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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 435

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 de 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

Abrir 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 de programas

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 tipos de trajetoria

Tecla Funcao
aen Aproximacgao ao contorno/saida do
contorno

SPEC
FCT

Visualizar funcdes especiais

i Programacéo livre 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 tangente

m g::nfro/arredondamento de esqui-

Potenciometro para o avanco
e a velocidade do mandril

Avanco Rota¢coes do mandril

100 100

sniOﬂ.sn sni%hwsn
MWF % Qs%
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 817600-07
TNC 620 E 817601-07
TNC 620 Posto de programacao 817605-07

A letra E caracteriza a versao de exportagao do comando. A opgao
de software seguinte nao esté disponivel ou esta disponivel apenas
de forma restrita na versao 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

CAD Import (Opcao #42)
CAD Import

KinematicsOpt (Opcao #48)

Otimizacao da cinematica da
maquina

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

m Suporta DXF, STEP e IGES

B Aceitagao de contornos e padroes de pontos

= Determinar comodamente o ponto de referéncia

m Selecionar graficamente seccdes de contorno de programas Klartext

B Quardar/restabelecer a cinemaética ativa
®m Testar a cinematica ativa
= Otimizar a cinemética ativa

Extended Tool Management (Opcao #93)

Gestao de ferramentas avancada

34
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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 (Opcao #137)

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

Cross Talk Compensation — CTC (Opcao #141)

Compensacao de acoplamentos de B Determinacdo 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 parametros de regulacdo em funcéo da posicao dos
eixos 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

B Adaptacao de parametros de regulacao em funcao da massa atual da
peca de trabalho

Active Chatter Control - ACC (Opcao #145)

Supressao de vibragoes ativa Funcao 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

Opt. Contour Milling (Opcao #167)

Ciclo 271: DADOS CONTORNO OCM
Ciclo 272: DESBASTE OCM

Ciclo 273: ACAB. PROFUND. OCM
Ciclo 274: ACAB. LATERAL OCM

Ciclos de contorno otimizados
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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-06

Agora é possivel trabalhar com tabelas de dados de corte, ver
"“Trabalhar com tabelas de dados de corte", Pagina 195

Nova softkey PLANO XY ZX YZ para selecédo do plano de
maguinagem 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 321

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 definicao livre, ver "D27 — Descrever tabela de
definicao livre", Pagina 331

A funcédo D16 foi ampliada com o carater de introducéo *, que
permite escrever linhas de comentario, ver "Criar ficheiro de
texto", Pagina 270

Novo formato de saida para a funcdo D16 %RS, com a qual é
possivel emitir textos sem formatacéao, ver "Criar ficheiro de
texto", Pagina 270

As funcoes D18 foram ampliadas, ver "D18 — Ler dados do
sistema", Pagina 277

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

® A nova gestao de utilizadores permite criar e administrar

utilizadores com diferentes permissoes de acesso.

Com a nova opgéo 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 maquina .

O modo de operacdo Funcionamento manual tem em
consideracao a rotagao basica.

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.

No modo de funcionamento Posicionam.c/ introd. manual é
agora possivel saltar blocos NC.

A tabela de ferramentas inclui dois novos tipos de ferramenta:
Fresa esférica e Fresa toroidal.
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® Na apalpacao PL, pode-se selecionar a solugao ao alinhar eixos
rotativos.

® A aparéncia da softkey Paragem opcional da execucao 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.

B Com um avanc¢o <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 apés 5 segundos.

m (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.

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

B Novo parametro de maquina CfgProgramCheck (N.2 129800),
para estabelecer as definicoes dos ficheiros de aplicagao da
ferramenta.

Funcoes modificadas 81760x-06

B As funcdes PLANE oferecem, adicionalmente a SEQ, a
possibilidade de selecdo alternativa SYM, ver "Selecao de
possibilidades de inclinacado SYM (SEQ) +/-", Pdgina 366

® A calculadora de dados de corte foi aperfeicoada, ver
"Calculadora de dados de corte", Pagina 193

® O CAD-Viewer emite agora um PLANE SPATIAL em lugar de um
PLANE VECTOR, ver "Determinar o ponto zero", P4gina 403

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

® O comando nao executa a macro de troca de ferramenta se,
na chamada de ferramenta, nao estiver programado nenhum
nome de ferramenta nem nenhum numero de ferramenta, mas
0 mesmo eixo de ferramenta que no bloco TOOL CALL anterior,
ver "Chamar dados de ferramenta’, Pagina 122

B O comando emite uma mensagem de erro, caso se combine
um bloco FK com a funcdo M839.

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

ecra", Pagina 276

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

= O Batch Process Manager pode agora abrirse 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 funcdes de apalpacdo manual, em
lugar de ser emitida uma mensagem de erro, abre-se 0 menu
Plano maquinagem inconsistente.
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B A softkey ATIVAR PONTO REFERENCIA atualiza também os
valores de uma linha ja ativa da gestdo de pontos de referéncia.

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

B A visualizagado 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) .

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

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

® A protecédo do ecra Glideshow foi removida.

® QO fabricante da maquina pode definir quais as funcoes M que
sao permitidas no modo de Funcionamento manual.

m O fabricante da maquina pode determinar os valores padrao
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
= Novo ciclo 1410 APALPACAO ARESTA (opcéo #17).

® Novo ciclo 1411 APALPACAQO DOIS CIRCULQOS (opgao #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 450 GUARDAR CINEMATICA néao escreve
valores iguais.

® QO 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.

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

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

® Est4 disponivel o parametro de méaquina CfgThreadSpindle (Nr.
113600).

Novas funcoes 81760x-07

® A funcao FUNCTION TCPM permite um limite do avanco dos
movimentos de compensacao, ver "FUNCTION TCPM (Opcao
#9)", Pagina 381

®m A funcao FUNCTION TCPM esté disponivel na programacao DIN/
ISO, ver "FUNCTION TCPM (Opcao #9)", Pagina 381

® O comando guarda num ficheiro de assisténcia uma copia de
seguranca dos programas NC ativos exclusivamente até ao
tamanho maximo de 10 MB.

® As funcdes D18 foram ampliadas, ver ‘D18 — Ler dados do
sistema", Pagina 277

= QO fabricante da maquina define num pardmetro de maquina
opcional a distancia até um interruptor limite de software
durante os movimentos de retrocesso.

= Num pardmetro de maquina opcional, o fabricante da maquina
determina se o comando elimina automaticamente as
mensagens de aviso e de erro existentes em caso de nova
selecao ou de reinicio de um programa NC, ver "Apagar erros”,
Pagina 202

Mais informacoes: Manual do Utilizador Preparar, testar e
executar programas NC
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® O comando oferece a elevada resolugao dos passos de
visualizagao nas prestagdes standard sem a opgao de software
Display Step (Option #23).

B Também a gestao de ferramentas avancada permite aceitar o
valor de posicao atual como comprimento da ferramenta.

® A visualizacao de estado geral mostra uma correcao de raio de
ferramenta ativa através de diferentes simbolos.

® A softkey ATIVAR GRAVACAO AUTOMATICA permite definir
um ndmero de erro que, quando ocorre, provoca a criagao
automatica de um ficheiro de assisténcia pelo comando.

B Nos modos de funcionamento Execucao passo a passo e
Execucao continua, é possivel aceitar os valores de posigao
€ixo a eixo numa tabela de pontos zero.

B Também apods uma paragem interna, o comando indica o
ndmero de repeticdes na visualizacdo de estado adicional..

® Na funcdo PEC.BRUTO EM ESPAC. TRABALHO, a
softkeyRESTAURAR PONTO REFERENCIA define os valores do
eixo principal do ponto de referéncia atual para O.

® Na funcdo PEC.BRUTO EM ESPAC. TRABALHO, esta disponivel a
softkey Aceitar o estado da maquina.

® No modo de funcionamento Teste do programa, o comando
utiliza o ponto de referéncia ativo para a simulacao.

® O menu ACEITAR mostra optativamente os angulos axiais ou 0s
angulos solidos definidos.

Com a softkey ADVANCED ACCESS RIGHTS, a gestao de
ficheiros permite atribuir direitos de acesso a ficheiros
especificos.

Além do valor de posicao, o volante sem fios HR 550 FS mostra
o desvio do volante, entre outras coisas.

® O comando suporta os limites de deslocagao definidos também
nos eixos de maédulo.

® Com o pardmetro de maquina opcional applyCfgLanguage (N.°
101305), determina-se o comportamento do comando quando o
idioma de didlogo nos pardmetros de maquina nao coincide com
o do sistema operativo HEROS.

m O fabricante da maquina estabelece os valores predefinidos que
0 comando utiliza para as varias colunas de uma linha nova na
tabela de pontos de referéncia.

Funcoes modificadas 81760x-07

B O comando também faz uma copia de seguranca de parametros
QR num backup, ver "Principio e resumo das funcoes',
Pagina 250

= Um filtro de visualizacdo definido na gestédo de ficheiros
permanece guardado mesmo depois de se reiniciar o comando,
ver "Selecionar unidades de dados, diretérios e ficheiros”,
Pagina 104

= O comando executa a funcdo D27 exclusivamente nos modos
de funcionamento Execucao passo a passo e Execucao
continua.

® Com os parametros de maguina opcionais fn16DefaultPath (N.°
102202) e fn16DefaultPathSim (N.% 102203), é possivel definir o
caminho para as saidas da funcao D16, ver "D16Emitir textos e
valores de parametros Q formatados", Pagina 270
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Mais informacoes: Manual do Utilizador Preparar, testar e

executar programas NC

B Na gestao de ferramentas, o comando disponibiliza apenas
0s campos de introducdo necessarios, em funcéo do tipo de
ferramenta selecionado.

= Na tabela de ferramentas de tornear, o valor predefinido da
coluna CUTLENGTH ¢ 0.

= Na tabela de pontos de referéncia, o campo de introducéo
das colunas SPA, SPB, SPC, A_OFFS, B_OFFS e C_OFFS foi
aumentado para +/- 99999.99999.

= Num ecra de 19", o comando mostra até 10 eixos na
visualizagao de estado adicional.

B A fungao de medicao do modo de funcionamento Teste
do programa mostra adicionalmente informagdes sobre a
ferramenta, entre outras coisas.

B Estando a gestéo de utilizadores ativa, a fungao Retirar apos
corte de corrente requer a permissao NC.OPModeManual.

® Estando a gestéo de utilizadores ativa, a fungao Ajustes de
programa globais requer a permissdo NC.OPModeMDI.

B Na visualizacao de estado adicional, os separadores MON e MON
Detail substituem os separadores CM e CM Detail.

B Ao registar os tempos de maquina da Execucao PGM:, o
comando considera exclusivamente o estado da maquinagem
ativo. O comando representa este Ultimo na visualizagdo de
estado através do icone verde NC Start.

B O comando assinala acessos remotos através de um simbolo
novo.

® No volante de display, o nivel de velocidade mais baixo ajustavel
¢ de 1/1000 da velocidade méaxima do volante.

Funcoes de ciclo novas e modificadas 81760x-07
Mais informacoes: Manual do Utilizador Programacao de Ciclos
= Novo ciclo de padrdo de pontos 224 PADRAO

COD.DATAMATRIX, com o qual é possivel criar um cédigo
DataMatrix.

= Novo ciclo 238 MEASURE MACHINE STATUS, que permite
supervisionar o desgaste de componentes da maquina.

® Novo ciclo 271 DADOS CONTORNO OCM, que serve para
definir informacdes de maquinagem para os ciclos OCM.

= Novo ciclo 272 DESBASTE OCM, que permite maquinar caixas
abertas e manter o angulo de pressao.

= Novo ciclo 273 ACAB. PROFUND. OCM, que permite maquinar
caixas abertas e manter o angulo de pressao.

= Novo ciclo 274 ACAB. LATERAL OCM, que permite maquinar
caixas abertas e manter o angulo de pressao.

®  Nova softkey TAB. P2.ZEROS nos modos de funcionamento
Execucao passo a passo e Execucao continua.

® Nos ciclos 205 FURO PROFUNIVERSAL e 241 FURO
PROFUND UM GUME, o valor do Q379 PONTO DE
PARTIDA introduzido é verificado e comparado com Q201
PROFUNDIDADE.

® Com o ciclo 225 GRAVACAOQ, é possivel gravar um caminho ou
nome de um programa NC
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® Se estiver programado um limite no ciclo 233, o ciclo
FRESAGEM TRANSVERSAL prolonga o contorno pelo raio de
esquina na direcao de passo.

m QO ciclo 239 DETERMINAR CARGA s6 é mostrado se o
fabricante da maquina assim o tiver definido.

® A imagem de ajuda no ciclo 256 FACETA RECTANGULAR em
Q224 ANGULO DE ROTACAO foi alterada.

B A imagem de ajuda no ciclo 415 PTO.REF DENTRO ESQ.
em Q326 DISTANCIA 1. EIXO e Q327 DISTANCIA 2. EIXO foi
alterada.

® Aimagem de ajuda nos ciclos 481 e 31 COMPR.
FERRAMENTA, assim como nos ciclos 482 e 32 RAIO
FERRAMENTA em Q341 MEDICAO DAS FACAS foi alterada..

= Nos ciclos 14xx, no modo semiautomatico, é possivel fazer
0 posicionamento prévio com um volante. Apds a apalpacao,
pode-se deslocar até a altura segura manualmente.
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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

46
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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.

Para ligar a maquina, proceda da seguinte forma:
» Ligar a tensdo 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 interrupcao de
corrente no cabecalho do ecra.

>

®
©

Informagoes pormenorizadas sobre este tema

® | igar a maquina
Mais informacgoes: 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 méquina, serao necessarios outros
passos para poder executar programas NC.
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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: "Programacao”, Pagina 69
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', P4gina 93

® Vista geral das teclas
Mais informacoes: "Elementos de operagao do comando’,
Pagina 2

48 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programagédo DIN/ISO | 10/2019



Primeiros passos | Programar a primeira parte

Abrir um programa NC novo / Gestao de ficheiros
Para criar um novo programa NC, proceda da seguinte forma:

» premir a tecla PGM MGT
> O comando abre a gestao de ficheiros.

A gestao 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 memodria
interna do comando.

> Selecionar a pasta

» Introduzir um nome de ficheiro qualquer com a
extenséao .l

» Confirmar com a tecla ENT

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

» Premir a softkey da unidade de medida desejada

H MM ou POLEG..

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

Informac6es pormenorizadas sobre este tema

= Administracao de ficheiros
Mais informacoes: "Administracao de ficheiros", Pdgina 99
® Criar novo programa NC

Mais informacoes: "Abrir e introduzir programas NC",
Pagina 87
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Definir o bloco

Se

tiver aberto um novo programa NC, pode definir um bloco. Um

paralelepipedo define-se através da introducao dos pontos MIN e
MAX, cada um relativo ao ponto de referéncia selecionado.
Depois de se ter selecionado a forma de bloco desejada por
softkey, o comando inicia automaticamente a definicdo do bloco e
pede os dados de bloco necessarios.

Para definir um bloco retangular, proceda da seguinte forma:

>
>

>

Premir a softkey da forma de bloco de paralelepipedo desejada

Primeiros passos | Programar a primeira parte

zA

MAX

100

100

Eixo do mandril Z - Plano XY: introduzir o eixo do mandril ativo.

G17 esta definido por defeito, aceitar com a tecla ENT

Definicdo do bloco: minimo X: introduzir a menor coordenada
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., O,
confirmar com a tecla ENT

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 *

Informag¢oes pormenorizadas sobre este tema

50

Definir o bloco
Mais informacoes: "Abrir novo programa NC", Pagina 90

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacao DIN/ISO | 10/2019



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 ferramenta, ligar o mandril

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 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 136

w N

o1 Ea

0 N O
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Estrutura de programas recomendada para programas de ciclos
simples

m
x
)
3
=3
o

Chamar ferramenta, definir eixo da ferramenta
Retirar ferramenta, ligar o mandril

Definir ciclo de maguinagem

Aproximar a posicao de maquinagem

Chamar o ciclo, ligar o 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 -

Programar um contorno simples
O contorno representado a direita deve ser fresado uma vez a
profundidade de 5 mm. A definicdo de bloco ja foi criada.

Depois de se ter aberto um bloco NC através de uma tecla de
funcéo, o comando pede todos os dados no cabecalho como
dialogo.

Para programar o contorno, proceda da seguinte forma:

Chamada da ferramenta
To0L » Premir a tecla TOOL CALL

CALL

Introduzir os dados de ferramenta, p. ex.,
ferramenta nimero 16

Enr » Confirmar com a tecla ENT 2|
ENT » Confirmar o eixo da ferramenta G17 com a tecla
ENT
» Introduzir a velocidade do mandril, p. ex., 6500
» Premir a tecla END r
> O comando termina o bloco NC. IS
X

5 95

o1
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Retirar a ferramenta

"
.

GO

Em alternativa:

g
>
ENT >
>
>

G398

ENT

>

G486
>
>
END >

H

Premir a tecla L

Premir a tecla de seta esquerda

O comando abre o campo de introducéo para
funcoes G.

Premir a softkey GOO

O comando percorre o bloco NC em marcha
répida.

Premir a tecla G no teclado alfanumérico
Introduzir O:

Confirmar com a tecla ENT

O comando percorre o bloco NC em marcha
rapida.

Premir a softkey G90

O comando processa as medidas introduzidas de
forma absoluta.

Premir a tecla de eixo Z
Indicar o valor de retirada, p. ex., 250 mm
Premir a tecla ENT

Premir a softkey G40
O comando néo ativa a correcdo do raio.

Se necessério, introduzir a funcao auxiliar M,
p. ex., M3, Ligar o mandril

Premir a tecla END
O comando guarda o bloco de deslocacéo.

Pré-posicionar a ferramenta no plano de maquinagem

>

o]

m
4
5

>
>
>

x|
v

>
ENT >
>
G4o
>
4
>
m}
>

Premir a tecla G no teclado alfanumérico
Introduzir O:

Confirmar com a tecla ENT

O comando percorre o bloco NC em marcha
rapida.

Premir a tecla de eixo X

Indicar o valor da posicao a aproximar, p. ex., —
20 mm

Premir a tecla de eixo Y

Indicar o valor da posicdo a aproximar, p. ex., —
20 mm

Premir a tecla ENT

Premir a softkey G40

O comando nao ativa a correcdo do raio.

Se necessério, introduzir a funcéo auxiliar M
Premir a tecla END

O comando guarda o bloco de deslocacéo.
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Posicionar a ferramenta na profundidade

ENT

END
o

>

>
>
>

>
>

Premir a tecla G no teclado alfanumérico
Introduzir O:

Confirmar com a tecla ENT

O comando percorre o bloco NC em marcha
rapida.

Premir a tecla de eixo Z

Indicar o valor da posicao a aproximar, p. ex.,
-5 mm

Premir a tecla ENT

Premir a softkey G40
O comando né&o ativa a correcdo do raio.

Introduzir a funcao auxiliar M, p. ex., M8, para
ligar o agente refrigerante

Premir a tecla END
O comando guarda o bloco de deslocacéo.

Aproximacgao suave ao contorno

G41

END
o

ENT

END
o

4

v v . v Vv

Premir a tecla L

Introduzir as coordenadas do ponto inicial do
contorno

Premir a tecla ENT

Premir a softkey G41

O comando ativa uma correcao do raio a
esquerda.

Indicar o valor de avangco de maquinagem, p. ex.,
700 mm/min

Premir a tecla END

Premir a tecla G no teclado alfanumérico
Introduzir 26:
Premir a tecla ENT

O comando abre a ordem G26, aproximacao
suave ao contorno.

Indicar o raio de arredondamento do circulo de
entrada, p. ex., 8 mm

Premir a tecla END

O comando guarda o movimento de
aproximacao.

Primeiros passos | Programar a primeira parte
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Maquinar contornos
» Premir atecla L

» Introduzir as coordenadas do ponto de contorno
a alterar, p. ex., Y 95

N

Premir a tecla END

m

oz
[S]
v

O comando aceita o valor alterado e mantém
todas as outras informacdes do bloco NC
anterior.

Premir a tecla L

Aproximar as coordenadas do ponto de contorno
a alterar, p. ex., X 95

N

END » Premir a tecla END
o ¢ Premir a tecla CHF
Introduzir a largura de chanfro G24 no ponto de
contorno 3, 10 mm
Eno » Premir a tecla END
> O comando guarda o chanfro no final do bloco

linear.
Premir a tecla L

Introduzir as coordenadas do ponto de contorno
a alterar

Premir a tecla END

I .

oz

: N
v

Premir a tecla CHF

o
8
2

Introduzir a largura de chanfro G24 no ponto de
contorno 4, 20 mm

Premir a tecla END

I
oz
[S]

v
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Terminar o contorno e sair suavemente

END
a
]

END
m]

N

ENT

ENT

END
m]
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>

v v vy

Premir a tecla L

Introduzir as coordenadas do ponto de contorno
a alterar

Premir a tecla END

Premir a tecla G no teclado alfanumérico
Introduzir 27:
Premir a tecla ENT

O comando abre a ordem G27, afastamento
suave do contorno.

Indicar o raio de arredondamento do circulo de
saida, p. ex., 8 mm

Premir a tecla END

O comando guarda o movimento de
afastamento.

Premir a tecla L

Introduzir as coordenadas fora da peca de
trabalhoem Xe Y, p. ex., X-20Y -20

Premir a tecla ENT

Premir a softkey G40
O comando nao ativa a correcdo do raio.

Indicar o valor de avanco de posicionamento,
p. ex., 3000 mm/min

Premir a tecla ENT

Se necessério, introduzir a fungao auxiliar M,
p. ex., M9, Desligar o agente refrigerante

Premir a tecla END

O comando guarda o bloco de deslocacéo
introduzido.

Primeiros passos | Programar a primeira parte
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Retirar a ferramenta

» Premir a tecla G no teclado alfanumérico
Introduzir O:
ENT » Premir a tecla ENT
> O comando percorre o bloco NC em marcha
rapida.

Premir a tecla de eixo Z
» Indicar o valor de retirada, p. ex., 250 mm

v

ENT » Premir a tecla ENT

» Premir a softkey G40

> O comando nao ativa a correcao do raio.

» Introduzir a fungao auxiliar M, p. ex., M30, de final
do programa

» Premir a tecla END

O comando guarda o bloco de deslocacéo e
encerra o programa NC.

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 87

®  Aproximacao a contornos/saida de contornos
Mais informacoées: "Aproximar e sair do contorno”,
Pagina 139

® Programar contornos
Mais informacoes: "Resumo das funcdes de trajetéria’,
Pagina 150

®m Correccgao do raio da ferramenta
Mais informacoes: "Correcao do raio da ferramenta’,
Pagina 129

B Funcoes auxiliares M
Mais informacoes: "Funcbes auxiliares para controlo da

execucado do programa, do mandril e do agente refrigerante ",
Pagina 215

Criar programa de ciclos

Deve produzir os furos representados na figura a direita
(profundidade 20 mm) com um ciclo de perfuracao standard. A
definicao de bloco ja foi criada.
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Chamada da ferramenta
» Premir a tecla TOOL CALL Y

Introduzir os dados de ferramenta, p. ex.,
ferramenta nimero 5 100
_ 90 © D
ENT » Confirmar com a tecla ENT
ENT » Confirmar o eixo da ferramenta G17 com a tecla
ENT
Introduzir a velocidade do mandril, p. ex., 4500
» Premir a tecla END
O comando termina o bloco NC. 10 © D
.@ -
4 X
10 20 80 90100
Retirar a ferramenta
» Premiratecla L = =
» Premir a tecla de seta esquerda
> 0O comando abre o campo de introducao para
funcoes G. o o e
» Premir a softkey GOO T —— ro
5ee > O comando percorre o bloco NC em marcha T ] i
répida. | |
Em alternativa: s -
m Premir a tecla G no teclado alfanumérico

Introduzir O:

Confirmar com a tecla ENT

O comando percorre o bloco NC em marcha
répida.

Premir a softkey G90

> O comando processa as medidas introduzidas de
forma absoluta.

» Premir a tecla de eixo Z
>

Indicar o valor de retirada, p. ex., 2560 mm

vV v v Vv

ENT » Premir a tecla ENT

» Premir a softkey G40
O comando nao ativa a correcdo do raio.

» Se necessario, introduzir a funcao auxiliar M,
p. ex., M3, Ligar o mandril

» Premir a tecla END
> O comando guarda o bloco de deslocacgao.

G40
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Definir ciclo
» Premir a tecla CYCL DEF
Tina » Premir a softkey FURO ROSCADO
200 Premir a softkey 200
) O comando abre o didlogo de definicdo de ciclo.

Introduzir parémetros do ciclo
Confirmar cada entrada com a tecla ENT

O comando mostra um grafico em que é
representado o correspondente parametro de
ciclo.

vV v v VvV VY

Chamar o ciclo nas posicoes de maquinagem

» Premir a tecla G no teclado alfanumeérico
Introduzir O:
> 0O comando percorre o bloco NC em marcha
répida.
ENT » Premir a tecla ENT

Introduzir as coordenadas da primeira posicao
Nt Premir a tecla ENT

v

» Premir a softkey G40
O comando nao ativa a corregdo do raio.

Introduzir a funcao auxiliar M99, chamada de
ciclo

Premir a tecla END
O comando guarda o bloco NC.

G40

v

END

Premir a tecla G

Introduzir O:

Premir a tecla ENT

Introduzir as coordenadas da segunda posicao

- &

vV v v v v VY

ENT Premir a tecla ENT

v

Premir a softkey G40
> O comando n&o ativa a correcdo do raio.

» Introduzir a fungao auxiliar M99, chamada de
ciclo

Premir a tecla END
O comando guarda o bloco NC.
» Programar todas as posicoes e chamar com M99

G40

v
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Retirar a ferramenta

» Premir a tecla G no teclado alfanumérico
> Introduzir O:
ENT » Premir a tecla ENT
> O comando percorre o bloco NC em marcha
rapida.

Premir a tecla de eixo Z

v

» Indicar o valor de retirada, p. ex., 250 mm
. > Premir a tecla ENT

» Premir a softkey G40

> O comando nao ativa a correcao do raio.

» Introduzir a fungao auxiliar M, p. ex., M30, de final
do programa

» Premir a tecla END

> O comando guarda o bloco de deslocagao e
encerra o programa NC.
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Exemplo

Definicdo do bloco

Chamada de ferramenta
Retirar ferramenta, ligar o mandril

Definir ciclo

Agente refrigerante ligado, 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 87

Programacao de ciclos

Mais informacoes: 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 grafico 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.

Também é possivel introduzir e testar um programa NC enguanto
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), sé 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 descricao
pormenorizada das diferencas entre 0 iTNC 530 e 0
TNC 620.
Mais informacoes: "Diferencas entre o TNC 620 e o
iTNC 530", Pagina 492
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3.2 Ecraeconsola

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 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).

2 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

7 Teclas seletoras de softkey para softkeys do fabricante da

o 0~ W

maquina

8 Teclas de comutagao de softkeys para softkeys do fabricante
da maquina

9 Ligacao USB

o 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 435
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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 Divisao do ecra: a barra de
softkeys mostra as divisdes do ecra possiveis
Mais informacoes: "Modos de funcionamento”,
Pagina 68
PROERANA > Selecionar a divisdo do ecrd com softkey

-
GRAFICOS

Consola

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

o TNC 620 também esta disponivel na versdo com ecra separado e
consola com teclado alfanumeérico.

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

2 = Administracdo de ficheiros

® Calculadora

® Fungdo MOD

® Funcdo AJUDA

B \isualizacdo de mensagens de erro

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

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

Botbes do rato

10 Consola da maquina
Mais informacoes: Manual da maquina

© 0 N O O A~ W

As fungbes das diferentes teclas estdo resumidas na primeira
pagina.

o Se utilizar um TNC 620 com operacao por ecra tatil,
pode substituir alguns acionamentos de teclas por
gestos.
Mais informacoes: "Operagao do ecra tatil",
Pagina 435
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®

Consulte o manual da sua méaquinal

Alguns fabricantes de maquinas nao 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 versao compacta (sem teclado alfanumérico) do [GFeeea sacena B -oozanouanio

comando, pode introduzir letras e caracteres especiais com o 2

teclado virtual ou com um teclado alfanumeérico conectado atraves ‘

de USB o Zapis tekstu
T

ag)
ok

oK | erzemvany

_7  ABC DEF

GHT  JKL  MNO

PORS TUV  WXYZ

15 pLIK(1) 146.93 Gbajty wolne

ata czas

13-03-2013 09:41:14

toor A 15-11-2012 07:36: 18,

15-06-2012 06:31:54
13-03-2013 08:91:52
09-10-2012 08:42:19)
09-10-2012 11:06:18]
19-09-2013 06:567:15
15-11-2012 07:38:18,
18-09-2012 11:38:38
12-09-2012 09:51:39
25-07-2012 06:55:07

abo/ABG

06:39

Backspace

Introduzir texto com o teclado virtual

Para trabalhar com o teclado virtual, proceda da seguinte forma:

GOTO
o

OK

>

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.

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

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

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacéo DIN/ISO | 10/2019

67



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)
68
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Programacao
Neste modo de funcionamento, criam-se os programas NC. A 1 _
programacao livre de contornos, os diferentes ciclos e as fungoes TR 1
de pardmetros Q oferecem apoio e complemento variados na \ -
programacéo. A pedido, o grafico de programacao mostra os o 13t i i i
percursos programados. il - —
Softkeys para divisdo do ecra S ; —
Softkey Janela O s
Programa NC ik P
PGM
— Tl ®
- ' 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

Programa NC
PGM
240 Goo z+100 Ma* w6 00:06:30  F mAX &
\ —— D | e |
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
+
SECCOES

A esquerda: programa NC, a direita: estruturacao

PROGRAMA
+
ESTRDO

A esquerda: programa NC, a direita: visualizacao
de estado

PROGRAMA
+
PECA

A esquerda: programa NC, a direita: peca de
trabalho

(Opcao #20)

PECA

Peca de trabalho
(Opcao #20)

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

Softkey

PALETE

Janela

Tabela de paletes

PROGRAMA
+
PALETE

A esquerda: programa NC, a direita: tabela de
paletes

PALETE
+
ESTRDO

A esquerda: tabela de paletes, a direita: visualiza-
cao de estado

PALETE
+
GRAFICO

A esquerda: tabela de paletes, a direita: grafico

BPM

70

Batch Process Manager
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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 méquina e a posicao real calculada.
Para se restabelecer esta atribuicdo, os transdutores de posicéo
incrementais dispdem 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 méximo 20 mm, nos encoders angulares, no
maximo 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.

Eixos programaveis
Por norma, os eixos programaveis do comando correspondem as
definicoes de eixos da DIN 66217

As designacdes dos eixos programéveis encontram-se na tabela
seguinte.

X (2Y)

Eixo principal Eixo paralelo Eixo rotativo
X U A
Y V B
Z W C

@ 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 visualizacao 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 documentacao do fabricante da maquina

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

» \Verificar a indicagéo do separador PAL antes do
processamento

o O chamado OFFSET OEM adicional esté 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.
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O comando converte todos 0s 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:

>

>

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 Nnecessarios.

Durante o posicionamento, o 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 Nnecessarios.

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 posicoes 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 79
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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.
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Transformacoes no sistema de coordenadas do plano de
maquinagem:

Ciclo 7 PONTO ZERO

Ciclo 8 ESPELHAMENTO
Ciclo 10 ROTACAO

Ciclo 11 FACTOR ESCALA
Ciclo 26 FATOR ESCALA EIXO
PLANE RELATIVE

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

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

O resultado de transformacodes dependentes umas das
outras varia conforme a sequéncia de programacgao!

Sem transformacoes ativas no sistema de coordenadas
do plano de maquinagem, a posicao e a orientagéo do
sistema de coordenadas de introducao e do sistema de
coordenadas do plano de maquinagem séao 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.

80
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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 82
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Sistema de coordenadas da ferramenta T-CS

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.

Mais informacgoes: 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 é
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.

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

0 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.

Com a funcao auxiliar M128 ativas, a orientacdo do sistema
de coordenadas da ferramenta depende da colocacao atual da
ferramenta.

Principios basicos | Principios basicos de NC
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Colocacéo da ferramenta no sistema de coordenadas da maquina:

Exemplo

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

Nos blocos de deslocacdo com vetores apresentados,
é possivel uma correcao de ferramenta 3D através dos
valores de correcao DL, DR e DR2 do bloco T ou da
tabela de correcgao .tco.

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:
] RZTAB + DRZTAB + DRZPROG =0
— fresa de haste
5 R27ap + DR27ag + DR2proG = R1as + DR1ag + DRprog
— fresa radial ou fresa esférica
B O< RZTAB + DR2TAB + DRZPROG < RTAB + DRTAB +

DRproc
— fresa toroidal ou fresa térica

Sem a funcdo TCPM ou a funcéo 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

Principios basicos | Principios basicos de NC

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- -©7 150
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 e, em seguida, a softkey BLK FORM. O
comando precisa da definicdo para as simulacdes graficas.

o 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
: Definir um bloco retangular
, Definir um bloco cilindrico
N 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
%NOVO G71 * Inicio do programa, nome, unidade de medigao
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

Bloco cilindrico

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

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

® | : comprimento do cilindro (com sinal positivo)

m DIST: Deslocacgédo ao longo do eixo de rotagao

®m DI, Rl: Didmetro interno ou raio interno de cilindro oco

o Os parametros DIST e Rl ou DI séo opcionais e nao
necessitam de ser programados.
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Inicio do programa, nome, unidade de medicao
Eixo do mandril, raio, comprimento, distancia, raio interno

Fim do programa, nome, unidade de medicao

Na definicao de bloco indica-se a descricao de contorno:

® 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, o 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.

6 A indicacédo do subprograma pode realizar-se por meio
de um numero, um nome ou um parametro QS.

Inicio do programa, nome, unidade de medicao

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

Fim do programa, nome, unidade de medicao

m
x
o
3
T
o
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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

a softkey FUNCOES DO PROGRAMA e, em seguida, a softkey
DIN/ISO. Para obter o Cédigo G correspondente, também pode
utilizar as teclas cinzentas de fungodes de trajetoria.

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

Exemplo duma substituicao de posicao

G » Premir a tecla G
» Introduzir 1 e premir a tecla ENT, para abrir o

ent bloco NC

COORDENADAS ?

» 10 (introduzir coordenada de destino para o eixo
X)
Y » 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
£ programado: pressionar a softkey G41 ou G42
G42

AVANCO F=?

» 100 (introduzir o avan¢o 100 mm/min para este movimento de
trajetéria)
ENT » Passar a pergunta seguinte com a tecla ENT

FUNGAO AUXILIAR M ?

» Introduzir 3 (funcdo auxiliar M3 Mandril ligado).
Eno » O comando fecha este didlogo com a tecla END.
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Exemplo

Principios basicos | Abrir e introduzir programas NC

N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3*

Aceitar posicoes reais

O comando permite aceitar a posicédo 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 introducédo no ponto de um bloco NC
onde se quer aceitar uma posicao

» Selecionar a funcdo Aceitar a posicao real

> O comando mostra na barra de softkeys os eixos
cujas posicoes podem ser aceites.

» Selecionar o eixo

> O comando escreve no campo de introducéo
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 necessario selecionar uma alternativa
de introducao através de uma softkey (por exemplo, a
correcao do raio), o comando fecha também a barra de
softkeys para a selecao do eixo.

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

92
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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
Para copiar programas parciais dentro de um programa NC, ou

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

funcoes:

Softkey

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

ke : Ciieh

Mo Goo Gao z+50 Géo
NS0 X-30 Ye30 M3
neo z

56
70 GO1 Ga1 Xe3 Ye30 P25

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 Re7S"
130 Goz xes ves0-

Wi4o G627 Rz

n180 Goo Gao x-30°

Mos999999 %3803 1 71

1

e

©

COR-
TAR
BLOCO

Cortar o bloco marcado

INSERIR
BLOCO

Inserir o bloco existente na memoria

COPIAR
BLOCO

Copiar o bloco marcado

Para copiar programas parciais, proceda da seguinte forma:

»
4

96

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.

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

| apaoan
| s || |

s

coPiAR |
BLOGO

| REMOVER

72 OuTIna
[CINSERIA_]| rRASE NG
REMOVER | TNTROD.
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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

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacgao DIN/ISO | 10/2019 97



Principios basicos | Abrir e introduzir programas NC

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 Versdo 1003.1, Edicdo 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 designacdes de unidades de
dados do diretério

Nao utilizar os restantes caracteres, para evitar problemas, p. ex.,
na transferéncia de ficheiros.

o Os nomes das tabelas e das colunas das tabelas devem
comegar por uma letra e ndo podem conter operadores
aritméticos, p. ex., +.

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 extensao.

Mais informacoes: "Caminhos", P4gina 101
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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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Resumo: funcoes da gestao de ferramentas

Softkey Funcao Pagina
copzAR Copiar um s6 ficheiro 106
i
SELECOT. Visualizar um determinado tipo de ficheiro 104
Novo Juntar um novo ficheiro 106
ULTIMo Visualizar os ultimos 10 ficheiros selecionados 109
ARQUIVO
APAGAR Apagar ficheiro 110
Marcar ficheiro 111
RENONERR Mudar o nome a um ficheiro 112
osd)-
PROTEGER Proteger ficheiro contra apagar e modificar 112
[
DESPROT. Anular a protecao de ficheiros 112

[N

RJUSTAR
TABELA ~

PGM NC

Importar o ficheiro de um iTNC 530

Ver o Manual do Utilizador
Preparar, testar e executar
programas NC

Ajustar formato de tabela

332

REDE

Gerir unidades de dados em rede

Ver o Manual do Utilizador
Preparar, testar e executar
programas NC

Selice) Escolher editor 112
EDITOR
Classificar ficheiros segundo caracteristicas 112
CLASSIFIC
COPIA DIR Copiar diretério 109
C >
2= Loveae Apagar diretério com todos os subdiretérios
: TUDO
85 or. Atualizar diretério
ElﬁRUGRE
RENOMEAR Mudar o nome do diretdrio
(aecl= [xvz|
Novo Criar novo diretério
DIRECTSRIO
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Chamar a gestao de ficheiros

» premir a tecla PGM MGT

> O comando mostra a janela para a gestao de
ficheiros (a figura apresenta a definicdo basica.
Se 0 comando mostrar uma outra divisdo do
ecra, prima a softkey JANELA).

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,
um PC. Um diretdrio é sempre caracterizado por um simbolo

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 -/+.

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 gestéo de ficheiros com 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

2.° passo: selecionar diretorio

» Marcar o diretério na janela da esquerda

> A janela da direita mostra automaticamente todos os ficheiros
do diretério que esta marcado (realgado claro).
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3.° passo: selecionar o ficheiro

SELECCTI .

TIPO

MOSTRAR

[

SELECCRO
“X

>

Premir a softkey SELECCI. TIPO

Premir a softkey MOSTRAR
Marcar o ficheiro na janela da direita
Premir a softkey SELECCAOQ ou

Premir a tecla ENT
O ficheiro selecionado ¢é ativado pelo comando

no modo de funcionamento a partir do qual foi
chamada a gestéo de ficheiros.

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.

Filtrar a visualizacao
Pode filtrar os ficheiros exibidos da seguinte forma:

SELECCI.

TIPO

MOSTRAR

B

MOSTRAR

[

VISUAL .
FILTRO

>

>

Em alternativa:

>
>

Em alternativa:

>

Em alternativa:

VISUAL .
FILTRO

4

Premir a softkey SELECCI. TIPO

Premir a softkey do tipo de ficheiro pretendido

Premir a softkey MOSTRAR
O comando mostra todos os ficheiros da pasta.

Utilizar wildcards, p. ex. 4*.H

O comando mostra todos os ficheiros do tipo .h
que comecam por 4.

Introduzir extensoes, p. ex., *.H;*.D

O comando mostra todos os ficheiros do tipo .h
e .d.

O filtro de visualizacao definido permanece guardado mesmo
depois de se reiniciar o comando.
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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
ARAUIVO cursor para o ficheiro que pretende copiar, e
depois marcar. Se desejar, marque mais ficheiros
da mesma maneira

coPzeR » 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

Principios basicos | Administracao de ficheiros

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:

vV v v v vV Yy

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 necessario, marcar mais linhas

Premir a softkey GUARDAR COMO

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

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 diretorio 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

» Chamar a Gestao de Ficheiros: premir a tecla [Evodo oo cperacan. E@rrogranar

PGM MGT

ARQUIVO

uLTIMO » 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:

» Move o cursor para cima e para baixo numa

oK

janela

Byte Status  Data Tenpe

APAGAR INTERRUP.

5 ficheiro(s) 19.33 Gbyte livre
—_—

coPIAR
VALOR
ACTUAL

» Selecionar ficheiro: premir a softkey OK ou

OK

ENT » Premir a tecla ENT

o 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 LIMPAR TUDO

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

Funcoes auxiliares

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

T » Selecionar funcdes auxiliares:
FUNCOES Premir a softkey MAIS FUNCOES
PROTEGER » Ativar protecao de ficheiro:
@ Premir a softkey PROTEGER
ﬂ > O ficheiro fica com o simbolo de protecéo.
bESPROT . » Anular a protecao do ficheiro:
" Premir a softkey DESPROT.
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Escolher editor
» Deslocar o cursor para o ficheiro a abrir

e » Selecionar funcdes auxiliares:
FUNCOES Premir a softkey MAIS FUNCOES
Tl » 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 .1

® 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:

exs » Mover o cursor para a janela da esquerda
FUNCOES » Premir a softkey MAIS FUNCOES

y

» Remover o dispositivo USB

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

ADVANCED ACCESS RIGHTS

A funcédo Permissoes de acesso avangadas s6 pode ser utilizada
em conexao com a gestao de utilizadores e necessita do diretério
public

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

Ao ativar-se pela primeira vez a gestao de utilizadores, o diretério
public é integrado na particdo do TNC.

o As permissodes de acesso a ficheiros s6 podem ser
estabelecidas no diretério public.

O utilizador de fungdes user é atribuido
automaticamente como proprietério a todos os ficheiros
que se encontram na particdo do TNC mas nao no
diretério public.

Mais informacgoes: 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 91

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 g
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 Z \/ -
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 [B]
se executa o programa NC.

<V

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

O comprimento L da ferramenta introduz-se como comprimento 4 \
absoluto referente ao ponto de referéncia da ferramenta.

L3

o O comando necessita do comprimento absoluto da L1
ferramenta para numerosas fungdes, como, p. ex., L2 =

a simulacao de ablacado ou a Dynamic Collision
Monitoring (DCM). L

O comprimento absoluto de uma ferramenta refere-

se sempre ao ponto de referéncia da ferramenta. Em
geral, o fabricante da maquina estabelece o ponto de @ L
referéncia da ferramenta sobre o came do mandril. X
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Determinar o comprimento da ferramenta

Meca as suas ferramentas externamente com um aparelho de
ajuste prévio ou diretamente na maquina, p. ex., com a ajuda de
um apalpador de ferramenta. Se nédo dispuser das possibilidades de

medicao referidas, também pode determinar os comprimentos de
ferramenta.

Os vérios meios para determinar os comprimentos de ferramenta
sa0 0s seguintes:

® Com um bloco-padrao
® Com um pino de calibracéo (ferramenta de inspecao)

o Antes de determinar o comprimento da ferramenta,
€ necessario definir o ponto de referéncia no eixo do
mandril.

Determinar o comprimento da ferramenta com um bloco-
padrao

o Para que possa aplicar a definicdo do ponto de
referéncia com um bloco-padrao, o ponto de referéncia
da ferramenta tem de estar no came do mandril.

Deve definir o ponto de referéncia na superficie que ira

raspar em seguida com a ferramenta. Eventualmente, Z=0
esta superficie ainda teré de ser criada.

Para definir o ponto de referéncia com um bloco-padréo, proceda
da seguinte forma:

» Colocar o bloco-padrao sobre a mesa da maquina
» Posicionar o came do mandril ao lado do bloco-padrao

» Deslocar por incrementos na direcdo Z+ até que seja possivel
deslocar o bloco-padrao por baixo do came do mandril.

» Definir o ponto de referéncia em Z

O comprimento da ferramenta determina-se da seguinte forma:
» Trocar ferramenta

» Raspar a superficie

> O comando mostra o comprimento da ferramenta absoluto
como posicao real na visualizacado de posicoes.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacéo DIN/ISO | 10/2019

119




Determinar o comprimento da ferramenta com um pino de
calibracao e uma célula de medicao

Na definicdo do ponto de referéncia com um pino de calibracéo e
uma célula de medicéo, proceda da seguinte forma:

» Fixar a célula de medicao sobre a mesa da maquina

» Colocar o anel interno moével da célula de medicdo a mesma
altura que o anel externo fixo

» Colocar o medidor em 0

» Deslocar até ao anel interno mével com o pino de calibracao
» Definir o ponto de referéncia em Z

O comprimento da ferramenta determina-se da seguinte forma:
» Trocar ferramenta

» Deslocar até ao anel interno mével com a ferramenta até que o
medidor indique 0

> O comando mostra o comprimento da ferramenta absoluto
como posicao real na visualizacao de posicoes.

Raio de ferramenta R

O raio R da ferramenta ¢ introduzido diretamente.

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 o
valor da medida excedente no programa NC com T ou mediante
uma tabela de corregéo.

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 numeéricos, sendo

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

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

o Os valores delta da tabela de ferramentas influenciam a
representacao grafica da simulacao de ablagao.

Os valores delta do programa NC nao modificam o
tamanho da ferramenta representado na simulacéo.
Contudo, na simulacéo, os valores delta programados
deslocam a ferramenta pelo valor definido.

o Os valores delta do bloco T influenciam a visualizacdo
de posicao em funcéao do pardametro de maquina
opcional progToolCallDL(N.? 124501).
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Introduzir dados de ferramenta no programa NC

@ Consulte o manual da sua méaquinal

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

O numero, o comprimento e o raio para uma determinada
ferramenta sédo 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 corregao
para o comprimento

> Raio da ferramenta: valor de correcdo para o
raio

Exemplo
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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 >
>

122

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:

126

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 programa NC (tabela de corregao ou
bloco T). Em caso de desvios, 0 comando apresenta um texto de
aviso e nao 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
tanto do programa NC, como também da tabela de ferramentas.

Valor de corregdo = L + DLyag + DLp,og cOM

L: Comprimento de ferramenta L do bloco G99 ou da
tabela de ferramentas

DL 1ag: Medida excedente DL para comprimento, tirada
da tabela de ferramentas

DL prog Medida excedente DL para o comprimento do

bloco T ou da tabela de correcao
Atua o valor programado mais recentemente.

Mais informacoes: "Tabela de correcao”,
P&agina 318

Ferramentas | Correcao de ferramenta
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Correcao do raio da ferramenta

Um bloco NC pode conter as seguintes correcoes de raio de
ferramenta:

B G41 ou G42 para uma correcdo de raio de uma fungao de
trajetoria qualquer

® G40, quando nao se pretende realizar nenhuma corregao de raio

o O comando mostra uma correcéo de raio de ferramenta
ativa na visualizacdo de estado geral.

A correcao de raio atua assim que é chamada uma ferramenta e
com uma das correcdes de raio de ferramenta referidas, dentro de
um bloco linear ou de um movimento paralelo ao eixo no qual é
percorrido o plano de maquinagem.

o O comando anula a correcgao de raio nos seguintes
€asos:

® Bloco linear com G40
B Funcao DEP para sair de um contorno

B 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 corre¢do = R + DRyag + DRppg cOM

R: Raio de ferramenta R do bloco G99 ou da tabela
de ferramentas

DR 1p5: Medida excedente DR para o raio da tabela de
ferramentas

DR prog Medida excedente DR para o raio do bloco T ou

da tabela de correcao

Mais informacoes: "Tabela de correcao”,
Pagina 318

Movimentos sem correcao do raio: G40

A ferramenta desloca-se no plano de maquinagem com o seu
ponto central nas coordenadas programadas.

Aplicagao: 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 correcéo de raio com G42/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
gue 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 231

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 249
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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 343

Mais informacoes: "Principio e resumo das fungodes”,
Pagina 250

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 150

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

138
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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

14

. :I

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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Elemento de contorno seguinte

PA com correg. do raio G42, Raio R=10

20 40

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Aproximacao a PS sem corregao do raio

Ponto final do primeiro elemento do contorno
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Saida segundo uma reta tangente: DEP LT

O comando desloca a ferramenta segundo uma recta do dltimo Yi
ponto do contorno Pg para o ponto final Py. A reta encontra-se no
prolongamento do ultimo elemento do contorno Py situa-se na
distancia LEN de Pg.

20

» Programar o Ultimo elemento de contorno com ponto final Pg
e correcao do raio

» Abrir o didlogo com a tecla APPR DEP e a softkey DEP LCT

» LEN: Introduzir a distdncia do ponto final Py do N
ultimo elemento de contorno Pg

-
X

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Exemplo

Ultimo elemento do contorno: PE com correcdo do raio
Sair com LEN=12,5 mm

Retirar Z, retrocesso, fim do programa

Saida numa reta perpendicularmente ao ultimo ponto
do contorno: DEP LN

O comando desloca a ferramenta segundo uma recta do Yi
Ultimo ponto do contorno Pg para o ponto final Py. A reta sai na
perpendicular, do Ultimo ponto do contorno Pg. Py situa-se a partir
de Pg na distancia LEN + raio da ferramenta.

20

» Programar o ultimo elemento de contorno com ponto final Pg
e correcdo do raio

» Abrir o didlogo com a tecla APPR DEP e a softkey DEP LN

" oer v » LEN: introduzir a distdncia do ponto final Py N

Importante: introduzir LEN positivo

=
X

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Ultimo elemento do contorno: PE com correcdo do raio
Saida perpendicular ao contorno com LEN = 20 mm

Retirar Z, retrocesso, fim do programa
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Saida numa trajetoria circular com uniao tangente:
DEP CT

O comando desloca a ferramenta sobre um circulo do dltimo ponto Yi
do contorno Pg para o ponto final Py. A trajetéria circular une-se ;

. - RR
tangencialmente ao Ultimo elemento do contorno.

» Programar o ultimo elemento de contorno com ponto final Pg RO &7

e correcao do raio w > Pe
. y \&/ 180° 7 RR
» Abrir o didlogo com a tecla APPR DEP e a softkey DEP CT «
oEP o7 » Angulo do ponto central CCA da trajetéria circular
; » Raio R da trajetéria circular

m A ferramenta deve sair da peca pelo lado que
esta determinado através da correcgao do
raio: Introduzir R positivo.

m A ferramenta deve sair da peca pelo lado

oposto que esta determinado através da
correccao do raio: Introduzir R negativo.

-
X

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Ultimo elemento do contorno: PE com correcdo do raio

Angulo do ponto central=180°, raio da trajetdria circular=8
mm

Retirar Z, retrocesso, fim do programa

Aproximacao segundo uma trajectoria circular
tangente ao contorno e segmento de recta: DEP LCT
O comando desloca a ferramenta segundo uma trajectéria circular, Yi
desde o Ultimo ponto do contorno Pg para um ponto auxiliar

Py. Dai desloca-se segundo uma reta para o ponto final P . O
ultimo elemento de contorno € a reta de Py — Py tém transicoes

tangentes com a trajetdria circular. Assim, a trajetéria circular 20
determina-se claramente através do raio R.
» Programar o ultimo elemento de contorno com ponto final P e 12

correcao do raio
» Abrir o didlogo com a tecla APPR DEP e a softkey DEP LCT

—4% |
" oep Lot » Introduzir as coordenadas do ponto final Py X

» Raio R da trajetéria circular. Introduzir R positivo

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Exemplo

Ultimo elemento do contorno: PE com correcdo do raio

Coordenadas PN, raio da trajetéria circular=8 mm

Retirar Z, retrocesso, fim do programa
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5.4
cartesianas

Resumo das func¢oes de trajetoria

Movimentos de trajetoria — coordenadas

Tecla Funcao Deslocacao da ferramenta Introducoes necessarias Pagina
Reta L Reta Coordenadas do ponto 151
em inglés: Line final
GO0 e GO1
ciH g Chanfre: CHF Chanfre entre duas retas Comprimento de chanfre 152
em inglés.: CHamFer
G24
Ponto central do circulo Sem fungao Coordenadas do ponto 154
CC; central do circulo ou do
em inglés: Circle Center polo
led
Arco de circulo C Trajetéria circular em redor Coordenadas do ponto 155
em inglés: Circle do ponto central do circu- final do circulo e sentido
G02 e GO3 lo CC para o ponto final do de rotagéo
arco de circulo
) Arco de circulo CR Trajectoria circular com um Coordenadas do ponto 156
em inglés: Circle by raiodeterminado final do circulo, raio do
Radius circulo e sentido de
GO5 rotagao
o p Arco de circulo CT Trajetéria circular tangente Coordenadas do ponto 157
em inglés: Circle Tangen-  ao elemento de contorno final do circulo
tial anterior e posterior
G06
AN g Arredondamento de Trajetoria circular tangente Raio de esquina R 153
esquinas RND ao elemento de contorno
em inglés: RouNDing of anterior e posterior
Corner
G25
Programacao livre de con-  Reta ou trajetéria circular Introducao dependente 171
tornos FK com uma tangente qualguer da funcéo

Programar funcoes de trajetoria

ao elemento de contorno
anterior

Pode programar fungoes de trajetéria de forma cémoda com as
teclas cinzentas de funcéo de trajetéria. O comando pergunta, em
didlogos seguintes, pelas introdugdes necessérias.

escrita em mailsculas esteja ativa.

no inicio do bloco.

Caso introduza as funcoes DIN/ISO com um teclado
alfanumeérico ligado através USB, preste atencao a que a

O comando escreve automaticamente em mailsculas
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Reta em marcha rapida GO0 ou reta com avanco F GO1

O comando desloca a ferramenta segundo uma recta desde a sua
posicao actual até ao ponto final da recta. O ponto inicial € o ponto
final do bloco NC precedente.

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

» Coordenadas do ponto final das retas, caso
necessario

> Correcao de raio G40/G41/G42
» Avanco F
» Funcdo auxiliar M

Movimento em marcha rapida

Pode abrir um bloco linear para um movimento rapido (blocoG0O)
também com a tecla 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 introducéo,
mude para as funcoes G

Prima a softkey GOO para um movimento de deslocagédo em
marcha rapida

v

v

Exemplo

Aceitar a posicao real

Também se pode gerar um bloco linear (bloco GO1) com a tecla
Aceitar posicao real:

» Desloque a ferramenta no modo de operacdo Funcionamento
manual para a posicdo que se quer aceitar

» Mudar a visualizacdo no ecra para Programar

» Selecionar o bloco NC depois do qual se quer inserir o bloco
linear

» Premir a tecla Aceitar posicao real

> O comando gera um bloco linear com as
coordenadas da posicao real.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacao DIN/ISO | 10/2019 151



Programar contornos | Movimentos de trajetdria — coordenadas cartesianas

Inserir chanfre entre duas retas

Podem-se recortar com um chanfre as esquinas do contorno Y A
geradas por uma interseccao de duas retas.

® Nos blocos lineares antes e depois do bloco G24, programam-
se as duas coordenadas do plano em que se executa o chanfre =
® A correcao de raio antes e depois do bloco G24 tem que ser o _

. 30 7 \
igual \

® O chanfre deve poder executar-se com a ferramenta atual

\)i.\

» Seccao do chanfre: Comprimento do chanfre, se
necessario:

» Avanco F (atua somente no bloco G24) h ;

Exemplo 40

o Nao comecar um contorno com um bloco G24.
Um chanfro sé é executado no plano de maguinagem.

Nao se faz a aproximacao ao ponto de esquina cortado
pelo chanfro.

Um avango programado no bloco G24 s6 atua

nesse bloco CHF. Depois, volta a ser vélido o avango
programado antes do bloco G24.
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Arredondamento de esquinas G25

A fungao G25 arredonda esquinas do contorno.

A ferramenta desloca-se segundo uma trajetéria circular, que se
une tangencialmente tanto a trajetdria anterior do contorno como a
posterior.

O circulo de arredondamento tem que poder executarse com a
ferramenta chamada. o5
» Raio de arredondamento: introduzir o raio do
arco de circulo, se necessario:
» Avanco F (atua somente no bloco G25)
==
Exemplo X

o Os elementos de contorno anterior e posterior devem
conter as duas coordenadas do plano onde se executa o
arredondamento de esquinas. Se se elaborar o contorno
sem correcao do raio da ferramenta, entdo devem-se
programar ambas as coordenadas do plano.

Né&o se faz a aproximacdo ao ponto da esquina.

Um avanco programado no bloco G25 so6 atua nesse
bloco G25. Depois, volta a ser valido o avanco
programado antes do bloco G25.

Também se pode utilizar um bloco G25 para a
aproximagao suave ao contorno.
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Ponto central do circulo |, J
Determina-se o ponto central do circulo para trajetérias circulares ,
que se programem com as funcdes G02, GO3 ou GO5. Para isso,

® introduza as coordenadas cartesianas do ponto central do
circulo no plano de magquinagem ou

B aceite a Ultima posicdo programada ou
B gaceite as coordenadas com a tecla Aceitar posi¢des reais

spec » Programar ponto central do circulo: premir a tecla
SPEC FCT

Premir a softkey FUNCOES PROGRAMA
Premir a softkey DIN/ISO
Premir a softkey 1 ou J

Introduzir as coordenadas para o ponto central
de circulo ou, para aceitar a posicao programada
em Ultimo lugar, indicar: G29.

vV vyYvy

As linhas do programa 10 e 20 n&o se referem a figura.

Validade

O ponto central do circulo permanece determinado até se
programar um novo ponto central do circulo.

Introduzir o ponto central do circulo de forma incremental

Uma coordenada introduzida em incremental para o ponto central
do circulo refere-se sempre a ultima posicao programada da
ferramenta.

o Com I e J, indica-se uma posicdo como centro do
circulo: a ferramenta nao se desloca para essa posigao.

O ponto central do circulo €, ao mesmo tempo, o polo
das coordenadas.
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Trajetoria circular em redor dum ponto central do
circulo
Determine o ponto central de circulo I, J antes de programar a Y A

trajetoria circular. A Ultima posicao da ferramenta programada antes
da trajetéria circular é o ponto inicial da trajetéria circular.

Sentido de rotacao
® Em sentido horéario: GO2
® Em sentido anti-horéario: GO3

B Sem indicacdo de direcdo de rotacdo: G05. O comando
desloca a trajectodria circular com o ultimo sentido de rotacédo
programado

v

Deslocar a ferramenta sobre o ponto inicial da trajetéria
circular

» Introduzir as coordenadas do ponto central do
circulo
» Coordenadas do ponto final do arco de circulo,
Se necessario:
» Avanco F

> Miscellaneous function M

0 Normalmente, o0 comando descreve movimentos
circulares no plano de maquinagem activo. Mas
também € possivel programar circulos que nao se
encontram no plano de maquinagem ativo. Se se
rodarem simultaneamente estes movimentos circulares,
formam-se circulos no espaco (circulos em trés eixos)
p. ex., G2 Z... X... com eixo da ferramenta Z).

Circulo completo

Programe para o ponto final as mesmas coordenadas que para o
ponto inicial.

o O ponto de partida e o ponto final devem estar na
mesma trajetéria circular.

O valor méximo da tolerancia de introducéo eleva-se
a 0,016 mm. A tolerancia de introducéo é definida no
parametro de méaquina circleDeviation (N.2 200901).

Circulo mais pequeno que o comando pode deslocar:
0,016 mm.
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Trajetoria circular G02/G03/G05 com raio determinado

A ferramenta desloca-se segundo uma trajetéria circular com raio
R.

Sentido de rotacao
® Em sentido horério: GO2
B Em sentido anti-horéario: GO3

B Sem indicacdo de direcdo de rotacdo: G05. O comando
desloca a trajectodria circular com o Ultimo sentido de rotacdo
programado

» Coordenadas do ponto final do arco de circulo

Raio R Atencao: o sinal determina o tamanho do
arco de circulo!

Miscellaneous function M -
Avanco F X

Circulo completo

Para um circulo completo, programe dois blocos circulares

sucessivos:

O ponto final da primeira metade do circulo € o ponto inicial do

segundo. O ponto final da segunda metade do circulo é o ponto

inicial do primeiro.

Angulo central CCA e raio R do arco de circulo

O ponto inicial e o ponto final do contorno podem unirse entre si Yi

por meio de quatro arcos de circulo diferentes com o mesmo raio:

Arco de circulo pequeno: CCA<180°

O raio tem sinal positivo R>0 _1 DR=

Arco de circulo grande: CCA>180° g%*

O raio tem sinal negativo R<0 40 2

Com o sentido de rotacédo, determina-se se o arco de circulo esta A i

curvado para fora (convexo) ou para dentro (concavo): 2

Convexo: sentido de rotagdo G02 (com correcao de raio G41) N

Concavo: sentido de rotacao G03 (com sentido de rotacdo G41) ;

t

40 70
o A distancia do ponto de partida ao ponto final do

didmetro do circulo ndo pode ser maior do que o
diametro do circulo.

O raio maximo tem 99,9999 m.
Podem utilizarse eixos angulares A, B e C.

Normalmente, o comando descreve movimentos
circulares no plano de maquinagem activo. Mas
também é possivel programar circulos que nao se
encontram no plano de maquinagem ativo. Se se
rodarem simultaneamente estes movimentos circulares,
formam-se circulos no espaco (circulos em trés eixos).
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Trajetoria circular G0O6 com ligacao tangencial

A ferramenta desloca-se segundo um arco de circulo tangente ao
elemento de contorno anteriormente programado.

A transicao é tangencial quando no ponto de intersecgao dos
elementos de contorno ndo se produz nenhum ponto de inflexdo
ou de esquina, tendo os elementos de contorno uma transigao
continua entre eles.

O elemento de contorno ao qual se une tangencialmente o arco de
circulo é programado diretamente antes do bloco G06. Para isso,
sao precisos pelo menos dois blocos de posicionamento

s » Coordenadas do ponto final do arco de circulo,
S€e necessario:
» Avanco F

» Miscellaneous function M

o O bloco G06 e 0 elemento de contorno anteriormente
programado devem conter as duas coordenadas do
plano onde é executado o arco de circulo!
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Exemplo: Movimento linear e chanfre em cartesianas

Y 10

10

20

5 95

Definicdo do bloco para a simulagdo gréfica da maguinagem

Chamada da ferramenta com eixo do mandril e velocidade
do mandril

Retirar a ferramenta no eixo do mandril em marcha rapida
Posicionamento prévio da ferramenta

Alcancar a profundidade de maquinagem com avanco
F = 1000 mm/min

Chegada ao ponto 1, ativar correcao de raio G41
Aproximacéao tangencial

Chegada ao ponto 2

Ponto 3: primeira reta da esquina 3

Programar o chanfre de comprimento 10 mm

Ponto 4: segunda reta da esquina 3, 1.2 reta para a esquina 4
Programar o chanfre de comprimento 20 mm

Aproximar ao Ultimo ponto 1 do contorno, segunda reta da
esquina 4

Afastamento tangencial

Deslocar livre no plano de maguinagem, anular a correcéao de
raio

Retirar ferramenta, fim do programa

-—
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Exemplo: movimento circular em cartesianas

Definicao do bloco para a simulagao gréfica da maguinagem

Chamada da ferramenta com eixo do mandril e velocidade
do mandril

Retirar a ferramenta no eixo do mandril em marcha répida
Posicionamento prévio da ferramenta

Alcancar a profundidade de maquinagem com avanco
F = 1000 mm/min

Chegada ao ponto 1, ativar correcédo de raio G41
Aproximacao tangencial

Ponto 2: primeira reta da esquina 2

Acrescentar raio R = 10 mm, avanc¢o: 150 mm/min
Chegada ao ponto 3: ponto de partida do circulo

Chegada ao ponto 4: ponto final do circulo com G02, raio
30 mm

Chegada ao ponto 5
Chegada ao ponto 6

Aproximacgao ao ponto 7: ponto final do circulo, arco de
circulo com tangente ao Ponto 6, o0 comando calcula o raio
por si proprio

Chegada ao ultimo ponto do contorno 1
Saida do contorno segundo uma trajetéria circular tangente

Deslocar livre no plano de maguinagem, anular a correcao de
raio

Retirar a ferramenta no eixo da ferramenta, fim do programa
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Exemplo: circulo completo em cartesianas

Definicao do bloco

Chamada de ferramenta

Retirar a ferramenta

Definicdo do ponto central do circulo
Posicionamento prévio da ferramenta
Deslocacao a profundidade de maquinagem

Aproximacéao ao ponto de partida do circulo, corregao de raio
G41

Aproximacgao tangencial

Chegada ao ponto final do circulo (=ponto de partida do
circulo)

Afastamento tangencial

Deslocacéo livre no plano de maquinagem, anular a correcdo
de raio

Retirar a ferramenta no eixo da ferramenta, fim do programa

-—
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5.5

Movimentos de trajetoria — Coordenadas
polares

Resumo

Com as coordenadas polares, determina-se uma posi¢ao por meio
de um angulo H e uma distancia R a um polo 1, J, anteriormente

definido.

As coordenadas polares sao introduzidas, de preferéncia, para
= Posicdes sobre arcos de circulo

® Desenhos da peca de trabalho com indicacdes angulares,

p. ex.,, circulos de furos

Resumo dos tipos de trajetdria com coordenadas polares

Tecla Deslocacao da ferramenta Introducoes necessarias Pagina
+ @ Reta Raio polar e dngulo polar do ponto final 162
da reta
+ @ Trajetoria circular em redor do ponto Angulo polar do ponto final do circulo 163
central do circulo/polo para o ponto final
do arco de circulo
cRp| + @ Trajetéria circular em correspondéncia Angulo polar do ponto final do circulo 163
com a direcao de rotacao ativada
o p| + @ Trajetéria circular tangente ao elemento Raio polar e dngulo polar do ponto final 163
de contorno anterior do circulo
+ @ Sobreposicado de uma trajetéria circular Raio polar, angulo polar do ponto final do 164
com uma reta circulo e coordenada do ponto final no
eixo da ferramenta
161
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Origem de coordenadas polares: Polo |, J

E possivel determinar o polo (I, J) em qualquer posicao do Y A
programa NC antes de indicar as posicdoes com coordenadas
polares. Ao determinar o polo, proceda da mesma forma que para a
programacao do ponto central do circulo.

» Programar polo: premir a tecla SPEC FCT.

Premir a softkey FUNCOES PROGRAMA

Premir a softkey DIN/ISO Y=J4
Premir a softkey | ou J

Coordenadas: Para introduzir coordenadas
cartesianas para o polo ou aceitar a posicao
programada em ultimo lugar: introduzir G29. (B
Determinar o polo antes de programar as

coordenadas polares. Programar o polo s6 em X=|
coordenadas cartesianas. O polo permanece

ativado até se determinar um novo polo.

A 4

v

<V

Exemplo

Retaem marcha rapida G10 ou reta com avanco F G11

A ferramenta desloca-se segundo uma reta desde a sua posicédo Yi
atual para o seu ponto final. O ponto inicial é o ponto final do
bloco NC precedente.

> » Raio em coordenadas polaresR: introduzir a
distancia do ponto final da reta ao polo CC

» Angulo em coordenadas polares H: posicao
angular do ponto final da reta entre -360° e
+360°

. .'_

O sinal de H determina-se através do eixo de referéncia angular:

= Angulo do eixo de referéncia angular relativo a R contrario ao
sentido horéario: H>0

= Angulo do eixo de referéncia angular relativo a R no sentido
horério: H<0

Exemplo
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Trajetoria circular G12/G13/G15 em redor do polo |, J

O raio em coordenadas polares R é ao mesmo tempo o raio do
arco de circulo. R determina-se através da distancia do ponto de
partida ao polo I, J. A Ultima posicao da ferramenta programada
antes da trajetdria circular é o ponto de partida da trajetéria circular.

Sentido de rotacao
B Em sentido horério: G12
® Em sentido anti-horéario: G13

® Sem indicacdo de sentido: G15. O comando desloca a
trajectodria circular com o Ultimo sentido de rotacdo programado

» Angulo em coordenadas polares H: posicao
angular do ponto final da trajetéria circular
entre —99999,9999° e +99999,9999°

N

m
x
o
3
T
o

Trajetoria circular G16 com uniao tangencial

A ferramenta desloca-se segundo uma trajetéria circular, que se
une tangencialmente a um elemento de contorno anterior.

» Raio das coordenadas polares R: Distancia do
ponto final da trajetéria circular ao polo I, J

» Angulo das coordenadas polares H: Posicéo
angular do ponto final da trajectéria circular

B

o O polo nao ¢ o ponto central do circulo do contorno!
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Hélice

Uma hélice produz-se pela sobreposicao de um movimento circular
e um movimento linear perpendiculares. A trajetéria circular é
programada num plano principal.

Os movimentos de trajetéria para a hélice s6 podem programar-se
em coordenadas polares.

Aplicacao
m Roscar no interior € no exterior com grandes didmetros
B Ranhuras de lubrificacao

Calculo da hélice

Para a programacéao, é necessaria a indicagao incremental do
angulo total que a ferramenta percorre sobre a hélice e da altura
total da hélice.

N¢ de passos n: Passos de rosca + sobrepassagem no
inicio e fim da rosca

Altura total h: Passo P x N® de passos n

Angulo total incremental  N.2 de passos x 360° + angulo para

G91 H: inicio da rosca + angulo para sobrepas-
sagem

Coordenada inicial Z: Passo P x (passos de rosca + sobre-

passagem no inicio da rosca)

Forma da hélice

O quadro mostra a relagdo entre a dire¢gdo da maquinagem, o
sentido de rotagao e a correcao de raio para determinadas formas
de trajetoria.

Rosca interior Direcao da maquinagem Sentido de rotacao Correcao do raio
para a direita 7+ G13 G41
para a esquerda 7+ G12 G42
para a direita /- G12 G42
para a esquerda /- G13 G41

Roscagem exterior

para a direita Z+ G13 G42
para a esquerda Z+ G12 G41
para a direita Z- G12 G41
para a esquerda Z- G13 G42
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Programar uma hélice

o Introduza o sentido de rotacdo e o angulo total G91 h
incremental com o mesmo sinal, sendo a ferramenta
pode deslocarse numa trajetoria errada.

Para o angulo total G91 h, pode introduzir-se um valor de
-99 999,9999° até +99 999,9999°.

» Angulo em Coordenadas Polares: introduzir
o angulo total incremental segundo o qual a
ferramenta se desloca sobre a hélice.

> Depois de introduzir o angulo, selecionar o
eixo da ferramenta com uma tecla de eixo.

» Introduzir em incremental a Coordenada para a
altura da hélice

» Introduzir acorrecao do raio conforme a tabela

N

Exemplo: Rosca M6 x 1 mm com 5 passos
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Exemplo: movimento linear em polares

5 50 100

Definicao do bloco

Chamada de ferramenta

Definicdo do ponto de referéncia para as coordenadas
polares

Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio da ferramenta
Deslocacéo a profundidade de maquinagem
Chegada do contorno ao ponto 1
Chegada do contorno ao ponto 1
Chegada ao ponto 2

Chegada ao ponto 3

Chegada ao ponto 4

Chegada ao ponto 5

Chegada ao ponto 6

Chegada ao ponto 1

Afastamento tangencial

Deslocacéao livre no plano de maguinagem, anular a corregao
de raio

Retirar a ferramenta no eixo do mandril, fim do programa

-—
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50

M64 x 1,5

50 100

Definicdo do bloco

Chamada de ferramenta

Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio da ferramenta

Aceitar a Ultima posicdo programada como polo
Deslocagéo a profundidade de maquinagem
Chegada ao primeiro ponto do contorno
Ligacao

Deslocacéo helicoidal

Afastamento tangencial

Retirar ferramenta, fim do programa

m
X
o
3
T
e
>
&
=
®
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5.6 Movimentos de trajetoria — Programacao
livre de contornos FK (opcao #19)

Principios basicos

Os desenhos de pecas de trabalho nao cotados contém muitas
vezes indicacdes de coordenadas que nao se podem introduzir com
as teclas cinzentas de dialogo.

Este tipo de indicacdes é programado diretamente com a livre
programacao de contornos FK, p. ex.,

= se houver coordenadas conhecidas no elemento de contorno ou
na sua proximidade,

B quando as indicacdes de coordenadas se referem a um outro
elemento de contorno

B caso as indicacdes da direcao e do percurso do contorno sejam
conhecidas

O comando calcula o contorno com as coordenadas conhecidas

e auxilia o didlogo de programacao com o grafico FK interativo. A
figura em cima, a direita, mostra uma cotacdo que € introduzida, da
maneira mais facil, com a programacéao FK.

o Avisos sobre a programacao

Introduza para cada elemento de contorno todos

os dados disponiveis. Programe também em cada

bloco NC as indicacdes que nao se modificam: os dados
que nao se programam nao séao validos!

Sao permitidos parametros Q em todos os elementos
FK, exceto em elementos com referéncias relativas

(p. ex. RX ou RAN), isto &, elementos que se referem a
outros blocos NC.

Se se misturar num programa NC uma programacéao
convencional e a Livre Programacéo de Contornos, cada
seccao FK tem de estar determinada com clareza.

Programe todos os contornos antes de os combinar,

p. ex., com os ciclos SL. Dessa maneira, acima de tudo,
garante que os contornos estao definidos corretamente
e, assim, evita mensagens de erro desnecessarias.

O comando necessita de um ponto de partida fixo para
todos os célculos. Programe diretamente, antes da
seccao FK, uma posicdo com as teclas cinzentas de
didlogo que contenha as duas coordenadas do plano de
maquinagem. Nesse bloco NC, ndo programe nenhuns
parametros Q.

Se o primeiro bloco NC na seccdo FK for um bloco FCT
ou FLT, antes dele devem-se programar, no minimo,
dois blocos NC com as teclas de didlogo cinzentas.
Dessa maneira, determina-se claramente a diregao de
aproximacao.

Uma seccao FK ndo pode comecar diretamente a seguir
a uma marca L.

A chamada de ciclo M89 nao se pode combinar com a
programacao FK.
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Determinar o plano de maquinagem

Os elementos de contorno sé podem programarse com a Livre

Programacao de Contornos no plano de maquinagem

O comando determina o plano de maquinagem da programagéao FK

de acordo com a seguinte hierarquia:

1 Através do plano descrito num bloco FPOL

2 Através do plano de maquinagem determinado no bloco
TOOL CALLT (p. ex., G17 = plano X/Y)

3 Caso nada se aplique, é o plano padrdo X/Y que esté ativo

Por principio, a visualizacdo das softkeys FK depende do eixo do

mandril na definicdo de bloco. Se se introduzir o eixo do mandril

G17 na definicdo de bloco, por exemplo, o comando mostra
somente as softkeys FK para o plano X/Y.

Mudar de plano de maquinagem

Se necessitar de um plano de maquinagem para a programacao
diferente do plano de maguinagem momentaneamente ativo,
proceda da seguinte forma:

Tlmo » Premir a softkey PLANO XY ZX YZ
L= > O comando mostra as softkeys FK no novo plano
selecionado.
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Grafico da programacao FK

o Para poder usar o grafico na programacao FK, selecione
a divisao do ecra PROGRAMA + GRAFICOS.

Mais informacoes: "Programacao”’, Pagina 69

o Programe todos os contornos antes de os combinar,
p. ex., com os ciclos SL. Dessa maneira, acima de tudo,
garante que os contornos estao definidos corretamente
e, assim, evita mensagens de erro desnecessarias.

Se faltarem indicagdes das coordenadas, muitas vezes é dificil
determinar inequivocamente o contorno de uma peca de trabalho.
Neste caso, o comando mostra diferentes solucdes no grafico FK,
para se selecionar a correta.

No grafico de FK, o comando utiliza diferentes cores:
B Azul: elemento de contorno definido inequivocamente

O comando representa o Ultimo elemento FK a azul apenas
apds o movimento de afastamento.

= Violeta: elemento de contorno ainda nao definido
inequivocamente

® Ocre: trajetéria do ponto central da ferramenta
® Vermelho: movimento em marcha rapida
® Verde: sao possiveis varias solucoes

Se os dados oferecerem varias solucdes e o elemento de contorno
se visualizar em verde, selecione o contorno correto da seguinte
forma:

— » Premindo a softkey MOSTRAR SOLUCAO as

SoLUCAO vezes necessarias até se visualizar corretamente
o contorno desejado. Se nédo se distinguirem
possiveis solucdes da representacao standard,
utilizar a funcao de zoom

ceLEconD » O elemento de contorno visualizado corresponde
soLucao ao desenho: determinar com a softkey
SELECCAO SOLUCAO

Se ainda néo quiser determinar um contorno representado a verde,
prima a softey START PASSO para continuar com o didlogo FK.

o O elemento de contorno representado a verde deve
ser determinado o mais depressa possivel com
SELECCAO SOLUCAQO, para limitar a ambiguidade dos
elementos de contorno seguintes.

Mostrar os nimeros de bloco na janela do grafico
Para mostrar os nimeros de bloco na janela do grafico:

MOSTRAR » Colocar a softkey MOSTRAR N.O BLOCO em ON

N.O BLOCO

orr Lo

Modo de operacao.. Plcgramar

THC: \nc_prog\BHB\DIN13803 1. i

3803 1.1

nicIo

70 GOt Gat x5 ¥a30 P2
neo Gze nz-
Moo Te15 3290 Go2 X:6.615 Vs 495+
100 Go8 xe85.55 v459.488

6o za50 w2
Mass99999 %3803_1 G714

e

3

FIM

4

PAGINA

PAGINA

FROCURAR || START

RESET.

START
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Abrir o dialogo FK

Para abrir o didlogo FK, proceda da seguinte forma:

» Premir a tecla FK
> O comando mostra a barra de softkeys com as
funcobes FK.

Se se abrir o didlogo FK com uma destas softkeys, o comando
mostra outras barras de softkeys. Dessa maneira, é possivel
introduzir coordenadas conhecidas, assim como dar indicagbes de
direcédo e indicagdes sobre o percurso do contorno.

Softkey Elemento FK
FLT I Reta tangente
A Reta nao tangente
sl
For Arco de circulo tangente

L

Arco de circulo ndo tangente

FC

b

Pélo para programagao FK

"1
bl
[=]
=

e Selecionar o plano de maguinagem
ZX vz

Encerrar o dialogo FK

Para encerrar a barra de softkeys da programacao FK, proceda da
seguinte forma:

» Premir a softkey FIM

FIM

Em alternativa

» Premir novamente a tecla FK

Polo para programacao FK

> Visualizar as softkeys para a Livre Programacao
de Contornos: premir a tecla FK

FroL » Abrir o didlogo para definicao do polo: premir a
softkey FPOL

> O comando exibe as softkeys dos eixos do plano
de maquinagem ativo.

» Introduzir as coordenadas de polo através destas
softkeys

o O polo de programacéo FK permanece ativo até que
defina um novo através de FPOL.
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Programacao livre de retas

Reta nao tangente

» Visualizar as softkeys para a Livre Programacao
de Contornos: premir a tecla FK

FL » Abrir o didlogo para reta livre: premir a softkey FL
= > O comando apresenta outras softkeys.

» Com estas softkeys, introduzir no bloco NC todas
as indicacoes conhecidas

> O gréafico FK mostra a violeta o contorno
programado até as indicacoes serem suficientes.
O gréafico mostra varias solucdes a verde.
Mais informacoes: "Grafico da programacéao FK",
Pagina 170

Reta tangente

Quando a reta se une tangencialmente a outro elemento de
contorno, abra o didlogo com a softkey :

» Visualizar as softkeys para a Livre Programacao
de Contornos: premir a tecla FK

FLT I » Abrir o didlogo: premir a softkey FLT

» Com as softkeys, introduzir no bloco NC todas as
indicacoes conhecidas

Programacao livre de trajetorias circulares

Trajetdria circular nao tangente

» Visualizar as softkeys para a Livre Programacao
de Contornos: premir a tecla FK

Fe » Abrir o didlogo para arco de circulo livre: premir a

A softkey FC

> O comando mostra softkeys para indicacdes
diretas sobre a trajetéria circular ou indicagdes
sobre o ponto central do circulo.

» Com estas softkeys, introduzir no bloco NC todas
as indicacoes conhecidas

> O gréafico FK mostra a violeta o contorno
programado até as indicacoes serem suficientes.
O gréafico mostra varias solucdes a verde.
Mais informacoes: "Gréafico da programacéo FK',
Pagina 170

Trajetdria circular tangente

Quando a trajetéria circular se une tangencialmente a outro
elemento de contorno, abra o didlogo com a softkey FCT:

» Visualizar as softkeys para a Livre Programacao
de Contornos: premir a tecla FK

For » Abrir o didlogo: premir a softkey FCT
J

» Com as softkeys, introduzir no bloco NC todas as
indicagdes conhecidas
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Possibilidades de introducao

Coordenadas de ponto final

Softkeys Indicacoes conhecidas

Coordenadas cartesianas Xe Y

Coordenadas polares referidas a
FPOL

20

<Y

Direcao e comprimento de elementos de contorno

Softkeys Indicacoes conhecidas

Comprimento das retas

Angulo de entrada das retas

Comprimento de passo reduzido LEN da seccgao
do arco de circulo

<V

Angulo de entrada AN da tangente de entrada

Angulo do ponto central da seccao do arco de
circulo

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

O comando refere os angulos de aclive incrementais IAN a
direcdo do bloco de deslocagao anterior. Os programas NC de
comandos anteriores (também iTNC 530) ndo sdo compativeis.
Durante a execucdo de programas NC importados existe perigo
de colisao!

» \Verificar o desenvolvimento e o contorno mediante a
simulacéo grafica
> Se necessario, ajustar os programas NC importados

Exemplo
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Ponto central do circulo CC, raio e sentido de rotacao no bloco
FC/FCT

Para as trajectérias de livre programacao, com as indicacdes que se
introduzem, o comando calcula um ponto central do circulo. Assim,
também é possivel programar num bloco NC um circulo completo
com a programacao FK.

Quando quiser definir o ponto central do circulo em coordenadas
polares, é necessario definir o polo com a fungédo FPOL em vez de
definir com CC. FPOL atua até ao bloco NC seguinte com FPOL, e
determina-se em coordenadas cartesianas.

o Um ponto central do circulo ou um polo programado
ou calculado automaticamente atua apenas em

seccOes convencionais relacionadas ou seccoes
FK. Quando uma seccgao FK divide duas seccoes
de programa programadas convencionalmente, as
informacdes sobre um ponto central do circulo ou polo
perdem-se com isso. Ambas as seccdes programadas
convencionalmente devem conter blocos CC préprios
eventualmente também idénticos. Inversamente,
também uma secgao convencional entre duas seccoes
FK leva a que estas informacoes se percam.

Softkeys Indicac6es conhecidas

Ponto central em coordenadas
cartesianas

Ponto central em coordenadas
polares

Sentido de rotagao da trajetoria
circular

Raio da trajetoria circular
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Contornos fechados

Com a softkey CLSD, marca-se o inicio e o fim de um contorno Y
fechado. Assim, reduzem-se as possiveis solugdes do ultimo
elemento do contorno.

CLSD ¢ introduzido adicionalmente para uma outra indicacao do
contorno no primeiro e no Ultimo bloco NC de uma secgao FK.

Softkey IndicacOes conhecidas
Inicio do contor-  CLSD+
no:
Fim do contorno: ~ CLSD- X

Exemplo
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Pontos auxiliares

Tanto para retas livres como para trajetoérias circulares livres,
podem introduzir-se coordenadas para pontos auxiliares sobre ou
ao lado do contorno.

Pontos auxiliares sobre um contorno

Os pontos auxiliares encontram-se diretamente nas retas ou no Yi
prolongamento das retas, ou diretamente na trajetéria circular.

60.071
Softkeys IndicacOes conhecidas 53

Coordenada X dum ponto auxiliar
P1 ou P2 duma reta

Coordenada Y dum ponto auxiliar
P1 ou P2 duma recta

Coordenada X dum ponto auxili-
ar P1, P2 ou P3 duma trajectéria
circular 42.929

Coordenada Y dum ponto auxili-
ar P1, P2 ou P3 duma trajectoéria
circular

Pontos auxiliares junto dum contorno

Softkeys Indicac6es conhecidas

Coordenada X e Y do ponto auxili-

E@M M ar junto a uma recta

Distancia do ponto auxiliar as
retas

Coordenada X e Y do ponto auxili-
ar junto a uma trajetdria circular

Distancia do ponto auxiliar a traje-
toria circular

Exemplo
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Referéncias relativas

As referéncias relativas sao indicagbes que se referem a um outro
elemento de contorno. As softkeys e as palavras do programa para
referéncias Relativas comecam com um R. A figura a direita mostra
as indicacbes de cotas que se devem programar como referéncias
relativas.

o Introduzir as coordenadas com referéncia relativa
sempre de forma incremental Além disso, introduzir o
numero de bloco NC do elemento de contorno a que se
quer referir.

O elemento do contorno cujo nimero de bloco se indica
nao pode estar mais de 64 blocos de posicionamento
antes do bloco NC onde se programa a referéncia.

Quando se eliminar um bloco NC a que se fez
referéncia, o comando emite uma mensagem de
erro. Modifique o programa NC antes de apagar esse
bloco NC.

Referéncia relativa em bloco NC N: coordenadas do ponto final

Softkeys IndicacOes conhecidas

o p ] Coordenadas cartesianas referentes ao
| | bloco NC N

T ) Coordenadas polares referentes ao
ReRE )RR 000 NC N
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Softkey IndicacOes conhecidas Y

Angulo entre uma reta e outro elemento de
contorno, ou entre uma tangente de entra-

da em arco de circulo e outro elemento de

contorno

Reta paralela a outro elemento do contorno

Distancia das retas ao elemento do contorno
paralelo

m
x
o
3
T
o

Referéncia relativa em bloco NC N: ponto central do circulo CC

Softkey Indicac6es conhecidas

Coordenadas cartesianas do ponto central
do circulo referidas ao bloco NC N

- Coordenadas polares do ponto central do

circulo referidas ao bloco NC N

m
x
)
3
=2
o

10 1

-—
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100

75

30
20+

20 50 75 100

Definicdo do bloco

Chamada de ferramenta

Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio da ferramenta

Deslocacéo a profundidade de maquinagem
Aproximar ao contorno segundo um circulo tangente
Seccgao FK:

Programar os dados conhecidos para cada elemento do
contorno

Sair do contorno segundo um circulo tangente

Retirar ferramenta, fim do programa

m
X
(1]
3
=
Q
o
-
O
«Q
=
[
3
[
0
[
o
-
M
A
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6.1 Funcao GOTO

Utilizar a tecla GOTO

Saltar com a tecla GOTO

A tecla GOTO permite saltar para um ponto especifico no programa
NC, independentemente do modo de funcionamento ativo.

Proceda da seguinte forma:
» Premir a tecla GOTO
O comando mostra uma janela sobreposta.

>
» Introduzir nUmero
>

Selecionar a instrucédo de salto mediante softkey,
p. ex., saltar o numero indicado para baixo

N LINHRS

O comando oferece as seguintes possibilidades:

Softkey Funcao
N LINHAs Saltar o nimero de linhas indicado para cima
N LInhAs Saltar o nimero de linhas indicado para baixo
FRASE NG Saltar para o numero de bloco indicado
FRASE NG Saltar para o numero de bloco indicado

o Utilize a funcdo GOTO apenas ao programar e testar
programas NC. Durante a execucao, utilize a funcdo de
processo de bloco

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

Selecao rapida com a tecla GOTO

Com a tecla GOTO, é possivel abrir a janela Smart Select, que
permite selecionar faciimente funcdes especiais ou ciclos.

Para selecionar fungdes especiais, proceda da seguinte forma:

spec » Premir a tecla SPEC FCT
» Premir a tecla GOTO

> O comando abre uma janela sobreposta com
uma vista estruturada das funcdes especiais

» Selecionar a funcdo desejada

Mais informacoes: Manual do Utilizador Programacao de Ciclos

Abrir a janela de selecao com a tecla GOTO

Se o comando disponibilizar um menu de selecéo, pode abrir a
janela de selecdo com a tecla GOTO. Dessa forma, veem-se as
introducdes possiveis.
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6.2 Teclado virtual

Caso utilize a versao 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.

Introduzir texto com o teclado virtual
Para trabalhar com o teclado virtual, proceda da seguinte forma:

GOTO
o

oK

4

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.

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

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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Ajudas a programacao | Representacao dos programas NC

6.3 Representacao dos programas NC

Realce de sintaxe

O comando representa elementos de sintaxe, consoante o [_—mmma: =

respetivo significado, com cores diferentes. O realce a cor permite T ERT g
ler e compreender melhor os programas NC. a1 i

neo Goo z-5°
nro Gos L1+

lizacs p T
Utilizacao or et 5 e

I I,

Cor padrao Preto s

1o Got xe100°

170 603 xe50 Y412 Red0"

Realce a cor de elementos de sintaxe e e 1 -

Representacao de comentarios Verde s &% 5 Riey

Representacao de valores numeéricos Azul e 5 b v s 1 gEm; oo .
Representacao do nimero de bloco Violeta Dl s I ‘% [ : "—H I
Representacao de FMAX Laranja

Representacdo do avanco Castanho

Barra de deslocamento

Com a barra de deslocamento (barra de deslocamento no ecra)

na margem direita da janela do programa, pode deslocar o
conteldo do ecra com o rato. Além disso, através do tamanho e da
posicao da barra de deslocamento, pode tirar conclusdes sobre o
comprimento do programa e a posicao do cursor.
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6.4 Inserir comentarios

Aplicacao
Pode introduzir comentarios num programa NC, para explicar G175 66 Gpezacaen G Proorana: = /5;

passos do programa ou dar indicacoes.

1

o O comando exibe comentarios com comprimentos
varidveis em fungao do parametro de maquina
lineBreak (N.© 105404). O comentario pode conter
quebras de linha ou o sinal >> remete para outros

Ni3o 6ot vesor

conteudos.
O ultimo carater num bloco de comentario ndo pode ser pes
um til (~).
RO . 7 O O L B Tic| [
]q:io Il :;ﬂ | -v»\:i:n | pf‘f_Zz.I. ii. I

Existem varias possibilidades de inserir um comentario.

Comentario durante a introducao do programa

» Introduzir dados para um bloco NC
Premir ; (ponto e virgula) no teclado alfabético

A\

O comando mostra a pergunta Comentario?

v

Introduzir o comentario

v

Fechar o bloco NC com a tecla END

Inserir comentario mais tarde

» Selecionar o bloco NC no qual se pretende acrescentar o
comentario

» Com a tecla de seta para a direita, selecionar a Ultima palavra no
bloco NC:

Premir ; (ponto e virgula) no teclado alfabético
O comando mostra a pergunta Comentario?
Introduzir o comentario

Fechar o bloco NC com a tecla END

vV vV y

Comentario no proprio bloco NC

» Selecionar o bloco NC a seguir ao qual se pretende acrescentar
0 comentario

» Abrir o dialogo de programacgao com a tecla ; (ponto e virgula)
do teclado alfanumérico

» Introduzir o comentario e finalizar o bloco NC com a tecla END

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacao DIN/ISO | 10/2019 185



Comentar posteriormente o bloco NC

Se desejar transformar um bloco NC existente num comentario,
proceda da seguinte forma:

» Selecionar o bloco NC que se pretende comentar

L] » Premir a softkey INSERIR COMENTARIO
.
EEVGNER Em alternativa

» Premir a tecla < no teclado alfanumérico

> O comando coloca um ; (ponto e virgula) no
inicio do bloco.

» Premir a tecla END

Alterar comentario ao bloco NC

Para transformar um bloco NC comentado num bloco NC ativo,
proceda da seguinte forma:

» Selecionar o bloco de comentério que se pretende alterar

» Premir a softkey ELIMINAR COMENTARIO
Em alternativa

» Premir a tecla > no teclado alfanumérico

> O comando remove 0 ; (ponto e virgula) no inicio
do bloco.

» Premir a tecla END

Funcoes ao editar o comentario

Softkey Funcao
INICIO Saltar no inicio do comentario
H«
FIn Saltar no fim do comentario
wTIne Saltar para o inicio de uma palavra. Separar
PALAVRA
— palavras com um espacgo
HoUER Saltar para o fim de uma palavra. Separar
PALAVRA
= palavras com um espaco
Alternar entre o modo Inserir e 0 modo Sobres-
REESCREV. crever

Ajudas a programacao | Inserir comentarios
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6.5 Editar programa NC livremente

A introducéao de determinados elementos de sintaxe, p. ex., blocos
LN, nédo é possivel diretamente através das teclas e softkeys
disponiveis no Editor NC.

Para evitar a utilizacdo de um editor de texto externo, o comando
oferece as seguintes possibilidades:

B Introducéo de sintaxe livre no editor de texto interno do
comando

® |ntroducéo de sintaxe livre no Editor NC através da tecla ?

Introducao de sintaxe livre no editor de texto interno do
comando

Para completar um programa NC existente com sintaxe adicional,
proceda da seguinte forma:

Pam » premir a tecla PGM MGT
> O comando abre a gestao de ficheiros.
o » Premir a softkey MAIS FUNCOES

FUNCOES

Premir a softkey SELECC. EDITOR

O comando abre uma janela de selegao.
Escolher a opcao EDITOR DE TEXTO
Confirmar a selecao com OK

Completar a sintaxe desejada

SELECC.
EDITOR

OK

vV v VvyvVvy

o O comando nao efetua qualquer verificagdo de sintaxe
no editor de texto. Verifique as suas introdugcdes no
Editor NC em seguida.

Introducao de sintaxe livre no Editor NC através da tecla ?

o Para esta funcéo, necessita de um teclado alfanumérico
ligado através de USB.

Para completar um programa NC existente aberto com sintaxe
adicional, proceda da seguinte forma:

E » Introduzir ?

> O comando abre um novo bloco NC.

» Completar a sintaxe desejada
» Confirmar a introdugdo com END

o Apbs a confirmacao, o comando efetua uma verificagéo
da sintaxe. Os erros dao origem a blocos ERROR
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6.6 Saltar blocos NC

Introduzir o sinal /
E possivel ocultar blocos NC opcionalmente.

Para ocultar blocos NC no modo de funcionamento Programar,
proceda da seguinte forma:

» Selecionar o bloco NC desejado

» Premir a softkey INSERIR
> 0O comando insere o sinal /.

Apagar o sinal /

Para mostrar blocos NC novamente no modo de funcionamento
Programar, proceda da seguinte forma:

» Selecionar o bloco NC ocultado

» Premir a softkey REMOVER
> O comando elimina o sinal /.
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6.7 Estruturar programas NC

Definicao, possibilidade de aplicacao

O comando da-lhe a possibilidade de comentar os programas NC [[&¥odo o oporacaon E3:oaramas
com blocos de estruturacao. Os blocos de estruturacdo sao textos
(maéx. 252 carateres) que se entendem como comentarios ou o
titulos para os blocos seguintes do programa.

Os programas NC extensos e complicados ficam mais visiveis e i 23T
entendem-se melhor por meio de blocos de estruturacéao.

Isto facilita o trabalho em modificagdes posteriores do
programa NC. Os blocos de estruturacdo podem inserirse num
ponto qualquer do programa NC.

Além disso, eles podem ser apresentados numa janela propria, - _
permitindo ser editados ou completados. Para isso, utilize a | el | [ I

3

(]

a7t -
o1n ID27943KL1

©

necessaria divisdo do ecra.

Os pontos de estrutura acrescentados sao geridos pelo comando
num ficheiro separado (extensdo .SEC.DEP). Desta forma, aumenta
a velocidade ao navegar na janela de estrutura.

Nos modos de funcionamento seguintes, pode selecionar a divisao
do ecra PROGRAMA + SECCOES:

® Execucao passo a passo
5 Execucao continua
® Programar

Visualizar a janela de estruturacao/mudar de janela

ativada
PROGRAMA » Mostrar janela de estruturacao: premir a softkey
e PROGRAMA + SECCOES para a divisao do ecra
e » Mudar a janela ativa: premir a softkey
= TROCAR JANELA
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Acrescentar bloco de estruturacao na janela do
programa

» Selecionar o bloco NC pretendido a seguir ao qual se deseja
acrescentar o bloco de estruturacéao

» Premir a tecla SPEC FCT
AJuDAS » Premir a softkey AJUDAS DE PROGRAMGAO
INSERIR » Premir a softkey INSERIR SECCAO

SECCAO

Introduzir o texto de estruturacéo

Se necessério, modificar com softkey a
profundidade de estruturacéo (indentacao)

o Os pontos de estruturacdo sé podem ser indentados
durante a edicao.

o Também pode inserir blocos de estruturacdo com a
combinacgéao de teclas Shift + 8.

Selecionar blocos na janela de estruturacao

Se, na janela de estruturagao, se saltar de bloco para bloco,
o comando acompanha a visualizagdo do bloco na janela do

programa. Assim, é possivel saltar partes extensas do programa
COM POUCOS Passos.
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6.8 A calculadora

Comando

O comando dispde de uma calculadora com as funcoes
matematicas mais importantes.

» Mostrar a calculadora com a tecla CALC

TNG: \nc_prog\BHBADIN\1_Gesenk casting.i |

|1 Gesenk_casting.1 & l

» Selecionar funcoes de calculo: selecionar o comando abreviado cac :
por softkey ou introduzi-lo com o teclado alfanumérico e s e —

» Fechar a calculadora com a tecla CALC

nao c2e m3- | )

w100 601 xe15 veso-

110 o1 cat we1z0° il |
120 G0z 680 xu15 veso 10135 3ot [ane [ lsan | cos | aw |
130 601 veso: —
N140 G285 R20" X*y || SORT || 1/x% PI
150 01 xs130 ves:

1 EIEIE

1o Got xe100°
170 603 xe50 Y412 Red0"

Migo Go1 xes: &
190 624 AT0-

200 Got
w210 G27
nzzo 601

Comando
rapido (softkey)

LIRS

Funcao de calculo

o X-20 Y190
Nz Ges Lo o T

Somar + e
e : e B B - i e i
Multiplicar *
Dividir /
Célculo entre parénteses ()
Arco-co-seno ARC
Seno SIN
Co-seno COS
Tangente TAN
potenciar valores XAY
Tirar a raiz quadrada SQRT
Funcao de inversao 1/x

Pl (3.14159265359) PI
Valor para adicionar a memoria intermédia M+
Armazenar valor em memoria intermédia MS
Chamar memodria intermédia MR
Apagar a memoria intermédia MC
Logaritmo natural LN
Logaritmo LOG
Funcéo exponencial eNx
Verificar sinal SGN
Construir valor absoluto ABS
Separar casas decimais INT
Arredondar posicoes antes da virgula FRAC
Valor de modulo MOD
Escolher vista Vista
Apagar valor CE
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Funcao de calculo Comando
rapido (softkey)

Unidade de medicéo MM ou INCH

Representar o valor angular em radianos RAD

(padrao: valor angular em graus)

Selecionar o tipo de representacao do valor DEC (decimal) ou

numeéerico

HEX (hexadeci-
mal)

Aceitar o valor calculado no programa NC
» Com as teclas de setas, selecionar a palavra onde deve ser

aceite

o valor calculado

» Com a tecla CALC, realcar a calculadora e executar o célculo
pretendido

» Premir a softkey CONFIRMAR VALOR

> O comando aceita o valor no campo de introducao ativo e fecha
a calculadora.

Também pode aceitar valores de um programa

NC na calculadora. Se pressionar a softkey

OBTER VALOR ATUAL ou a tecla GOTO, o comando
aplica o valor do campo de introducao ativo na
calculadora.

A calculadora continua ativa mesmo depois de se mudar
de modo de funcionamento. Prima a softkey END para
fechar a calculadora.

Funcoes
Softkey

VAL .EIX0

na calculadora
Funcao

Aplicar o valor da respetiva posicao de eixo como
valor nominal ou valor de referéncia na calculado-
ra

OBTER
VALOR
ATUARL

Aplicar o valor numérico do campo de introducao
ativo na calculadora

CONFIRMAR
VALOR

Aplicar o valor numérico da calculadora no campo
de introducao ativo

COPIAR
VALOR
ACTUAL

Copiar o valor numérico da calculadora

INSERIR
VALOR
COPIADO

Inserir o valor numérico copiado na calculadora

COMPUTADOR
DE DADOS
DE CORTE

Abrir a calculadora de dados de corte

Também pode deslocar a calculadora com as teclas
de seta do teclado alfanumeérico. Pode, igualmente,
posicionar a calculadora com o rato, se tiver algum

ligado.
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6.9 Calculadora de dados de corte

Aplicacao
Com a calculadora de dados de corte, pode calcular a velocidade [_—ngramax @G
do mandril e 0 avanco para um processo de maquinagem. Em T T e e
. . e
seguida, os valores calculados podem ser aplicados no programa T R e _ ]
‘4 . 170 6o xeso verz meao: t ifes [sevece]

NC, num dialogo de avango ou velocidade aberto. e o » e

i i s 7 M e e
Para abrir a calculadora de dados de corte, prima a softkey FE T OSP  | ee— )—I

nzd0 Goo Zze100 Mot 2206
COMPUTADOR DE DADOS DE CORTE. e P =T —
O comando mostra a softkey se: D e s A CI
= Premir a tecla CALC BI S IES |:I |
o . . peoe oy | 1 Cm— —

B Ao definir rotacdes, premir a tecla CALC e v 5o 02 ——
= Definir avancos ]
]

Premir a softkey F no modo de operagao Funcionamento
manual

® Premir a softkey S no modo de operacao Funcionamento
manual

Vistas da calculadora de dados de corte

Dependendo de se calcular uma velocidade ou um avancgo, a
calculadora de dados de corte é apresentada com diferentes
campos de introdugao:

Janela para o calculo da velocidade:

Atalho Significado

T: Numero de ferramenta

D: Didmetro da ferramenta

VC: Velocidade de corte

S= Resultado da velocidade do mandril

Se abrir a calculadora de rotagdes num diadlogo onde ja existe
uma ferramenta definida, a calculadora de rotagdes assume
automaticamente o nimero da ferramenta e o didmetro. Basta
indicar VC no campo de dialogo.
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Janela para o calculo do avanco:

Atalho Significado

T: Numero de ferramenta

D: Diametro da ferramenta

VC: Velocidade de corte
Rotacoes do mandril
Quantidade de laminas

FZ: Avanco por dente

FU: Avanco por rotacao

F= Resultado do avanco

O avanco do bloco T ¢é aceite através da softkey F AUTO
nos blocos NC seguintes. Se for necessario modificar o
avanco posteriormente, basta ajustar o valor do avanco

no bloco T.

Funcoes na calculadora de dados de corte

Dependendo de onde se abra a calculadora de dados de corte,
existem as seguintes possibilidades:

Softkey

RAPLICAR
B

Funcao

Aceitar o valor da calculadora de dados de corte
no programa NC

CALCULAR
AVANCO F
[vELOCID s

Alternar entre o calculo do avanco e da velocida-
de

INTRODUC.
AVANCO

Cez] ru

Alternar entre o avanco por dente e 0 avango por
rotacao

INTRODUC.
VELOCIDRDE

5

Alternar entre a velocidade e a velocidade de
corte

CUTTING
DATA TABLE

o [on]

Ligar ou desligar Trabalhar com tabela de dados
de corte

EELECCHI

Selecionar a ferramenta na tabela de ferramentas

Deslocar a calculadora de dados de corte na
direcao da seta

CALCULRA-
DORA

Alternar para a calculadora

Utilizar valores em polegadas na calculadora de

INCH dados de corte
Fn Fechar a calculadora de dados de corte
194
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Trabalhar com tabelas de dados de corte

Aplicacao

Se armazenar tabelas de materiais de trabalho, materiais de corte e

dados de corte no comando, a calculadora de dados de corte pode
processar os valores destas tabelas

Antes de trabalhar com o célculo automatico da velocidade e do
avanco, proceda da seguinte forma:

» Registar o material da peca de trabalho na tabela WMAT.tab
» Registar o material de corte na tabela TMAT.tab

» Registar a combinacao do material de trabalho com o material
de corte numa tabela de dados de corte

» Definir a ferramenta na tabela de ferramentas com os valores
necessarios

= Raio da ferramenta

® Quantidade de laminas

® Material de corte

® Tabela de dados de corte

Material da peca de trabalho WMAT

Os materiais das pecas de trabalho definem-se na tabela
WMAT.tab. Esta tabela deve guardarse no diretério TNC:\table.

A tabela contém uma coluna para o material WMAT e uma coluna
MAT_CLASS, na qual os materiais estao subdivididos em classes
de material de trabalho com as mesmas condicdes de corte, p. ex.,
segundo DIN EN 10027-2.

O material da peca de trabalho indica-se na calculadora de dados
de corte da seguinte forma:

» Selecionar a calculadora de dados de corte

» Selecionar Ativar dados de corte da tabela na janela
sobreposta

» Selecionar WMAT no menu desdobravel

Material de corte da ferramenta TMAT

Os materiais de corte definem-se na tabela TMAT.tab. Esta tabela
deve guardarse no diretério TNC:\table.

O material de corte ¢ atribuido na tabela de ferramentas na coluna
TMAT. Pode atribuir nomes alternativos ao mesmo material de
corte com as outras colunas ALIAS1, ALIAS2, etc.
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TNC:\table\WMAT.TAB
NR A WMAT

1
2/1.0038
31.0044
41.0114
51.0177
61.0143
7St 37-2
8/St 37-3 N
9X 14 CrMo S 17
10/1.1404
11/1.4305
12 V2A
13/1.4301
14/A1Cu4PBMg
15/Aluminium
16 PTFE

MAT_CLASS
10
10
10
10
10
10
10
10
20
20
20
21
21

100
100
200
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Tabela de dados de corte

As combinacbes de material de trabalho/material de corte com B, E—T T
os respetivos dados de corte definem-se numa tabela com a [N v o
extensdo .CUT. Esta tabela deve guardarse no diretério TNC: i cones
\system\Cutting-Data. O “
A tabela de ferramentas correspondente € atribuida na tabela de T
ferramentas na coluna CUTDATA. x
o Utilize esta tabela simplificada, se usar ferramentas com

apenas um didmetro ou se o didmetro nao for relevante

para 0 avango, p. ex., em pastilhas de corte.
A tabela de dados de corte contém as colunas seguintes:
B MAT_CLASS: classe de material
B MODE: modo de maquinagem, p. ex., acabamento
B TMAT: material de corte
® VC: velocidade de corte
® FTYPE: tipo de avanco FZ ou FU
® F:avanco
Tabela de dados de corte dependente do diametro
Em muitos casos, os dados de corte com que se pode trabalhar T ot TTemeT o P iy e T ) - (B

‘A . - i 0.0010 |

dependem do didmetro da ferramenta. Assim, utilize a tabela de : oo
dados de corte com a extensdo .CUTD. Esta tabela deve guardar-se
no diretério TNC:\system\Cutting-Data. L oo
A tabela de ferramentas correspondente é atribuida na tabela de 5 S e
ferramentas na coluna CUTDATA. L i o
A tabela de dados de corte dependente do didmetro contém 2 oo |
adicionalmente as colunas: 2 rm |
® F_D_0:avancocom @ 0 mm : -
® F_D_0_1:avangcocom @ 0,1 mm 5 Tans Cen
™ F_D_0_1 2: aVanQO com @ 0’ 1 2 mm Food rato FU/FZ at 0 - 0.5 mm? an/i [hin 0.0000, Wax 9.9999 |
|

o Nao é necessario preencher todas as colunas. Se o
didmetro de uma ferramenta se encontra entre duas
colunas definidas, o comando interpola o avanco de
forma linear.
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6.10 Grafico de programacao

Desenvolvimento com ou sem grafico de programacao

Enguanto é criado um programa NC, o comando pode mostrar o
contorno programado com um grafico 2D.

» Premir a tecla Divisao do ecra
» Premir a softkey PROGRAMA + GRAFICOS
> O comando mostra o programa NC a esquerda e o gréafico a

direita.
GRAFICO » Colocar a softkey GRAFICO AUTOMAT. em
LIGADO

> Enquanto se vao introduzindo as linhas do
programa, o comando vai mostrando cada um
dos movimentos programados na janela do
grafico, a direita.

Se néo pretender visualizar o grafico, coloque a softkey
GRAFICO AUTOMAT. em DESLIGADO.

Modo de operacao.. Plcgramax

THC: \nc_prog\BHB\DIN13803 1. i

3803 1.1

nicIo

600 G4y X-30°
2450 w2

n99999999 %3803_1 71

1

3

FIu

B e

PAGINA

t

PAGINA

[

|| Pmocumar | sTamT

o Se GRAFICO AUTOMAT. estiver LIGADO, ao criar o

grafico de barras em 2D, o comando ndo terd em
consideracdo os seguintes contetudos do programa:

m Repeticdes de partes de programa
Instrucdes de salto

Funcdes M como, p. ex., M2 ou M30
Chamadas de ciclo

Avisos devido a ferramentas bloqueadas

Por isso, deve utilizar o desenho automatico
exclusivamente durante a programacao de contornos.

O comando restaura os dados de ferramenta quando se abre um
programa NC de novo ou é premida a softkey RESET + START

No gréafico de programacéo, o comando utiliza diferentes cores:

Azul: elemento de contorno definido inequivocamente

Violeta: elemento de contorno ainda nao definido
inequivocamente, ainda pode ser alterado, p. ex., por um RND

Azul claro: furos e roscas
Ocre: trajetéria do ponto central da ferramenta
Vermelho: movimento em marcha rapida

Mais informacoées: "Gréafico da programacéao FK', Pagina 170
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Criar o grafico de programacao para o programa NC

existente

» Com as teclas de setas, selecione o bloco NC até ao qual
se deve realizar o grafico, ou prima GOTO, e introduza
diretamente o nimero de bloco pretendido

RESET
+
STRART

» Restaurar os dados de ferramenta ativos
até agora e criar o gréafico: premir a softkey
RESET + START

Outras funcgoes:

Softkey

RESET
+
STRART

Funcao

Restaurar os dados de ferramenta ativos até
agora. Criar grafico de programacao

Criar um gréfico de programacéao bloco a bloco

START

Criar um gréfico de programacédo completo ou
completar depois de RESET + START

STOP

Parar o grafico de programacéo. Esta softkey sé
aparece enquanto o comando cria um grafico de

programacao

VISTAS

@

Escolher vistas

= Vista de cima
® Vista de frente
= Vista lateral

VER CURSOS
FERRAMENTA

OFF

Mostrar ou ocultar trajetérias de ferramenta

VER CURSO0S
F-MRAX

lFF] on

Mostrar ou ocultar trajetérias de ferramenta em

marcha rapida

Mostrar e ocultar numeros de bloco

[>]

MOSTRAR
N.O BLOCO

FF] ow

» Comutacéo de barra de softkeys

» Mostrar nimeros de bloco: colocar a softkey
MOSTRAR N.O BLOCO em ON

» Ocultar nimeros de bloco: colocar a softkey
MOSTRAR N.O BLOCO em OFF

Apagar o grafico

[>]

APRGAR
GRAFICO

198

» Comutacéo de barra de softkeys

» Apagar o grafico: premir a softkey
APAGAR GRAFICO
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Mostrar linhas de grelha
@ » Comutacéo de barra de softkeys

B » Mostrar linhas de grelha: premir a softkey
[ Mostrar linhas de grelha

Ampliacao ou reducao duma seccao
E possivel determinar a vista de um gréfico.
» Comutacéo de barra de softkeys

Assim, fica-se com as seguintes func¢oes a disposicao:

Softkey Funcao

. Deslocar pormenor

THG: \nc_prog\BHBADIN13803 1.4 bt
3803 1.1 Ao

M50 x-30 ¥e30 M3"
nso z-20°
70 GOt Gat x5 ¥s30 F2s0*
neo Gzo mz-
a0 Te15 3030 Goz Xe6.845 Ve35. 495°
100 GO8 xe85.55 vi69. 488"

o5

)

i 627

10 Goo Gan x-30°

6o zas0 w2
noss9ss99 %3s03_1 o7t

PH

=

fud

13

m Diminuir pormenor

L S

ILELN

Ampliar pormenor

Restaurar pormenor

Com a softkey RESET BLK FORM, o pormenor original é restaurado
de novo.

Poder4 alterar a representacdo o grafico também o com o rato.

Dispde-se das seguintes funcoes:

® Para deslocar o modelo representado, mantenha premido o
botdo central do rato ou a roda do rato e mova o0 mesmo. Se
pressionar simultaneamente a tecla Shift, podera deslocar o
modelo apenas na horizontal ou na vertical.

B Para ampliar uma determinada area, selecionar a area com o
botédo esquerdo do rato pressionado. Quando soltar o botdo
esquerdo do rato, o comando amplia a vista.

®  Para ampliar ou reduzir rapidamente uma érea qualquer, gire a
roda do rato para a frente ou para tras.
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6.11 Mensagens de erro

Mostrar erro

O comando mostra erros, entre outras coisas, em caso de:
® introducodes erradas

® erros de légica no programa NC

B elementos de contorno nao executaveis

® aplicacdes irregulares do apalpador

Quando ocorra um erro, o comando mostra-o na linha superior a
vermelho.

o O comando utiliza vérias cores para as diferentes
classes de erros:

® vermelho para erros

B amarelo para avisos

® verde para recomendacoes
B azul para informacoes

As mensagens de erro longas ou com varias linhas séo
apresentadas abreviadas. A janela de erros contém todas as
informacdes sobre os erros em espera.

O comando mostra uma mensagem de erro na linha de cabecalho
até que esta seja eliminada ou substituida por um erro de
prioridade mais alta (classe de erro). As informacoes, que
aparecem apenas brevemente, sdo sempre mostradas.

Uma mensagem de erro contendo o nimero de um bloco NC foi
originada por este bloco NC ou por um anterior.

Se, excecionalmente, ocorrer um erro no processamento de
dados, o comando abre automaticamente a janela de erros. Nao
€ possivel eliminar este tipo de erro. Encerre o sistema e inicie o
comando novamente.

Abrir a janela de erros

£RR » Prima a tecla ERR

> O comando abre a janela de erros e mostra
na totalidade todas as mensagens de erro
existentes.

Fechar a janela de erros
» Prima a softkey FIM

FIM

o » Em alternativa, prima a tecla ERR
> O comando fecha a janela de erros.

Ajudas a programacao | Mensagens de erro
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Mensagens de erro detalhadas

O comando mostra possibilidades para a origem do erro e Eesecusao continua | B o s m
possibilidades para eliminar o erro: T - _[,7 _J
» Abrir a janela de erros i]
mro » Informacodes sobre a causa do erro e =
ADICTONAL respetiva eliminagao: posicione o cursor \,7I
sobre a mensagem de erro e prima a softkey e T TR DT l
INFO ADICIONAL m, T T e |
> O comando abre uma janela com informacoes 5355‘7"5.’:‘ R S { I
sobre a origem e eliminacao de erros.
» Abandonar Info: prima de novo a softkey - e [y v e H — I
INFO ADICIONAL ‘ e b

Softkey INFO INTERNA

A softkey INFO INTERNA fornece informacdes sobre as mensagens
de erro, que sao significativas exclusivamente em caso de
assisténcia técnica.

» Abrir a janela de erros

o » Informacodes detalhadas sobre a mensagem de
INTERNA. erro: posicione o cursor sobre as mensagens de
erro e prima a softkey INFO INTERNA

> O comando abre uma janela com informagoes
internas sobre o erro.

» Abandonar detalhes: prima de novo a softkey
INFO INTERNA

Softkey FILTRO

Através da softkey FILTRO, é possivel filtrar avisos idénticos que
s3o listados consecutivamente de forma imediata.

» Abrir a janela de erros
— » Premir a softkey MAIS FUNCOES

FUNCOES

v

Premir a softkey FILTRO
O comando filtra os avisos idénticos.
Sair do filtro: premir a softkey VOLTAR

FILTRO

A\

|
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Premir a softkey ATIVAR GRAVACAO AUTOMATICA

A softkey ATIVAR GRAVACAO AUTOMATICA permite registar
0s nuimeros de erro que guardam um ficheiro de assisténcia
imediatamente ao ocorrer o erro.

» Abrir a janela de erros

MAIS
FUNCOES

ATIVAR
GRAVACAD
AUTOMATICA

ARMAZENAR

e

-

e e ==

» Premir a softkey MAIS FUNCOES

> Premir a softkey
ATIVAR GRAVACAO AUTOMATICA

> O comando abre a janela sobreposta Ativar
Gravacdo Automatica.
» Definir introducoes
® Numero de erro: indicar o nimero de erro
correspondente
®  Ativo: colocando a marca, o ficheiro de
assisténcia € criado automaticamente
® Comentario: se necessario, introduzir um
comentario para o numero de erro
» Premir a softkey ARMAZENAR

> O comando guarda automaticamente um ficheiro
de assisténcia, caso ocorra o erro com o nUmero
realgado.

» Premir a softkey VOLTAR

Apagar erros

Apagar erros automaticamente

®

Ao selecionar ou reiniciar um programa NC, o
comando pode eliminar automaticamente os avisos
ou mensagens de erro presentes. O fabricante da
maquina determina no parametro de maquina opcional
CfgClearError (N.© 130200) se este apagamento
automatico é executado.

No estado de fabrica do comando, as mensagens de
aviso e de erro sao eliminadas automaticamente da
janela de erros nos modos de funcionamento Teste do
programa e Programacao. As mensagens nos modos
de funcionamento da maquina nao sao eliminadas.

Apagar erros fora da janela de erros

» Apagar erro ou instrucao apresentados no
cabecalho: premir a tecla CE

Em alguns modos de funcionamento, ndo podera utilizar

a tecla CE para apagar os erros, pois a mesma € utilizada

para outras fungoes.

202
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Apagar erros
» Abrir a janela de erros

APAGAR

APARGAR
TODOS

» Apagar erros isolados: posicione o0 cursor
sobre as mensagens de erro e prima a softkey
APAGAR.

» Apagar todos os erros: prima a softkey
APAGAR TODOS.

Se a causa de um erro nao for eliminada, o erro nao
pode ser apagado. Nesse caso, a mensagem de erro
mantém-se.

Protocolo de erros

O comando memoriza erros surgidos e ocorréncias importantes
(p. ex., o arrangue do sistema) num protocolo de erros.

A capacidade do protocolo de erros é limitada. Quando o
protocolo de erros estiver cheio, o comando utiliza um segundo
ficheiro. Se também este ficar cheio, o primeiro é apagado e
escrito novamente, e por ai adiante. Se necessério, passe de
FICHEIRO ACTUAL para FICHEIRO ANTERIOR, para visualizar o

histérico.

» Abrir a janela de erros.

FICHEIROS
PROTOCOLO

PROTOCOLO
ERRO

FICHEIRO
ANTERIOR

FICHEIRO
ACTUAL

» Premir a softkey FICHEIROS PROTOCOLO

» Abrir o protocolo de erros: premir a softkey
PROTOCOLO DE ERROS

» Se necessario, ajustar o protocolo de erros
anterior: premir a softkey FICHEIRO ANTERIOR

» Se necessario, ajustar o protocolo de erros atual:

premir a softkey FICHEIRO ACTUAL

A entrada mais antiga do protocolo de erros situa-se no inicio, a
mais recente situa-se no fim do ficheiro.
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Protocolo de teclas

O comando memoriza as teclas premidas e ocorréncias
importantes (p. ex., arranque do sistema) num protocolo de teclas.
A capacidade do protocolo de teclas é limitada. Se o protocolo de
teclas estiver cheio, o TNC mudaré para um segundo protocolo de
teclas. Se este também ficar cheio, o primeiro é apagado e escrito
novamente, etc. Se necessario, passe de FICHEIRO ACTUAL para
FICHEIRO ANTERIOR, para visualizar o histérico de introdugoes.

oy » Premir a softkey FICHEIROS PROTOCOLO

ROTO0OLO » Abrir o protocolo de teclas: Premir a softkey

APALPACAG PROTOCOLO APALPACAO

e » Se necessario, ajustar o protocolo de teclas
FNTERIOR anterior: premir a softkey FICHEIRO ANTERIOR
hiiee » Se necessario, ajustar o protocolo de teclas
ACTUAL atual: premir a softkey FICHEIRO ACTUAL

O comando memoriza cada tecla da consola pressionada durante
0 processo de operacdo no protocolo de teclas. A entrada mais
antiga situa-se no inicio, a mais recente situa-se no fim do ficheiro.

Resumo das teclas e softkeys para visualizar o protocolo

Softkey/ Funcao
Teclas
TnIcTo Salto para o inicio do protocolo de teclas
FIn Salto para o fim do protocolo de teclas

Procurar texto

PROCURRR

e Protocolo de teclas atual

ACTUAL

e Protocolo de teclas anterior

RANTERIOR

Linha seguinte/anterior

Regressar ao menu principal
7

i

Texto de instrucoes

Numa operacao errada, por exemplo, quando se aciona uma

tecla nao permitida ou quando se introduz um valor ndo valido, o
comando avisa-o através de um texto de instrucdes localizado na
linha superior dessa operacao errada. O comando apaga o texto de
instrugdes na proxima entrada valida.
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Memorizar ficheiros de assisténcia técnica

Se necessério, podera guardar a situacao atual do comando, pondo-
a ao dispor do técnico de assisténcia para avaliacao da situacao.
Para tal, € memorizado um grupo de ficheiros de assisténcia
técnica (protocolos de erros e de teclas, bem como outros
ficheiros, que fornecem informacgodes sobre a situacao atual da
maquina e a maquinagem).

o Para possibilitar o envio de ficheiros de assisténcia por
e-mail, o comando sé guarda programas NC ativos com
um tamanho de até 10 MB no ficheiro de assisténcia.
Programas NC maiores ndo sdo guardados ao criar o
ficheiro de assisténcia.

Se executar diversas vezes a funcéao

GUARDAR FICHEIROS SERVICO com o mesmo nome de ficheiro,
o grupo de ficheiros de assisténcia anteriormente memorizado
é sobrescrito. Por esta razao, utilize outro nome de ficheiro ao
executar novamente a funcao.

Memorizar ficheiros de assisténcia técnica
» Abrir a janela de erros
oy » Premir a softkey FICHEIROS PROTOCOLO

PROTOCOLO

GUARDAR » Premir a softkey GUARDAR FICHEIROS SERVICO

FICHEIROS

SERVICO > O comando abre uma janela sobreposta onde
se pode introduzir um nome de ficheiro ou o
caminho completo para o ficheiro de assisténcia.

» Memorizar ficheiros de assisténcia técnica:
premir a softkey OK

OK

Chamar o sistema de ajuda TNCguide

Podera chamar o sistema de ajuda do comando através de softkey.
De momento mantém-se os mesmos esclarecimentos de erros no
sistema de ajuda, que podera receber premindo a tecla HELP.

@ Consulte o manual da sua méaquinal

Se o fabricante da maquina disponibilizar também

um sistema de ajuda, o comando realga a softkey
suplementar Fabricante da maquina, com a qual
podera chamar este sistema de ajuda independente. Ai
podera encontrar mais informacdes detalhadas sobre a
mensagem de erro em espera.

HEIDENHAIN » Chamar a ajuda sobre mensagens de erro da
TNCguid
& HEIDENHAIN
FRERICANTE » Se disponivel, chamar ajuda sobre as mensagens
MAQUINA gt z .
i de erro especificas da maquina
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6.12 Sistema de ajuda sensivel ao contexto
TNCguide

Aplicacao

o Antes de poder usar o TNCguide, tem de fazer
o download dos ficheiros de ajuda do site da
HEIDENHAIN.
Mais informacoes: "Fazer o download dos ficheiros de
ajuda atuais", Pagina 211

O sistema de ajuda sensivel ao contexto TNCguide contém a
documentacéao do utilizador no formato HTML. A chamada do
TNCguide é realizada através da tecla HELP, onde o comando,

em parte dependendo da situagao, mostra a informagao
correspondente (chamada sensivel ao contexto). Se estiver a editar
um bloco NC e premir a tecla HELP, por norma, chegard ao ponto
da documentagcao em que esta descrita a funcao correspondente.

B2

o O comando procura iniciar o TNCguide na lingua que se
tenha selecionado como idioma de didlogo. Se faltar a
versao do idioma necessario, 0 comando abriré a versao
inglesa.

As seguintes documentacdes de utilizador estao disponiveis no
TNCguide:

® Manual do Utilizador para Programacéao em Texto Claro
(BHBKIlartext.chm)

= Manual do Utilizador DIN/ISO (BHBIso.chm)

B Manual do Utilizador Preparar, testar e executar programas NC
(BHBoperate.chm)

® Manual do Utilizador Programagcéao de Ciclos
(BHBtchprobe.chm)

® |ista de todas as mensagens de erro NC (errors.chm)

Est4 ainda disponivel o ficheiro de livro main.chm, no qual é
apresentado o conjunto de todos os ficheiros CHM existentes.

@ Como opgao, o fabricante da maquina pode inserir ainda
documentacéao especifica da méaquina no TNCguide.
Estes documentos sao mostrados como livro separado
no ficheiro main.chm.
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Trabalhar com o TNCguide

Chamar o TNCguide

Para iniciar o TNCguide, existem disponiveis vérias possibilidades:

» Premir a tecla HELP

» Clicando com o rato na softkey, se tiver clicado previamente no
simbolo de ajuda inserido na parte inferior direita do ecra

» Abrir um ficheiro de ajuda através da gestdo de ficheiros
(ficheiro CHM). O comando pode abrir qualquer ficheiro CHM,
mesmo que este ndo esteja armazenado na memodria interna do
comando

o No posto de programacao Windows, o TNCguide abre-
se no navegador interno do sistema definido como
padréo.

Switch-on

POWER INTERRUPTED
CE E

COMPILE A PLC PROGRAM

The PLC program ofthe THC

RELAY EXT. DC VOLTAGE MISSING

o
(] S o T chec
S

Para muitas softkeys existe disponivel uma chamada sensivel ao

contexto, através da qual pode aceder diretamente a descricao

da funcéo das vérias softkeys. Esta funcionalidade esta disponivel

apenas através da utilizacao do rato. Proceda da seguinte forma:

> Selecionar a barra de softkeys onde a softkey pretendida é
apresentada

» Com o rato, clicar no simbolo de ajuda mostrado pelo comando
diretamente a direita por cima da barra de softkeys

> O ponteiro do rato converte-se em ponto de interrogagao.

» Clicar com o ponto de interrogacéo sobre a softkey cuja funcao
deseja ter esclarecida

> 0O comando abre o TNCguide. Se nao existir nenhuma entrada
para a softkey selecionada, o comando abre o ficheiro de livro
main.chm. Pode procurar a explicacdo desejada com a funcéo
de procura em todo o texto ou navegando manualmente.

Também quando esteja a editar um bloco NC, esta a disposicao
uma chamada sensivel ao contexto:

» Selecionar um bloco NC qualquer
» Marcar a palavra desejada

» Premir a tecla HELP
>

O comando abre o sistema de ajuda e mostra a descricdo da
funcéo ativa. Nao se aplica a fungdes auxiliares ou ciclos do
fabricante da méaquina.
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Navegar no TNCguide

A forma mais facil é navegar no TNCguide com o rato. No

lado esquerdo pode verse o diretério. Clicando no tridngulo
apresentado a direita, pode ver o capitulo localizado por baixo, ou
clicando diretamente sobre a respetiva entrada pode ver a pagina
correspondente. A operacao é idéntica a utilizada para o Explorador
do Windows.

Os pontos de texto com ligacao (referéncias cruzadas) séo
mostrados em azul e com sublinhado. Clicando sobre uma ligacao
abrirse-4 a pagina respetiva.

E claro que poderd também operar o TNCguide utilizando as teclas
e as softkeys. A tabela seguinte contém um resumo das respetivas
teclas de funcéao.

Funcao

Softkey

m O diretério a esquerda esté ativo: selecionar o
registo situado abaixo ou acima

v

B A janela de texto a direita estéa ativa: deslocar
- a pagina para baixo ou para cima, se o texto
ou os graficos ndo forem mostrados na
totalidade

m O diretério a esquerda esté ativo: Abrir o
diretorio.

B A janela de texto a direita esta ativa: sem
funcgao

m O diretério a esquerda esta ativo: fechar o
diretério
B A janela de texto a direita esta ativa: sem
funcéo

EnT m QO diretério a esquerda esté ativo: mostrar a
pagina selecionada através da tecla do cursor

® A janela de texto a direita esté ativa: se o
cursor estiver sobre um link, salta para a
pagina com ligacao

m O diretério a esquerda esté ativo: alternar
separadores entre visualizacao do diretério
de conteudo, a visualizacao do diretério de
palavras-chave e a fungao de procura em todo
0 texto e comutar no lado direito do ecra

E A janela de texto a direita esta ativa: salto de
volta para a janela esquerda

m O diretério a esquerda esté ativo: selecionar o
registo situado abaixo ou acima

B A janela de texto a direita esta ativa: saltar
para o link seguinte
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Softkey Funcao
RETROCEDER Selecionar a pagina mostrada em ultimo lugar
]
auANGAR Passar para a pagina seguinte, se tiver utiliza-
== do varias vezes a fungdo Selecionar a pagina
mostrada em ultimo lugar
PAGINA Passar para a pagina anterior
PAGINA Passar para a pagina seguinte
DIRECT6RIO I\/Iostrar/apagar diretérios

= E

Mudar entre apresentacao de ecra total e
apresentacao reduzida. Na apresentacao reduzi-
da vera apenas uma parte da area de trabalho do
comando

JANELA

O foco é mudado internamente para a aplicacao
do comando, para que possa utilizar o comando
quando o TNCguide esta aberto. Se a apresen-
tacdo em imagem total estiver ativa, o coman-
do reduz automaticamente o tamanho da janela
antes da mudanca da focagem

Terminar o TNCguide
FIM

Diretério de palavras-chave

As palavras-chave mais importantes sao apresentadas no diretério
de palavras-chave (separador Indice) e podem ser escolhidas
diretamente clicando com o rato ou selecionando com as teclas de
seta.

A pagina a esquerda esté ativa.

» Selecionar o Indice

» Navegar para a palavra-chave desejada com as
teclas de seta ou o rato

Em alternativa:
» Introduzir as letras iniciais

> 0O comando sincroniza o diretério de palavra-
chave referente ao texto introduzido, para que
possa encontrar mais rapidamente a palavra-
chave na lista apresentada.

» Visualizar informacdes sobre a palavra-chave
selecionada com a tecla ENT
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Procura em todo o texto

No separador Procura, podera pesquisar todo o TNCguide
relativamente a uma palavra especifica.

A pagina a esquerda esté ativa.

"

v v v Yy

Selecionar o separador Procura

Ativar o campo de introducéo Procurar:
Introduzir a palavra a procurar
Confirmar com a tecla ENT

O comando lista todas as posicoes encontradas
gue contenham esta palavra.

Navegar com as teclas da seta até ao ponto
desejado

Mostrar a posicao de descoberta selecionada
com a tecla ENT

o A procura em todo o texto podera ser sempre realizada
apenas com uma palavra.

Se ativar a funcéao Procurar apenas em titulos, o
comando pesquisa exclusivamente em todos os titulos,
nado os textos completos. A funcao é ativada com o rato
ou selecionando e confirmando em seguida com a tecla
de espago.
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Fazer o download dos ficheiros de ajuda atuais

Os ficheiros de ajuda correspondendo ao software do seu comando
encontram-se no site da HEIDENHAIN:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/
index.html

Navegue até ao ficheiro de ajuda conveniente da seguinte forma:
» Comandos TNC

» Série, p. ex., TNC 600

» Numero de software NC desejado, p. ex.,TNC 620 (81760x-07)
>

Selecionar o idioma desejado na tabela Ajuda online
(TNCguide)

Transferir o ficheiro ZIP

v Yy

Descompactar o ficheiro ZIP

» Transmitir os ficheiros CHM descompactados para o comando,
para o diretorio TNC:\tncguide\de ou para o respetivo
subdiretério de idioma

o Se transmitir os ficheiros CHM para o comando com o
TNCremo, selecione o modo binario para os ficheiros
com a extensdo .chm.

Idioma Diretorio TNC
Alemao TNC:\tncguide\de
Inglés TNC:\tncguide\en
Checo TNC:\tncguide\cs
Francés TNC:\tncguide\fr
ltaliano TNC:\tncguide\it
Espanhol TNC:\tncguide\es
Portugués TNC:\tncguide\pt
Sueco TNC:\tncguide\sv
Dinamarqués TNC:\tncguide\da
Finlandés TNC:\tncguide\fi
Holandés TNC:\tncguide\nl
Polaco TNC:\tncguide\pl
Hungaro TNC:\tncguide\hu
Russo TNC:\tncguide\ru
Chinés (simplificado) TNC:\tncguide\zh
Chinés (tradicional) TNC:\tncguide\zh-tw
Esloveno TNC:\tncguide\sl
Noruegués TNC:\tncguide\no
Eslovaco TNC:\tncguide\sk
Coreano TNC:\tncguide\kr
Turco TNC:\tncguide\tr
Romeno TNC:\tncguide\ro
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71  Introduzir funcoes auxiliares M e STOP

Principios basicos

Com as funcdes auxiliares do comando — também chamadas de
fungcdes M - controla-se

B 3 execucao do programa, p. €x., uma interrupcao da execucao

m fungdes da maquina, como p.ex. ligar e desligar a rotagao do
mandril e o agente refrigerante

B o comportamento da ferramenta na trajetéria

E possivel introduzir até quatro funcdes auxiliares M no fim de um
bloco de posicionamento ou introduzir num bloco NC separado. O
comando mostra entdo o didlogo: Funcao auxiliar M?

Normalmente, no didlogo indica-se o nimero da fungao auxiliar.
Em algumas funcdes auxiliares, continua-se com o didlogo para se
poder indicar parametros dessa funcgao.

Nos modos de funcionamento Modo de operacao manual e
Volante electronico, as fungdes auxiliares introduzem-se com a
softkey M.

Atuacao das funcoes auxiliares

Repare que algumas fungodes auxiliares atuam no inicio, e outras
no fim dum bloco de posicionamento, independentemente da
sequéncia na qual se encontram no respetivo bloco NC.

As funcoes auxiliares atuam a partir do bloco NC em que séo
chamadas.

Algumas funcodes auxiliares atuam somente no bloco NC onde
estdo programadas. Se a fungao auxiliar ndo atuar apenas por
blocos, tem de ser anulada num bloco NC seguinte com uma
funcdo M separada ou entao é suprimida automaticamente pelo
comando no fim do programa.

0 Se tiverem sido programadas varias fungdes M num
bloco NC, a sequéncia na execucao sera a seguinte:
= Funcdes M atuantes no inicio do bloco séo
executadas antes das atuantes no fim do bloco

® Caso as funcgdes M atuem todas no inicio do
bloco ou no fim do bloco, a execucao realiza-se na
sequéncia programada

Introduzir uma funcao auxiliar no bloco STOP

Um bloco STOP programado interrompe a execucao do programa
ou do teste de programa, p.ex., para verificar uma ferramenta. Num
bloco de STOP, ¢ possivel programar uma fungao auxiliar M:

» Programar uma i_nterrupgéo na execucao do
programa: premir a tecla STOP

» Se necessario, introduzir a funcdo auxiliar M

Exemplo
N87 G38*
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72 Funcoes auxiliares para controlo da
execucao do programa, do mandril e do
agente refrigerante

Resumo

®

Consulte o manual da sua maquina!

O fabricante da maquina pode influenciar o
comportamento das fungdes auxiliares descritas
seguidamente.

Mo

Ativacao Atuacdo no No No
bloco - inicio  fim

PARAGEM da execucgao do programa [
PARAGEM do mandril

M1

PARAGEM facultativa da execucédo do |
programa

event. PARAGEM do mandril

event. Agente refrigerante DESLIGA-

DO (funcéo determinada pelo fabrican-

te da maquina)

M2

PARAGEM da execugao do programa [
PARAGEM do mandril

Refrigerante DESLIGADO

Retrocesso para o bloco 1

Eliminacédo da visualizacao de estado

O alcance funcional depende do

pardmetro de maquina

resetAt (N.© 100901)

M3

Mandril LIGADO no sentido horario n

M4

Mandril LIGADO no sentido anti- ]
horério

M5

PARAGEM do mandril m

M6

troca de ferramenta u
PARAGEM do mandril
PARAGEM da execucao do programa

Dado que a funcao varia conforme o fabricante da
maquina, para a troca de ferramenta, a HEIDENHAIN
recomenda a funcdo TOOL CALL.

M8 Refrigerante LIGADO [
M9 Refrigerante DESLIGADO [ ]
M13  Mandril LIGADO no sentido horério [
Agente refrigerante LIGADO
M14  Mandril LIGADO no sentido anti- u
horario
Agente refrigerante ligado
M30 Como M2 [
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73 Funcoes auxiliares para indicacoes de
coordenadas

Programar coordenadas referentes a maquina: M91/
M92

Ponto zero da régua

Numa régua, a marca de referéncia indica a posicao do ponto zero Xyip
dessa régua. —

X (ZY)

Ponto zero da maquina
O ponto zero da maquina é necessario para:

m fixar os limites da area de deslocacgao (interruptor limite de
software)

B agproximar a posicoes fixas da maquina (p. ex., posicao de troca
de ferramenta)

m  fixar um ponto de referéncia na peca

O fabricante da maquina introduz para cada eixo a distancia desde
0 ponto zero da maquina e o ponto zero da régua num parametro
da maquina.

Comportamento standard

O comando refere as coordenadas ao ponto zero da peca de
trabalho.

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

Comportamento com M91 - Ponto zero da maquina

Quando as coordenadas em blocos de posicionamento se referem
ao ponto zero da maquina, introduza M91 nesses blocos NC.

o Quando programar coordenadas incrementais num
bloco M91, estas coordenadas referem-se a Ultima
posicao M91 programada. Se o programa NC ativo
nado contiver nenhuma posicao M91, entdo estas
coordenadas referem-se a posicao atual da ferramenta.

O comando indica os valores de coordenadas referentes ao ponto
zero da maquina. Na visualizacao de estado, a visualizacao de
coordenadas é comutada para REF.

Mais informacgoes: Manual do Utilizador Preparar, testar e
executar programas NC
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Comportamento com M92 - Ponto de referéncia da maquina

@ Consulte o manual da sua maquina!

Adicionalmente ao ponto zero da maquina, o fabricante
da maquina pode determinar outra posicao fixa da
maquina (ponto de referéncia da maquina).

O fabricante da maquina determina para cada eixo a
distancia do ponto de referéncia da maquina ao ponto
zero da mesma.

Quando as coordenadas em blocos de posicionamento se referem
ao ponto de referéncia da maquina, introduza M92 nesses
blocos NC.

o Também com M91 ou M92 o comando realiza
corretamente a correcao de raio. Na operagao, nao se
tem em conta o comprimento da ferramenta.

Atuacao

M91 e M92 s6 funcionam nos blocos NC em que esteja
programado M91 ou M92.

M91 e M92 atuam no inicio do bloco.

Ponto de referéncia da peca de trabalho

Quando se pretende que as coordenadas se refiram sempre ao zA
ponto zero da maquina, pode-se bloquear a definicdo do ponto de

referéncia para um ou VAarios eixos.

Quando a definicao do ponto de referéncia esté bloqueada Y
para todos os eixos, 0 comando j& ndo mostra a softkey Y

FIXAR PONTO REF no modo de funcionamentoModo de operacao

manual.

A figura mostra sistemas de coordenadas com ponto zero da

maquina e da peca de trabalho. X

M91/M92 no modo de funcionamento Teste do Programa
Para poder simular também graficamente movimentos M91/M92,
tem de se ativar a supervisao do espaco de trabalho e mandar
visualizar o bloco referido ao ponto de referéncia memorizado,
Mais informacgoes: Manual do Utilizador Preparar, testar e
executar programas NC

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacao DIN/ISO | 10/2019 217



Funcoes auxiliares | Funcoes auxiliares para indicacoes de coordenadas

Aproximacao as posicoes num sistema de
coordenadas sem inclinacao com um plano inclinado
de maquinacao: M130

Comportamento standard num plano de maquinagem
inclinado

O comando refere as coordenadas nos blocos de posicionamento
ao sistema de coordenadas do plano de maqguinagem inclinado.

Comportamento com M130

Quando esta ativo o plano de maguinagem inclinado, o comando
refere as coordenadas de blocos lineares ao sistema de
coordenadas da peca de trabalho sem inclinacéo.

O comando posiciona entao a ferramenta inclinada sobre a
coordenada programada do sistema de coordenadas da peca de
trabalho néo inclinado.

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

A funcdo M130 sé esté ativa bloco a bloco. O comando
executa as magquinagens seguintes novamente no sistema de
coordenadas do plano de maquinagem inclinado. Durante a
maguinagem, existe perigo de colisao!

» Verificar o desenvolvimento e as posicbes mediante a
simulacéo grafica

o Recomendacdes de programacao:
® A funcao M130 so é permitida com a funcao
Tilt the working plane ativa.

B Se se combinar a fungdo M130 com uma chamada
de ciclo, o comando interrompe a execu¢ao com
uma mensagem de erro

Atuacao

M130 atua bloco a bloco em blocos lineares sem correcao do raio
da ferramenta.
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74  Funcoes auxiliares para o tipo de
trajetoria

Maquinar pequenos desniveis de contorno: M97

Comportamento standard

O comando acrescenta um circulo de transicdo na esquina exterior.
Em desniveis demasiado pequenos, a ferramenta iria danificar o
contorno

O comando interrompe nestas posigoes a execucao do programa e
emite a mensagem de erro Raio da ferramenta grande demais.

Comportamento com M97

O comando calcula um ponto de interseccéo na trajectéria para os
elementos de contorno — como em esquinas interiores — e desloca
a ferramenta para esse ponto.

Programe M97 no bloco NC onde é programado o ponto da esquina
exterior.

o Em vez da M97, a HEIDENHAIN recomenda a fungao
M120 LA, que tem um desempenho consideravelmente
melhor. Mais informacgoes: "Calculo prévio do contorno
com correcao de raio (LOOK AHEAD): M120 (opcéo
#21)", Pagina 223

Atuacao
M97 atua s6 no bloco NC em que estiver programado M97.

o Com M97, o comando processa a esquina do contorno
apenas de forma incompleta. Eventualmente, seré
necessario maquinar posteriormente as esquinas do
contorno com uma ferramenta mais pequena.

Raio de ferramenta maior

Aproximacéo ao ponto do contorno 13
Magquinar pequenos desniveis no contorno 13 e 14
Aproximacgao ao ponto do contorno 15
Maquinar pequenos desniveis no contorno 15 € 16

Aproximacao ao ponto do contorno 17
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Maquinar completamente esquinas abertas do
contorno: M98

Comportamento standard

O comando calcula nas esquinas interiores o ponto de interseccéao
das trajectérias de fresagem, e desloca a ferrta. a partir desse
ponto, numa nova direccao.

Quando o contorno estd aberto nas esquinas, a maquinagem néao é
completa:

Comportamento com M98

Com a fungao auxiliar M98, o comando desloca a ferramenta até Y
ficarem efectivamente magquinados todos os pontos do contorno:

Atuacao
M98 s6 atua nos blocos NC em que estiver programado M98.
M98 fica atuante no fim do bloco.

Exemplo: aproximar sucessivamente aos pontos de contorno
10,11 e 12
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Fator de avanco para movimentos de afundamento:
M103

Comportamento standard

O comando desloca a ferramenta com a Ultima alimentagao
programada independentemente da direccao de deslocacao.

Comportamento com M103

O comando reduz a alimentacao quando a ferramenta se desloca
na direccao negativa do eixo da ferramenta. O avanco ao afundar
FZMAX calcula-se a partir do Ultimo avango programado FPROGR e
do fator F%:

FZMAX = FPROG x F%

Introduzir M103

Quando se introduz M103 num bloco de posicionamento, o
comando prossegue o didlogo e pede o fator F

Atuacao
M103 fica atuante no inicio do bloco.
Suprimir M103: programar de novo M103 sem fator.

o A funcdo M103 também atua no sistema de
coordenadas do plano de maquinagem inclinado. A
reducao do avanco atua entdo ao deslocar o eixo da
ferramenta inclinado em diregdo negativa.

Exemplo
O avanco ao afundar equivale a 20% do avango no plano.

Avanco efetivo da trajetéria (mm/min):
500
500
100
141
500
500
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Avanco em milimetros/rotacao do mandril M136

Comportamento standard

O comando desloca a ferramenta com o avango F em mm/min.
determinado no programa NC

Comportamento com M136

o Nos programas NC com a unidade Polegada, M136
em combinacao com a alternativa de avanco FU néo é
permitida.
Com a combinacdo M136 ativa o mandril ndo deve estar
regulado.

Com M136 o comando nao desloca a ferramenta em mm/min
mas sim com o avanco F em milimetros/rotacées do mandril
determinado no programa NC. Se se alterar a velocidade com o
potencidmetro, o comando ajusta automaticamente o avanco.

Atuacao
M136 fica atuante no inicio do bloco.
Para suprimir M136, programa-se M137.

Velocidade de avanco em arcos de circulo: M109/
M110/M111

Comportamento standard

O comando relaciona a velocidade de avango programada em
relagao a trajectéria do ponto central da ferrta.

Comportamento em arcos de circulo com M109

O comando mantém constante o avanco da ldmina da ferramenta
nas magquinagens interiores e exteriores dos arcos de circulo.

AVISO

Atencao, perigo para a ferramenta e a peca de trabalho!

Se a funcdo M109 estiver ativa, na maquinagem de esquinas
exteriores muito pequenas, em parte, o comando aumenta
drasticamente o avanco. Durante a execucao, existe perigo de
uma rotura da ferramenta e de danificacao da peca de trabalho!

» Nao utilizar M109 ao maquinar esquinas exteriores muito
pequenas

Comportamento em arcos de circulo com M110

O comando mantém constante o avango na maguinacao interior de
arcos de circulo. Numa magquinagem exterior de arcos de circulo,
nao atua nenhum ajuste do avango.

o Se se definir M109 ou M110 antes da chamada dum
ciclo de maquinagem com um numero maior que 200, a
adaptacao do avanco atua também em caso de arcos de
circulo dentro de ciclos de maquinagem. No fim ou ap6s
uma interrupcao dum ciclo de maquinagem, é de novo
estabelecido o estado de saida.
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Atuacao
M109 e M110 ficam atuantes no inicio do bloco. M109 e M110
anulam-se com M111.

Calculo prévio do contorno com correcao de raio
(LOOK AHEAD): M120 (opcao #21)

Comportamento standard

Quando o raio da ferramenta & maior do que um desnivel de
contorno com correcao de raio, 0 comando interrompe a execugao
do programa e emite uma mensagem de erro. M97 impede a
mensagem de erro, mas ocasiona uma marca de corte livre na
peca de trabalho e, além disso, desloca a esquina.

Mais informacoes: "Maquinar pequenos desniveis de contorno:
M97", Pagina 219

Nos rebaixamentos, o comando pode produzir danos no contorno.

Comportamento com M120

O comando verifica os rebaixamentos e saliéncias de um
contorno com correcéo de raio, e faz um célculo prévio da
trajetdria da ferramenta a partir do bloco NC atual. As posicoes
em que a ferramenta iria danificar o contorno ficam por maquinar
(apresentado a escuro na figura). Também se pode usar M120
para dotar os dados de digitalizacao ou os dados elaborados por
um sistema de programacao externo com correcao do raio da
ferramenta. Desta forma, é possivel compensar os desvios do raio
tedrico da ferramenta.

A quantidade de blocos NC (méx. 99) que o comando calcula
previamente é definida com LA (em inglés Look Ahead: ver

a frente) a seguir a M120. Quanto maior for a quantidade de
blocos NC selecionados para o célculo prévio pelo comando, mais
lento sera o processamento dos blocos.

Introducao

Quando se introduz M120 num bloco de posicionamento, 0
comando continua com o didlogo para esse bloco NC e pede a
guantidade de blocos NC LA a calcular previamente.

Atuacao

Programe a funcdo M120 no bloco NC que também contém a
correcao de raio G41 ou G42. Dessa maneira, consegue um
procedimento de programacao constante que oferece um
panorama geral. As sintaxes NC seguintes desativam a fungao
M120:

= G40

M120 LAO

M120 sem LA

%

Ciclo G80 ou funcbes PLANE
M120 fica atuante no inicio do bloco.
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Limitacoes

m S6 se pode efetuar a reentrada num contorno depois de uma
paragem externa/interna com a fungdo AVANCO PARA O BLOCO
N. Antes de se iniciar o processo de bloco, é necessario anular
M120; caso contrario, o comando emite uma mensagem de erro

= Quando se aproxima tangencialmente ao contorno, deve-se
utilizar a funcédo APPR LCT; o bloco NC com APPR LCT sé pode
conter coordenadas do plano de maguinagem

® Quando sair tangencialmente do contorno, utilize a fungcado DEP
LCT; o bloco NC com DEP LCT s6 pode conter coordenadas do
plano de maquinagem

®  Antes da utilizagao das funcoes produzidas seguintes, devera
anular M120 e a correcéo do raio:

® Ciclo G60 Tolerancia

Ciclo G80 Plano de maquinagem
Funcao PLANE

M114

M128

Sobrepor posicionamento com o volante durante a
execucao do programa: M118 (Opcao #21)

Comportamento standard

@ Consulte o manual da sua maquina!

O fabricante da sua maquina deve adaptar o comando
para esta funcgao.

O comando desloca a ferramenta nos modos de funcionamento de
execucado do programa, tal como se determina no programa NC.

Comportamento com M118

Com M118, podem-se efetuar correcoes manualmente com o
volante durante a execucao do programa. Para isso, programe
M118 e introduza uma valor especifico para cada eixo (eixo linear
Ou eixo rotativo).

Introducao

Quando se introduz M118 num bloco de posicionamento, 0
comando continua com o didlogo e pede os valores especificos do
eixo. Para introduzir as coordenadas, utilize as teclas de cor laranja
dos eixos ou o teclado alfanumérico.

Atuacao
O posicionamento do volante & suprimido, programando de novo

M118 sem a introducédo de coordenadas ou terminando o programa
NC com M30 / M2.

o Em caso de interrupgao do programa, o posicionamento
do volante €, igualmente, eliminado.

M118 fica atuante no inicio do bloco.
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Exemplo
Durante a execugao do programa, ao mover-se o volante, deve

poder produzir-se uma deslocacao no plano de maquinagem X/Y de

+1 mm e no eixo rotativo B de £5° do valor programado:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5*

o Por principio, M118 atua no sistema de coordenadas da
maquina a partir de um programa NC.

No separador POS HR da visualizacdo de estado
adicional, o comando mostra o Valor max definido
dentro de M118.

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

A Handwheel superimposed também atua no modo de
funcionamento Posicionam.c/ introd. manual!

Retracao do contorno na direcao do eixo da
ferramenta: M140

Comportamento standard

O comando desloca a ferramenta nos modos de funcionamento
Execucao passo a passo e Execucao continua, tal como se
determina no programa NC.

Comportamento com M140

Com M140 MB (move back) pode-se distanciar do contorno um
caminho possivel de introduzir no sentido do eixo da ferramenta.

Introducao

Quando se introduz M140 num bloco de posicionamento, 0
comando continua o didlogo e pede o caminho para que a

ferramenta se distancie do contorno. Introduza o trajeto pretendido

que a ferramenta deve percorrer a partir do contorno, ou prima a
softkey MB MAX, para deslocar até a borda da area de deslocacéo.

0 No pardmetro de maquina opcional moveBack (N.°
200903), o fabricante da méaquina define a que distancia
o0 movimento de retracdo MB MAX deve terminar antes
de um interruptor limite ou de um corpo de coliséo.

Além disso, é possivel programar o avango com que a ferramenta
percorre o caminho introduzido. Se nao se introduzir nenhum
avanco, o comando desloca em marcha rapida o caminho
programado.

Atuacao
M140 atua so6 no bloco NC onde esté programado M140.
M140 fica atuante no inicio do bloco.
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Exemplo
Bloco NC 250: afastar a ferramenta 50 mm do contorno

Bloco NC 251: deslocar a ferramenta até a margem da area de
deslocacao

o M140 também atua com a funcéo Inclinar plano de
trabalho ativa. Em maquinas com cabecas basculantes,
o comando desloca a ferramenta no sistema de
coordenadas inclinado.

Com M140 MB MAX s6 se pode deslocar livremente em
direcédo positiva.
Definir antes de M140, em principio, uma chamada de

ferramenta com eixo de ferramenta, caso contrario a
direcao da deslocacédo nao é determinada.

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

Se alterar a posicdo de um eixo rotativo com o volante com

a ajuda da funcao de sobreposicao de volante M118 €, em
seguida, executar a funcdo M140, o comando ignora os

valores sobrepostos no movimento de retracao. Dessa forma,
sobretudo nas maguinas com eixos rotativos de cabeca,
ocorrem movimentos indesejados e imprevisiveis. Durante estes
movimento de compensacao, existe perigo de colisao!

» Nao combinar M118 com M140 em maquinas com eixos
rotativos de cabeca
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Suprimir supervisao de apalpador: M141

Comportamento standard

Estando deflectida a haste de apalpacao, o comando emite
uma mensagem de erro logo que se quiser deslocar um eixo da
maquina.

Comportamento com M141

O comando desloca os eixos da maguina mesmo se o apalpador
estiver deflectido. Esta fungao é necesséria se se escrever um
ciclo de medicéo proprio em ligacdo com o ciclo de medigao 3, para
voltar a retirar o apalpador depois de uma deflexdo com um bloco
de posicionamento.

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

Com uma haste de apalpacao defletida, a funcdo M141 suprime
a correspondente mensagem de erro. Assim, o comando

nao executa nenhuma verificacdo de colisdo automatica com

a haste de apalpacao. Deve-se garantir, através dos dois
comportamentos, que o apalpador pode retirar-se livremente.
Em caso de direcao de retirada selecionada incorretamente,
existe perigo de colisao!

» Testar o programa NC ou a seccdo de programa Execucao
passo a passo com cuidado

0 M141 sé atua em movimentos de deslocagdo com
blocos lineares.

Ativacao
M141 atua s6 no bloco NC onde esta programado M141.
M141 fica atuante no inicio do bloco.

Apagar rotacao basica: M143

Comportamento standard

A rotacdo basica permanece ativa até ser anulada ou se escrever
por cima um novo valor.

Comportamento com M143
O comando elimina uma rotacéo béasica do programa NC.

o Em caso de processo a partir dum bloco, nao é
permitida a funcao M143.
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Atuacao
M143 atua a partir do bloco NC em que estéd programado M143.
M143 fica atuante no inicio do bloco.

o M143 elimina os registos das colunas SPA, SPB e
SPC na tabela de pontos de referéncia. Caso a linha
correspondente seja novamente ativada, a rotacao
basica em todas as colunas € 0.

Em caso de paragem do NC, levantar a ferramenta
automaticamente do contorno: M148

Comportamento standard

O comando para todos os movimentos de deslocagdo com uma
paragem NC. A ferramenta fica parada no ponto de interrupgéao.

Comportamento com M148

@ Consulte o manual da sua méaquinal

Esta funcao é configurada e ativada pelo fabricante da
maquina.

O fabricante da maquina define no pardmetro de
maquina CfgLiftOff (N.2 201400) o percurso que o
comando processa com um LIFTOFF. A funcao também
pode ser desativada através do parametro de maquina
CfgLiftOff.

Na coluna LIFTOFF da tabela de ferramentas, define-se o
parametro Y para a ferramenta ativa. O comando afasta entao
a ferramenta até 2 mm do contorno na direcdo do eixo da
ferramenta.

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

LIFTOFF atua nas seguintes situacoes:
= Numa paragem NC efetuada pelo utilizador

B Numa paragem NC efetuada pelo software, por exemplo,
quando é produzido um erro no sistema de acionamento

B Numa interrupcéo de fornecimento de corrente elétrica

Atuacao
M48 atua até que a funcéo seja desativada com M149.
M148 fica atuante no inicio do bloco e M149 no fim do bloco.
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Arredondar esquinas: M197

Comportamento standard

Com a corregéo de raio ativa, o comando adiciona um circulo de
transicdo a uma esquina exterior. Isso pode levar ao polimento da
aresta.

Comportamento com M197

Com a funcao M197, o contorno é prolongado tangencialmente

na esquina e, em seguida, é adicionado um circulo de transigao
mais pequeno. Se programar a funcao M197 e, em seguida, premir
a tecla ENT, o comando abre o campo de introducéo DL. Em

DL define-se o comprimento pelo qual o comando prolonga os
elementos de contorno. Com M197, o raio da esquina diminui, a
esquina é menos polida e, contudo, o movimento de deslocacao é
ainda executado suavemente.

Atuacao
A funcdo M197 atua bloco a bloco e apenas em esquinas
exteriores.

Exemplo
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Subprogramas e repeti¢coes parciais de um programa | Caracterizar subprogramas e repeticées parciais de
um programa

8.1 Caracterizar subprogramas e repeticoes
parciais de um programa

E possivel executar repetidas vezes com subprogramas e
repeticoes parciais dum programa os passos de maquinagem
programados uma vez.

Label

Os subprogramas e as repeticdes de programas parciais comecam
num programa NC com a marca G98 |, que é a abreviatura de
LABEL (em inglés, marca, identificacao).

Os LABEL recebem um nimero entre 1 e 65534 ou um nome
possivel de ser definido pelo utilizador. S6 se pode atribuir uma
vez cada numero LABEL ou cada nome LABEL no programa NC,
premindo a tecla LABEL SET ou introduzindo G98. A quantidade de
nomes Label possivel de introduzir é limitada exclusivamente pela
memoria interna.

0 Nao utilize vérias vezes um nimero Label ou um nome
Label!

Label 0 (G98 LO) caracteriza o final de um subprograma e, por isso,
pode ser utilizado quantas vezes se pretender.

0 Compare as técnicas de programacao Subprograma
e Repeticao de programa parcial com as chamadas
funcoes Se/Entao antes de criar o programa NC.
Dessa forma, evita possiveis mal-entendidos e erros de
programacao.

Mais informacoes: "Fungdes Se/Entdo com pardmetros
Q", Pagina 260
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8.2 Subprogramas

Funcionamento

1 O comando executa o programa NC até a chamada dum %
subprograma Ln,0

2 A partir dagqui, o comando executa o subprograma chamado até
ao fim do subprograma G98 LO

3 Depois, o comando prossegue o programa NC com o bloco NC : @ <

subsequente a chamada do subprograma Ln,0
GO0 Z+100 M2

+ N99999 % ...

Avisos sobre a programacao

®  Um programa principal pode conter quantos subprogramas se
quiser

® Pode chamarse subprogramas em qualquer sequéncia quantas
vezes se pretender

B Um subprograma néao pode chamarse a si mesmo

m Os subprogramas programam-se a seguir ao bloco NC com M2
ou M30

®  Se houver subprogramas dentro do programa NC antes do
bloco NC com M2 ou M30, estes executam-se, pelo menos
uma vez, sem chamada

Programar um subprograma

» Assinalar o comego: Premir a tecla LBL SET

» Introduzir o nimero do subprograma. Se desejar
utilizar o nome LABEL: premir a tecla LBL-NAME
para mudar para introdugao de texto

» Introduzir contetdo

» Assinalar o fim: premir a tecla LBL SET e
introduzir o nimero Label 0

Chamar um subprograma

» Chamar um subprograma: Premir a tecla
LBL CALL
» Introduzir o nimero de subprograma do
subprograma a chamar. Se desejar utilizar o
nome LABEL: premir a tecla LBL-NAME para
mudar para introducao de texto.

0 L 0 nao é permitido, pois corresponde a chamada do fim
de um subprograma.
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8.3 Programar uma repeticao de programa
parcial

Label G98

As repeticoes de programas parciais comegam com a marca G98
L. Uma repeticao parcial de um programa termina com
Ln,m.

N99999 % ...

Funcionamento
1 O comando executa o programa NC até ao fim do programa
parcial (Ln,m)

2 A seguir, o comando repete o programa parcial entre o LABEL
chamado e a chamada de Label Ln,m tantas vezes quantas se
tenham indicado em m

3 Depois, 0 comando continua com a execucao do programa NC

Avisos sobre a programacao
® Pode-se repetir uma parte de programa até 65.534 vezes
sucessivamente

® O comando executa sempre 0s programas parciais mais uma
vez do que as repeticdes programadas, dado que a primeira
repeticdo comega a seguir a primeira maquinagem.
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Programar uma repeticao de um programa parcial

» Assinalar o comego: premir a tecla LBL SET
e introduzir um numero LABEL para repetir a
parte do programa. Se desejar utilizar o nome
LABEL: premir a tecla LBL-NAME para mudar
para introducao de texto

» Introduzir um programa parcial

Chamar uma repeticao de um programa parcial
» Chamar um programa parcial: premir a tecla
LBL CALL

» Introduzir o nimero de programa parcial do
programa parcial a repetir. Se desejar utilizar o
nome LABEL: premir a tecla LBL-NAME para
mudar para introdugao de texto

» Introduzir o nimero das repeticoes REP e
confirmar com a tecla ENT
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8.4 Chamar programa NC externo

Resumo das softkeys
Se premir a tecla PGM CALL, o comando mostra as softkeys

seguintes:
Softkey Funcao
i Chamar o programa NC com %
PROGRAMA
sﬁﬁiﬁfm Selecionar a tabela de ponto zero com %:TAB:
PNTS ZERO
SELECIONAR Selecionar a tabela de pontos com %:PAT:
TABELA
PONTOS REF
T Selecionar o programa de contorno com %:CNT:
SELEGE. prog
Ty Selecionar o programa NC com %:PGM:
PROGRAMA
[ charar Chamar o ultimo ficheiro selecionado com %<>%

Chamar um programa NC qualquer com G: :
como ciclo de maquinagem

Mais informacgoes: Manual do Utilizador Progra-
magcao de Ciclos
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Funcionamento

1 O comando executa um programa NC até que se chame outro % A G71*
programa NC com % @

2 A seguir, o comando executa o programa NC chamado até ao
fim do programa %B

3 Depois, o comando executa novamente o programa NC a : %
chamar com o bloco NC que se segue a chamada do programa :
1N99999 % AG71*

Avisos sobre a programacao

®  Para chamar um programa NC qualquer, o comando ndo
necessita de labels.

® O programa NC chamado ndo pode conter nenhuma chamada %
no programa que se pretende chamar (laco fechado).

® O programa NC chamado ndo pode conter a funcéo auxiliar
M2 ou M30. Caso tenha definido subprogramas com label no
programa NC chamado, pode substituir M2 ou M30 pela fungao
de salto D09 PO1 +0 P02 +0 P03 99.

m Se se quiser chamar um programa DIN/ISO, deve-se introduzir o
tipo de ficheiro .| a seguir ao nome do programa.

B Também se pode chamar um programa NC qualquer com o ciclo
G39.

B Também é possivel chamar um programa NC qualquer através
da funcéo Seleccionar o ciclo (G: : ).

® Numa chamada de programa com %, por principio, 0s
parametros Q atua de forma global. Por isso, preste atencdo
a que as modificagdes em parametros Q no programa NC
chamado atuem também no programa NC que se pretende
chamar.

o Enguanto o comando executa o programa NC que se
pretende abrir, a edicdo de todos os programas NC
chamados estéa bloqueada.
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Verificacao dos programas NC chamados

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

O comando néo realiza uma verificacdo de colisdo automatica
entre a ferramenta e a peca de trabalho. Se as conversoes
de coordenadas nos programas NC chamados nao forem
restauradas especificamente, estas transformacoes atuam
também no programa NC a chamar. Durante a maquinagem,
existe perigo de colisao!

» Restaurar novamente as transformacgdes de coordenadas
utilizadas no mesmo programa NC

» Se necessario, verificar o desenvolvimento mediante a
simulacéo grafica

O comando verifica os programas NC chamados:

® Se o programa NC chamado contiver a funcéo auxiliar M2 ou
M30, o comando emite um aviso. O comando elimina o aviso
automaticamente assim que é selecionado outro programa NC.

® O comando verifica a integridade dos programas NC chamados
antes da execucao. Se faltar o bloco NC N99999999, o
comando interrompe com uma mensagem de erro.

Mais informacgoes: Manual do Utilizador Preparar, testar e

executar programas NC

Dados do caminho

Se se introduzir somente o nome do programa, o programa NC

chamado tem de estar no mesmo diretério do programa NC que se

pretende chamar.

Se o programa NC chamado nao estiver no mesmo diretério que

o programa NC a chamar, deve-se introduzir o nome do caminho

completo, p. ex. TNC:\ZW35\HERE\PGM1.H..

Em alternativa, é possivel programar caminhos relativos:

B g partir da pasta do programa NC a chamar, um nivel de pastas
para cima ..\PGM1.H

B 3 partir da pasta do programa NC a chamar, um nivel de pastas
para baixo DOWN\PGM2.H

B g partir da pasta do programa NC a chamar, um nivel de pastas
para cima e noutra pasta ..\THERE\PGM3.H
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Chamar programa NC externo

Chamada com Chamar programa

A funcéo % permite chamar um programa NC externo. O comando
executa o programa NC externo no ponto em que o utilizador o
tenha chamado no programa NC.

Proceda da seguinte forma:

» Premir a tecla PGM CALL

CALL

E— > Premir a softkey CHAMAR PROGRAMA
PROGRANA > O comando inicia o didlogo para definicao do

programa NC a chamar.

» Introduzir nome de caminho com o teclado no
ecra

Em alternativa

» Premir a softkey SELECIONAR FICHEIRO

> O comando mostra uma janela de selegao,
através da qual se pode selecionar o programa
NC a chamar.

» Confirmar com a tecla ENT
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Chamada com SELECIONAR PROGRAMA e Chamar programa
SELECIONADO

A funcao %:PGM: permite selecionar um programa NC externo
e chama-lo separadamente noutro ponto do programa NC. O
comando executa o programa NC externo no ponto em que o
utilizador o chamou no programa NC com %<>%.

A funcao %:PGM: também é permitida com paradmetros string, de
modo que é possivel comandar chamadas de programa de forma

variavel.

Selecione o programa NC da seguinte forma:

PGM
CALL

SELECC.
PROGRAMA

SELECIONAR
FICHEIRO

» Premir a tecla PGM CALL

» Premir a softkey SELECC. PROGRAMA

> O comando inicia o didlogo para definicado do
programa NC a chamar.

» Premir a softkey SELECIONAR FICHEIRO

> O comando mostra uma janela de selecéo,
através da qual se pode selecionar o programa
NC a chamar.

» Confirmar com a tecla ENT

Chame o programa NC selecionado da seguinte forma:

PGM
CALL

CHRMAR
PROGRAMA
SELECIONAD

» Premir a tecla PGM CALL

» Premir a softkey
CHAMAR PROGRAMA SELECIONAD

> O comando chama o ultimo programa NC
selecionado com %<>%

Se faltar um programa NC chamado através de %<>

%, 0 comando interrompe a execucdo ou simulagao

com uma mensagem de erro. Para evitar interrupcoes
indesejadas durante a execucao do programa, todos

os caminhos podem ser verificados antes do inicio do
programa através da funcao D18 (ID10 NR110 e NR111).
Mais informacoes: "'D18 — Ler dados do sistema”,
Pagina 277
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8.5 Aninhamentos

Tipos de aninhamentos

® Chamadas de subprograma em subprogramas

® Repeticdes parciais dentro de uma repeticao parcial do
programa

®m Chamadas de subprograma em repeticoes de programas
parciais

m Repeticdes parciais de programa em subprogramas

o Os subprogramas e repeticoes de programas parciais
podem chamar programas NC externos adicionalmente.

Profundidade de aninhamento

A profundidade de aninhamento determina, entre outras coisas,
guantas vezes 0s programas parciais ou subprogramas podem
conter outros subprogramas ou repeticdes de programa parcial.

®  Méxima profundidade de aninhamento para subprogramas: 19

B Méxima profundidade de aninhamento para programas NC
externos: 19, sendo que G79 atua como uma chamada de
programa externo

m E possivel aninhar repeticoes de programas parciais quantas
vezes se quiser
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E chamado o subprograma em G98 L1
Ultimo bloco do

programa principal com M2

Inicio do subprograma UP1

E chamado o subprograma em G98 L2

Fim do subprograma 1

Inicio do subprograma 2

Fim do subprograma 2
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O programa principal UPGMS é executado até ao bloco NC 17

O subprograma UP1 é chamado e executado até ao bloco NC
39

O subprograma 2 é chamado e executado até ao bloco NC 62.
Fim do subprograma 2 e retrocesso ao subprograma de onde foi
chamado

O subprograma UP1 é executado do bloco NC 40 até ao bloco
NC 45. Fim do subprograma UP1 e retrocesso para o programa
principal UPGMS

O programa principal UPGMS é executado do bloco NC 18
até ao bloco NC 35. Retrocesso para o bloco NC 1 e fim do
programa
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Repetir repeticoes parciais de um programa

Inicio da repeticao parcial 1 do programa
Inicio da repeticédo parcial 2 do programa
Chamada de programa parcial com 2 repeticoes

Programa parcial entre este bloco NC e G98 L1
(Bloco NC N15) é repetido 1 vez

m
x
o
3
T
o

Execucao do programa
O programa principal REPS é executado até ao bloco NC 27

O programa parcial é repetido 2 vezes entre o bloco NC 27 e o
bloco NC 20

O programa principal REPS ¢é executado do bloco NC 28 até ao
bloco NC 35

O programa parcial entre o bloco NC 35 e o bloco NC 15 é
repetido 1 vez (contém a repeticdo de programa parcial entre o
bloco NC 20 e o bloco NC 27)

O programa principal REPS é executado do bloco NC 36 até ao
bloco NC 50. Retrocesso para o bloco NC 1 e fim do programa
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Repeticao do subprograma

Inicio da repeticao parcial 1 do programa
Chamada do subprograma

Chamada de programa parcial com 2 repeticdes

Ultimo bloco NC do programa principal com M2

Inicio do subprograma

Fim do subprograma
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Execucao do programa
1 O programa principal UPGREP é executado até ao bloco NC 11
2 Chamada e execugao do subprograma 2

3 O programa parcial entre o bloco NC 12 e o bloco NC 10 é
repetido 2 vezes: o subprograma 2 é repetido 2 vezes

4 O programa principal UPGREP é executado do bloco NC 13
até ao bloco NC 19. Retrocesso para o bloco NC 1 e fim do
programa

N
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8.6 Exemplos de programacao

Exemplo: fresar um contorno em varias aproximacoes

Execugao do programa: Y
= Posicionamento prévio da ferramenta sobre o lado
superior da peca de trabalho 1007
B |ntroduzir passo em incremental 75
B Fresar contorno
® Repetir passo e fresar contorno
30
20

20 50 75 100

Chamada de ferramenta

Retirar a ferramenta

Memorizar o polo

Posicionamento prévio no plano de maquinagem

Posicionamento prévio sobre o lado superior da peca de
trabalho

Marca para a repeticao parcial do programa
Passo em profundidade incremental (em vazio)
Primeiro ponto de contorno

Chegada ao contorno

Saida do contorno
Retirar
Retrocesso a Label 1; quatro vezes no total

Retirar ferramenta, fim do programa
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Exemplo: grupos de furos

Execucao do programa: Y
Aproximacao de grupos de furos no programa
principal

Chamada de grupo de furos (subprograma 1) no
programa principal

Programar grupo de furos sé uma vez no
subprograma 1

Chamada de ferramenta
Retirar a ferramenta

Definicdo do ciclo Furar

Chegada ao ponto de partida do grupo de furos 1
Chamada do subprograma para o grupo de furos
Chegada ao ponto de partida do grupo de furos 2
Chamada do subprograma para o grupo de furos
Chegada ao ponto de partida do grupo de furos 3
Chamada do subprograma para o grupo de furos

Fim do programa principal

Inicio do subprograma 1: grupo de furos
Chamar o ciclo para o furo 1

Chegada ao 2° furo, chamada do ciclo
Chegada ao 3¢ furo, chamada do ciclo
Chegada ao 4° furo, chamada do ciclo

Fim do subprograma 1

N
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Exemplo: grupo de furos com varias ferramentas

Execucao do programa:

Programar ciclos de maquinagem no programa
principal

Chamar figura de furos completa (subprograma 1)
no programa principal

Aproximar ao grupo de furos (subprograma 2) no
subprograma 1

Programar grupo de furos sé uma vez no
subprograma 2

Chamada da ferramenta broca de centragem
Retirar a ferramenta

Definicao do ciclo Centrar

Chamada do subprograma 1 para figura de furos completa
Troca de ferramenta

Chamada da ferramenta broca

Nova profundidade para furar

Nova aproximacao para furar

Chamada do subprograma 1 para figura de furos completa
Troca de ferramenta

Chamada da ferramenta escareador

Definicao do ciclo Alargar furo

Chamada do subprograma 1 para figura de furos completa

247

T
m
)
m
=z
T
i
=z
_|
=z
(@]
o
[
[S)
<
Q
3
c
=8
aQ
o
C
=
=
Q
aQ
Q
o
Q
x
jo)
vl
X
I9)
Q@
=
QO
3
Q
©
Q
o
9
=
=
%)
(@]
S
N}
<
©




Subprogramas e repeticoes parciais de um programa | Exemplos de programacao

Fim do programa principal

Inicio do subprograma 1: figura de furos completa
Chegada ao ponto de partida do grupo de furos 1
Chamada do subprograma 2 para grupo de furos
Chegada ao ponto de partida do grupo de furos 2
Chamada do subprograma 2 para grupo de furos
Chegada ao ponto de partida do grupo de furos 3
Chamada do subprograma 2 para grupo de furos

Fim do subprograma 1

Inicio do subprograma 2: grupo de furos
Chamar o ciclo para o furo 1

Chegada ao 2° furo, chamada do ciclo
Chegada ao 3° furo, chamada do ciclo
Chegada ao 4° furo, chamada do ciclo

Fim do subprograma 2

N
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9.1 Principio e resumo das funcoes

Com os parametros Q, é possivel definir num sé programa NC
familias completas de pecas, programando pardmetros Q varidveis
em lugar de valores numéricos fixos.

Tem as seguintes possibilidades, p. ex., de utilizar parametros Q:
= Valores de coordenadas

= Avancos

B Velocidades

® Dados de ciclo

O comando oferece as seguintes possibilidades de trabalhar com

parametros Q:

B Programar contornos que sao definidos através de funcoes
matematicas

® Fazer depender a execucao de passos de maquinagem de
condicoes légicas

Os parametros Q sdo sempre compostos por letras e algarismos.

As letras servem para definir o tipo de parametro Q e os nimeros a

classe de parametro Q.

Encontra informacgdes detalhadas na tabela seguinte:

Tipo de parame- Classe de parametro Significado
tro Q Q

Parametros Q: Os parametros atuam em todos os programas NC na
memoaria do comando

0-99 Parametros para o utilizador, caso ndo ocorram sobreposicoes
com os ciclos SL HEIDENHAIN

0 Estes pardmetros atuam localmente dentro das
chamadas macros e dos ciclos do fabricante. Dessa
maneira as alteracdes nao sao devolvidas ao programa
NC.

Por isso, para ciclos do fabricante, utilize a
classe de parametro Q 1200 — 1399!

100 - 199 Parametros para funcoes especiais do comando que sao lidos por
programas NC do utilizador ou por ciclos.

200 - 1199 Parametros que sao utilizados, preferencialmente, em
ciclos HEIDENHAIN

1200 - 1399 Parametros que sao utilizados, de preferéncia, em ciclos do fabri-
cante, se forem devolvidos valores ao programa do utilizador

1400 — 1599 Parametros que sao utilizados, preferencialmente, em parametros
de introducéo de ciclos do fabricante

1600 — 1999 Parémetros para o utilizador

Parametros QL: Parametros s6 atuantes localmente no interior de um
programa NC

0-499 Parametros para o utilizador

Parametros QR: Parametros que atuam permanentemente (remanescentes)
em todos os programas NC na meméria do comando, mesmo
em caso de interrupc¢ao de corrente
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Tipo de parame- Classe de parametro Significado

tro Q Q
0-99 Pardmetros para o utilizador
100 - 199 Parametros para funcoes HEIDENHAIN (p. ex., ciclos)
200 -499 Parametros para o fabricante da maquina (p. ex., ciclos)

dentro de um backup.

caminho:
= pathNcQR (N.2 131201)
= pathSimQR (N.2 131202)

Backup.

@ Faz-se uma cépia de seguranca dos pardmetros QR

Se o fabricante da maquina nao tiver definido um
caminho diferente, o comando guarda os valores

dos parametros QR com o caminho SYS:\runtime
\sys.cfg. A copia de seguranca desta particao realiza-se
exclusivamente no caso de um backup integral.

O fabricante da maquina tem a disposicao os seguintes
parametros de maquina opcionais para indicacao do

Se o fabricante da maquina indicar nos parametros

de maquina opcionais um caminho na particdo TNC,
também pode executar a cdpia de seguranca sem
introduzir um cédigo com a ajuda das funcoes NC/PLC

Existem ainda parametros QS a sua disposicao (S equivale a String),
com 0s quais poderé trabalhar também textos no TNC.

Tipo de parame- Classe de parametro
tro Q Q

Parametros QS:

Significado

Os parametros atuam em todos os programas NC na
memoria do comando

Parédmetros para o utilizador, desde que nao ocorram sobreposi-
¢coes com os ciclos SL HEIDENHAIN

o Estes paréametros atuam localmente dentro das
chamadas macros e dos ciclos do fabricante. Dessa
maneira as alteracdes nao sao devolvidas ao programa
NC.

Por isso, para ciclos do fabricante, utilize a
classe de parametro QS 200 — 499!

100 - 199

Pardmetros para fungdes especiais do comando que sao lidos por
programas NC do utilizador ou por ciclos.

200 - 1199

Parametros que sao utilizados, preferencialmente, em
ciclos HEIDENHAIN

1200 - 1399

Parametros que sao utilizados, de preferéncia, em ciclos do fabri-
cante, se forem devolvidos valores ao programa do utilizador

1400 - 1599

Parametros que sao utilizados, preferencialmente, em parametros
de introducéo de ciclos do fabricante

1600 - 1999
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AVISO

Atencao, perigo de colisao!

Utilizar ciclos HEIDENHAIN, ciclos do fabricante da maquina

e funcoes de terceiros Parametros Q Além disso, é possivel
programar parametros Q dentro de programas NC. Se, ao
utilizar paréametros Q, ndo forem aplicadas exclusivamente

as classes de parametros Q recomendadas, podem ocorrer
sobreposicoes (interagdes) e, desse modo, comportamentos
indesejados. Durante a maquinagem, existe perigo de colisao!

» Utilizar exclusivamente classes de parametros Q
recomendadas pela HEIDENHAIN

> Respeitar as documentacdes da HEIDENHAIN, do fabricante
da maquina e de terceiros

» Verificar o desenvolvimento mediante a simulacéo gréfica

Recomendacoes de programacao

N&o podem introduzir-se parametros Q misturados com valores
numeéricos no programa NC.

Pode atribuir aos parametros Q valores numéricos entre

—999 999 999 e +999 999 999. O campo de introducéo esta
limitado a um maximo de 16 carateres, dos quais até 9 sao casas
pré-decimais. A nivel interno, o comando pode calcular valores
numericos até um montante de 1010,

Podem atribuirse, no méaximo, 255 caracteres aos parametros QS

o O comando atribui a certos parametros Q e QS sempre
os mesmos dados de forma automatica; p. ex., ao
parametro Q108 atribui o raio atual da ferramenta.

Mais informacoes: "Parametros Q pré-preenchidos’,
Pagina 298

O comando memoriza internamente valores numéricos
num formato numérico binario (Norma IEEE 754).
Devido ao formato normalizado utilizado, o comando
nao pode representar alguns nimeros decimais com
uma exatiddo de 100 % (erro de arredondamento). Esta
condicionante deve ser tida em conta, caso se utilizem
conteldos de parametros Q calculados em comandos
de salto ou posicionamentos.

Pode restaurar parametros Q para o estado Indefinido. Caso
uma posicdo seja programada com um parametro Q indefinido, o
comando igonra este movimento.

252 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacao DIN/ISO | 10/2019



Programar parametros Q | Principio e resumo das funcoes

Chamar funcoes de parametros Q

Quando estiver a introduzir um programa NC, prima a tecla Q (no
campo de introducdo numérica e selecao de eixos, sob a tecla +/-).
O comando mostra as seguintes softkeys:

Softkey Grupo de funcoes Pagina
—— Funcbes matematicas basicas 255
BASICAS
P Funcoes angulares 258
NOMETRIA
Decisbes se/entao, saltos 260
DESVIOS
e Funcoes especiais 265
DIVERSAS
Introduzir férmulas diretamente 282
FORMULA
T Funcéao para a maquinagem de Ver o Manual
FoRMULA contornos complexos do Utilizador
Programacao
de ciclos

o Quando se define ou atribui um parametro Q, o
comando mostra as softkeys Q, QL e QR. Estas softkeys
permitem selecionar o tipo de parametro desejado. Em
seguida, define-se o nimero do parametro.
Se tiver ligado um teclado alfanumérico USB, pode abrir
diretamente o didlogo para a introducéao de férmulas,
premindo a tecla Q.
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9.2 Tipos de funcoes — Parametros Q em vez
de valores numeéricos

Aplicacao

Com a funcéo paramétrica Q DO: ATRIBUICAO, é possivel atribuir
valores numéricos aos parametros Q. No programa NC define-se
entdo um pardmetro Q em vez de um valor numérico.

Exemplo

Atribuicdo
Q10 contém o valor 25

corresponde a GO0 X +25

Para os tipos de fungdes, programam-se p.ex. como parametros Q
as dimensdes de uma pecga.

Para a maguinagem dos diferentes tipos de pecas de trabalho,
atribua a cada um destes parametros um valor numérico
correspondente.

Exemplo: cilindro com parametros Q

Raio do cilindro: R=0Q1
Altura do cilindro: H=Q2
Cilindro Z1: Q1 =+30
Q2 =+10
Cilindro Z2: Q1 =+10
Q2 = +50
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9.3 Descrever contornos por funcoes
matematicas

Aplicacao
Com os parametros Q podem-se programar fungcbes matematicas
béasicas no programa NC:

» Selecionar funcdo de parametro Q: premir a tecla Q (situada no
campo para introducao de valores numéricos, a direita). A barra
de softkeys indica as funcdes dos parametros Q.

> Selecionar funcdes mateméaticas béasicas: premir a softkey
FUNCOES BASICAS

> O comando mostra as softkeys seguintes

Resumo
Softkey Funcao
- D00: ATRIBUICAO
x=v p. ex., DOO Q5 PO1 +60 *
Atribuir valor diretamente
Restaurar valor de parametro Q
7 DO1: ADICAO
X v p. ex., D01 Q1 PO1 -Q2 P02 -5 *

Formar e atribuir a soma de dois valores

= D02: SUBTRACAO
X -y p. ex., D02 Q1 PO1 +10 P02 +5 *
Formar e atribuir a diferenca entre dois valores

D03: MULTIPLICACAO

o p. ex., D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 *
Formar e atribuir o produto de dois valores

- D04: DIVISAO p. ex., D04 Q4 PO1 +8 P02 +Q2
X v * Formar e atribuir o quociente de dois valores
Proibido: divisao por 0!

- DO5: RAIZ QUADRADA p. ex., D05 Q50 PO1 4 *
RAIZ QUAD Extrair e atribuir a raiz quadrada de um ndmero
Proibido: raiz quadrada de um valor negativo!

A direita do sinal = pode-se introduzir:
® dois nUmeros

® dois pardmetros Q

B ym nUmero e um parametro Q

Os parametros Q e os valores numéricos nas comparacdes podem
ser dotados de sinal.
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Programar tipos de calculo basicos

ATRIBUICAO

Exemplo

n » Selecionar a fungcao de um parametro Q: premir

ateclaQ
I > Selecionar fungbes matematicas bésicas: premir
BAsICAS a softkey FUNCOES BASICAS
o » Selecionar a funcdo paramétrica Q ATRIBUICAO:

o premir a softkey DO X=Y

N.° DE PARAMETRO PARA RESULTADO?

» Introduzir 5 (nUmero do pardmetro Q) e
confirmar com a tecla ENT

Furo VALOR OU PARAMETRO?

» Introduzir 10: atribuir o valor numérico 10 a Qb e
confirmar com a tecla ENT

MULTIPLICACAO
n » Selecionar a funcao de um parametro Q: premir
atecla Q
T » Selecionar funcdes mateméaticas béasicas: premir
BASICAS a softkey FUNCOES BASICAS
s » Selecionar a funcao paramétrica Q
X MULTIPLICACAQ: premir a softkey D3 X * Y

N.° DE PARAMETRO PARA RESULTADO?

ENT » Introduzir 12 (nUmero do parametro Q) e
confirmar com a tecla ENT

Furo VALOR OU PARAMETRO?

ENT » Introduzir Q5 como primeiro valor e confirmar
com a tecla ENT

2° VALOR OU PARAMETRO?

ENT » Introduzir 7 como segundo valor e confirmar com
a tecla ENT
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Restaurar parametros Q

Exemplo
n » Selecionar a fungcao de um parametro Q: premir
ateclaQ
s | » Selecionar funcdes matematicas basicas: premir
| sastces a softkey FUNCOES BASICAS
e | » Selecionar a fungdo paramétrica Q ATRIBUICAO:
| x=v premir a softkey DO X=Y

N.° DE PARAMETRO PARA RESULTADO?

Nt » Introduzir 5 (nUmero do pardmetro Q) e
confirmar com a tecla ENT

Furo VALOR OU PARAMETRO?

T | > Premir SET UNDEFINED

0 A funcédo D00 suporta também a atribuicao do valor
Undefined. Se desejar atribuir o pardametro Q indefinido
sem D00, o comando mostra a mensagem de erro Valor
invalido.
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9.4 Funcoes angulares

Definicoes

Seno: sina=a/c

Co-seno: cosa=b/c

Tangente: tana=a/b=sina/cosa

Sendo

® ¢ o lado oposto ao angulo reto

® 30 lado oposto ao angulo a

® b o terceiro lado

Através da tangente, o comando pode calcular o dngulo:
a = arctan (a/ b) = arctan (sin a/ cos a)

Exemplo:

a=25mm

b =50 mm

a = arctan (a/ b) = arctan 0,5 = 26,57°
E também:

aZ + b?=c?(comaZz=axa)
c=1(aZ+b?)

Programar funcoes angulares

Premindo a softkey TRIGONOMETRIA, aparecem as fungdes
angulares. O comando mostra as softkeys na tabela em baixo.

Softkey Funcao
= D06: SENO
SINCX) p. ex., D06 Q20 PO1 -Q5 *
Determinar e atribuir o seno de um angulo em
graus (9)
- D07: COSSENO
costx> p. ex., DO7 Q21 P01 -Q5 *
Determinar e atribuir o cosseno de um angulo
em graus (9)
= DO08: RAIZ QUADRADA DA SOMA DOS
S QUADRADOS

p. ex., DO8 Q10 PO1 +5 P02 +4 *
Formar e atribuir o comprimento a partir de dois
valores

o D13: ANGULO
B p. ex., D13 Q20 PO1 +10 PO2 -Q1 *
Determinar e atribuir o &ngulo com arctan a
partir do contra-cateto/ancateto, ou sen e cos do
angulo (0 < angulo < 360°)
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9.5 Calculos de circulos

Aplicacao

Com as fungodes para o célculo de um circulo, pode-se calcular o
ponto central do circulo a partir de trés ou quatro pontos do circulo.
O célculo de um circulo a partir de quatro pontos € mais exato.

Aplicacédo: pode usar estas funcoes, p. ex., quando quiser
determinar a posicao e o tamanho de um furo ou de um circulo
original recorrendo a funcéo de apalpacdo programada.

Softkey Funcao
oz FN 23: calcular DADOS DO CIRCULO a partir de
5122-’.“33 trés pontos do circulo

p. ex., D23 Q20 P01 Q30

Os pares de coordenadas de trés pontos de circulo também tém
que estar guardados no parametro Q30 e nos cinco parametros
seguintes — aqui também até Q35.

O comando memoriza entdo o ponto central do circulo do eixo
principal (X em caso de eixo da ferramenta Z) no parametro Q20, o
ponto central do circulo do eixo secundario (Y em caso de eixo da
ferramenta Z) no parametro Q21 e no raio do circulo no parametro
Q22.

Softkey Funcao
D24 FN 24: calcular DADOS DO CIRCULO a partir de
o Pontos quatro pontos do circulo,

p. ex., D24 Q20 P01 Q30

Os pares de coordenadas de quatro pontos de circulo também
tém que estar guardados no pardmetro Q30 e nos sete pardmetros
seguintes — aqui também até Q37.

O comando memoriza entdo o ponto central do circulo do eixo
principal (X em caso de eixo da ferramenta Z) no parametro Q20, o
ponto central do circulo do eixo secundario (Y em caso de eixo da
ferramenta Z) no parametro Q21 e no raio do circulo no pardmetro
Q22.

0 Lembre-se de que D23 e D24, para além do pardmetro
de resultado, sobrescrevem automaticamente também
os dois parametros seguintes.
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9.6 Funcoes Se/Entao com parametros Q

Aplicacao

Ao determinar a fungdo Se/Entdo, o comando compara um
pardmetro Q com um outro pardmetro Q ou com um valor
numérico. Quando se cumpre a condigdo, o comando continua
com o programa NC no Label programado a seguir a condigao.

o Compare as chamadas fungdes Se/Entdo com as
técnicas de programacao Subprograma e Repeticao de
programa parcial antes de criar o programa NC.

Dessa forma, evita possiveis mal-entendidos e erros de
programacao.

Mais informacoes: "Caracterizar subprogramas e
repeticoes parciais de um programa", Pagina 232

Se a condicdo nao for cumprida, o comando executa o bloco NC
seguinte.

Se quiser chamar outro programa NC externo, programe a seguir
ao label uma chamada de programa com %.

Saltos incondicionais

Saltos incondicionais sdo saltos cuja condigdo é sempre
(=incondicionalmente) cumprida, p. ex.,

D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1*

Originar saltos por meio do contador

E possivel repetir uma maguinagem as vezes que se desejarem
com a ajuda da fungao de salto. Um parametro Q serve de
contador, que é aumentado em 1 a cada repeticao de programa
parcial.

Com a funcéo de salto, o contador € comparado com o numero de
maquinagens desejado.

o Os saltos diferenciam-se das técnicas de programacao
Chamada de subprograma e Repeticao de programa
parcial.

Por um lado, os saltos nao requerem, p. ex., setores de
programa concluidos que terminem com LO. Por outro
lado, os saltos também nao consideram estas marcas
de retrocesso!
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Valor de carga: i-ni-ci-a-li-zar contador

Valor de carga: nimero de saltos

Marca de salto
A-tu-a-li-zar contador: novo valor Q1 = antigo valor Q1 + 1
Executar o salto de programa 1 e 2

Executar o salto de programa 3

m
x
o
3
T
o
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Programar funcoes Se/Entao

Possibilidades das introducoes de salto

Com a condicao IF, tem a disposicdo as seguintes introducodes:
® Numeros

B Textos

®E Q, QL QR

® QS (parametros String)

Estédo disponiveis trés possibilidades de introducdo do endereco de
salto GOTO:

= NOME LBL
= NUMERO LBL
= QS

Premindo a softkey SALTAR, aparecem as fungdes Se-Entdo. O
comando mostra as seguintes softkeys:

Softkey Funcao
- D09: SE E IGUAL, SALTO
IF X Ea ¥ p. ex., D09 PO1 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25“ *

Se os dois valores ou pardmetros forem iguais,
salto para o label indicado

D09: SE INDEFINIDO, SALTO

DS

R p. B. D09 PO1 +Q1 IS UNDEFINED P03
“UPCAN25“ *
1s Se o parametro indicado é indefinido, salto para o

UNDEFINED

label indicado

= D09: SE DEFINIDO, SALTO
XY p. B. D09 PO1 +Q1 IS DEFINED P03 “UPCAN25 *
Se o parametro indicado é definido, salto para o
18 label indicado
v D10: SE DIFERENTE, SALTO
XN p. ex., D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 *

Se os dois valores ou pardmetros forem diferentes,
salto para o label indicado

= D10: SE MAIOR, SALTO
R p.ex., D11 PO1 +Q1 P02 +10 PO3 QS5 *
Se o primeiro valor ou parametro for maior que
0 segundo valor ou pardametro, salto para o label

indicado
o D10: SE MENOR, SALTO
Y p. ex., D12 PO1 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME“ *

Se o primeiro valor ou pardmetro for menor que
0 segundo valor ou parémetro, salto para o label
indicado
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9.7 Controlar e modificar parametros Q

Procedimento

Pode controlar e também modificar os parametros Q em todos os B roovono continua
modos de funcionamento. G VNN nsank chaing.s | v B e

a A x a5 o "
TCTTCE—— o e
ANY COMMENT S A8 e -

> Se necessario, interromper a execugao do programa (p. ex., Teon

|

2o G31 X150 ye100 Zen® L 30,0008 " 12,0000

premindo a tecla NC-STOP e a softkey STOP INTERNO) ou s T S e ciLisa seriies -
noo oo 2.5 o M e "
parar o teste de programa e o ——— I ty

o » Chamar funcoes de pardmetros Q: premir a e O — D

Rep

B softkey Q INFO ou a tecla Q | —  Gwem

> O comando faz a lista de todos os parametros e S e —— —

respetivos valores atuais. —

Modo: NOM RE) Bs 1500
» Selecione o parametro desejado com as teclas . “ ...:] ” ” ” | '
de seta ou a tecla GOTO s coraoo

> Se quiser alterar o valor, prima a softkey c o L @H
EDITAR CAMPO ACTUAL, introduza o novo valor ;

TNG: \nc_pro~

e confirme com a tecla ENT e ro— T !
» Se nao quiser alterar o valor, prima a softkey o PUT R D i oo CI
VALOR ACTUAL ou termine o didlogo com a tecla I o oL rosomsoosatrom o sievmnen D
END T T L CI
0 O comando utiliza todos os parametros com b SR L e T o st C]
comentarios visiveis dentro de ciclos ou como S R e— g
parametros de transferéncia. st o o R i
Quando pretender controlar ou alterar parametros l fre ‘ sown | g | ]

locais, globais ou de string, prima a softkey
MOSTRAR PARAMETRO Q QL QR QS. O comando
apresenta entao o respetivo tipo de parametro. As
fungdes anteriormente descritas também se aplicam.
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E possivel ver os parametros Q também na visualizagdo de estado
adicional em todos os modos de funcionamento (com excegao do
modo de funcionamento Programar).

> Se necessdrio, interromper a execugao do programa (p. ex.,
premindo a tecla NC-STOP e a softkey STOP INTERNO) ou
parar o teste de programa

o

PROERAMA
i
ESTADO

ESTADO
PARAM. Q

LISTA
PARAMET .
Q

» Chamar barra de softkeys para a divisado do ecra

» Selecionar a representagdo no ecrad com
visualizagao de estado adicional

> O comando mostra na metade direita do ecra o
formulério de estado Resumo.

» Prima a softkey ESTADO PARAM. Q.

» Prima a softkey LISTA PARAMET. Q.
> O comando abre uma janela sobreposta.

» Para cada tipo de pardmetro (Q, QL, QR, QS),
defina os nimeros de pardmetro que deseja
controlar. Os parametros Q individuais separam-
se por uma virgula, enquanto os parametros
Q consecutivos sdo agrupados por um trago
de uniéo, p. ex., 1,3,200-208. O campo de
introducéo por tipo de pardametro compreende
132 carateres

A indicacéo no separador QPARA contém sempre oito
casas decimais. O resultado de Q1 = COS 89.999

€ mostrado pelo comando, por exemplo, como
0.00001745. Valores muito altos e muito baixos sao
indicados pelo comando em escrita exponencial. O
resultado de Q1 = COS 89.999 * 0.001 é mostrado
pelo comando como +1.74532925e-08, sendo que e-08
corresponde ao fator 10-8.
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9.8 Funcoes auxiliares

Resumo

As funcodes auxiliares aparecem premindo a softkey
FUNCOES DIVERSAS. O comando mostra as seguintes softkeys:

Softkey Funcao Pagina
”~ D14 266
. Emitir avisos de erro
. D16 270
TR Emitir textos ou valores de
parametros Q formatados
e D18 277
erarem Ler dados do sistema
o D19 278
e Transmitir valores ao PLC
P D20 278
ESPERAR Sincronizar NC e PLC
e D26 330
Toih Abrir tabelas de definigao livre
e D27 331
eein Escrever numa tabela de definicdo
livre
P D28 332
romeLa Ler a partir de uma tabela de
definicao livre
- D29 279
PLC LIST= Transmitir até oito valores ao PLC
- D37Exportar parametros Q locais 279
exporr ou parémetros QS para um
programa NC a chamar
-~ D38 280
ENVIAR Enviar informacdes desde o

programa NC
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D14 - Emitir mensagens de erro

Com a funcdo D14 é possivel fazer emitir mensagens de erro
comandadas pelo programa, que sao previamente definidas pelo
fabricante da maquina ou pela HEIDENHAIN. Se o comando chegar
a um bloco NC com D14 durante a execugao do programa ou o
teste do programa, interrompe 0 mesmo e emite uma mensagem.
Em seguida, é necessério reiniciar o programa NC.

Area de numeros de erros  Dialogo padrao

0...999 Diadlogo dependente da maquina

1000 ... 1199 Avisos de erro internos

Exemplo

O comando deve emitir uma mensagem de erro se 0 mandril ndo
estiver ligado.

Mensagem de erro previamente atribuida pela HEIDENHAIN

Ndmero de erro  Texto

1000 Mandril?

1001 Falta o eixo da ferramenta

1002 Raio da ferramenta demasiado pequeno
1003 Raio da ferramenta demasiado grande
1004 Campo foi excedido

1005 Posicéao de inicio errada

1006 ROTACAO n&o permitida

1007 FATOR DE ESCALA nao permitido
1008 ESPELHO néo permitido

1009 Deslocacéo ndo permitida

1010 Falta avanco

1011 Valor de introducao errado

1012 Sinal errado

1013 Angulo nao permitido

1014 Ponto de apalpacéao néao atingivel

1015 Demasiados pontos

1016 Introdugao controversa

1017 CYCL incompleto

1018 Plano mal definido

1019 Programado um eixo errado

1020 Rotacoes erradas

1021 Correcéo do raio indefinida

1022 Arredondamento nao definido

1023 Raio de arredondamento demasiado grande
1024 Tipo de programa indefinido
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Nidmero de erro  Texto

1025 Sobreposicao demasiado elevada

1026 Falta referéncia angular

1027 Nenhum ciclo de maquinagem definido
1028 Largura da ranhura demasiado pequena
1029 Caixa demasiado pequena

1030 Q202 nao definido

1031 Q205 nao definido

1032 Introduzir Q218 maior do que Q219

1033 CYCL 210 nao permitido

1034 CYCL 211 nao permitido

1035 Q220 demasiado grande

1036 Introduzir Q222 maior do que Q223

1037 Introduzir Q244 maior do que 0

1038 Introduzir Q245 diferente de Q246

1039 Introduzir campo angular < 360°

1040 Introduzir Q223 maior do que Q222

1041 Q214: 0 ndo permitido

1042 Sentido de deslocacdo nao definido

1043 Nenhuma tabela de pontos zero ativa

1044 Erro de posicao: centro 1.2 eixo

1045 Erro de posicao: centro 2.2 eixo

1046 Furo demasiado pequeno

1047 Furo demasiado grande

1048 Ilha demasiado pequena

1049 [lha demasiado grande

1050 Caixa demasiado pequena: acabamento 1.A.
1051 Caixa demasiado pequena: acabamento 2.A.
1052 Caixa demasiado grande: desperdicio 1.A.
1053 Caixa demasiado grande: desperdicio 2.A.
1054 [lha demasiado pequena: desperdicio 1.A.
1055 [lha demasiado pequena: desperdicio 2.A.
1056 Ilha demasiado grande: acabamento 1.A.
1057 [lha demasiado grande: acabamento 2.A.
1058 TCHPROBE 425: erro dimensao maxima
1059 TCHPROBE 425: erro dimensao minima
1060 TCHPROBE 426: erro dimensao maxima
1061 TCHPROBE 426: erro dimensdo minima
1062 TCHPROBE 430: diametro demasiado grande
1063 TCHPROBE 430: didametro demasiado pequeno
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Ndmero de erro

Texto

1064

Nenhum eixo de medicao definido

1065

Excedida tolerdncia de rotura da ferramenta

1066

Introduzir Q247 diferente de 0

1067

Introduzir valor Q247 maior do que 5

1068

Tabela de pontos zero?

1069

Introduzir tipo de fresagem Q351 diferente de 0

1070

Reduzir a profundidade de rosca

1071

Executar a calibracao

1072

Exceder tolerancia

1073

Processo de bloco ativo

1074

ORIENTACAO nao permitida

1075

3DROT néo permitido

1076

Ativar 3DROT

1077

Introduzir profundidade negativa

1078

Q303 indefinido no ciclo de medicao!

1079

Eixo da ferramenta ndo permitido

1080

Valores calculados errados

1081

Pontos de medicao controversos

1082

Introduzir erradamente a altura segura

1083

Modo de penetragao controverso

1084 Ciclo de maquinagem néo permitido
1085 Linha estéd protegida contra escrita
1086 Medida excedente maior que a profundidade
1087 Nenhum angulo de ponta definido
1088 Dados controversos

1089 N&o é permitida posicao da ranhura 0
1090 Introduzir passo diferente de 0

1091 Comutacao Q399 nao permitida

1092 Ferramenta nao definida

1093 Numero de ferramenta ndo permitido
1094 Nome de ferramenta nao permitido
1095 Opcao de software inativa

1096 Impossivel restaurar Cinematica
1097 Funcéo ndo permitida

1098 Dim. bloco contraditérias

1099 Posicdo medicdo nao permitida

1100 Acesso a cinematica impossivel

1101 Pos.medicao fora drea deslocacao
1102 Compensacéo de preset impossivel
268
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Nidmero de erro  Texto

1103 Raio da ferramenta demasiado grande

1104 Tipo de imerséao impossivel

1105 Angulo de imersao definido incorretamente
1106 Angulo de abertura indefinido

1107 Largura da ranhura demasiado grande

1108 Fatores de medicao diferentes

1109 Dados da ferramenta inconsistentes
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D16Emitir textos e valores de parametros Q

formatados

Principios basicos

A funcdo D16 permite emitir valores de parametros Q e textos
formatados, p. ex., para guardar protocolos de medigéao.

Pode emitir os valores da seguinte forma:

B guardados num ficheiro no comando
B mostrados no ecra como janela sobreposta
® guardados num ficheiro externo

B impressos numa impressora ligada

Procedimento

Para poder emitir valores de parametros Q e textos, proceda da

seguinte forma:

Programar parametros Q | Func¢oes auxiliares

» Criar o ficheiro de texto que predefine o formato de emisséo e o

contelido

» Utilizar a funcdo D16 no programa NC, para emitir o protocolo

Se enviar os valores para um ficheiro, o tamanho maximo do
ficheiro emitido é de 20 KByte.

Alterar o caminho de emissao do ficheiro de protocolo

Se desejar guardar os resultados de medicao noutro diretério,
necessita de alterar o caminho de emissao do ficheiro de protocolo.

Para alterar o caminho de emisséao, proceda da seguinte forma:

[ -
[ »

Premir a tecla MOD

Introduzir o cédigo 123

Selecionar o parametro Indicagdo do caminho
para o utilizador final (CfgUserPath)
Selecionar o parametro Caminho de emissao da
FN 16 para a execucao (fn16DefaultPath)

O comando mostra uma janela sobreposta.

Selecionar o caminho de emisséo para os modos
de funcionamento da maquina

No paréametro Caminho de emissao da FN 16
para MF Programacéo e Teste do programa,
selecionar(fn16DefaultPathSim)

O comando mostra uma janela sobreposta.

Selecionar o caminho de emisséo para 0s
modos de funcionamento Programar e Teste de
programa

Criar ficheiro de texto
Para emitir texto formatado e os valores dos parametros Q, crie um

ficheiro de texto com o editor de texto do comando. Neste ficheiro,

estabelecem-se o formato e os pardmetros Q a emitir.

Proceda da seguinte forma:

PGM 4
MGT

NOVO 4
FICHEIRO
4

270

premir a tecla PGM MGT

Premir a softkey NOVO FICHEIRO
Criar o ficheiro com a extensao .A.
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Funcoes disponiveis
Para criar um ficheiro de texto, utilize as seguintes funcoes de

formatacao:
Carateres Funcao
especiais
M eeeeenees " Determinar em cima o formato de emissao para
0 texto e as opgdes entre aspas
%F Formato para parametros Q, QL e QR:
B %: definir o formato
® F: Floating (numero decimal), formato para Q,
QL, QR
9.3 Formato para parémetros Q, QL e QR:
® 9 digitos no total (incluindo separador
decimal)
® dos quais 3 sao casas decimais
%S Formato para a varidvel de texto QS
%RS Formato para a variavel de texto QS
Assume o texto seguinte nao alterado, sem
formatacao
%D ou %l Formato de nimero inteiro (Integer)
, Sinal de separacgao entre o formato de emissao e
0 pardmetro
; Sinal de fim de frase, linha finalizada
* Inicio de frase de uma linha de comentario
Os comentérios nao sdo mostrados no protocolo
%" Emissao de aspas
%% Emissao de sinal de percentagem
\\ Emisséo de backslash
\n Emissao de quebra de linha
+ Valor de paréametro Q do lado direito
- Valor de parametro Q do lado esquerdo
Exemplo
Introducao Significado
"X1 = %+9.3F", Q31; Formato para parametros Q:

m "X1 = Emitir texto X1 =
® %: Definir o formato
B +: NUmero do lado direito

® 9.3: 9 digitos no total, dos
quais 3 sao casas decimais

B F: Floating (nUmero
decimal)

®  Q31: Emitir valor de Q31
;. Fim da frase
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Para se poder emitir diferentes informacdes no ficheiro de registo,

estao a disposicao as seguintes funcoes:
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Palavra passe

Funcao

CALL_PATH

Emite o nome do caminho do progra-
ma NC onde se encontra a fungao
D16. Exemplo: "Programa de medigao:
%S",CALL_PATH,;

M_CLOSE

Fecha o ficheiro onde se escreve com D16.
Exemplo: M_CLOSE;

M_APPEND

Em caso de nova emisséo, anexa o proto-
colo ao protocolo existente. Exemplo:
M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Caso se repita a emissdo, anexa o proto-
colo ao protocolo existente até que o
tamanho maximo de ficheiro a indicar seja
excedido em KiloBytes. Exemplo: M_AP-
PEND_MAX20;

M_TRUNCATE

Sobrescreve o protocolo em caso de nova
emissao. Exemplo: M_TRUNCATE;

L_ENGLISH

Enviar texto sé se o idioma de didlogo for o
inglés

L_GERMAN

Enviar texto sé se o idioma de didlogo for o
alemao

L_CZECH

Enviar texto sé se o idioma de didlogo for o
checo

L_FRENCH

Enviar texto sé se o idioma de didlogo for o
francés

L_ITALIAN Enviar texto sé se o idioma de didlogo for o
italiano

L_SPANISH Enviar texto sé se o idioma de didlogo for o
espanhol

L_PORTUGUE Enviar texto sé se o idioma de didlogo for o
portugués

L_SWEDISH Enviar texto s6 se o idioma de dialogo for o
sueco

L_DANISH Enviar texto sé se o idioma de didlogo for o
dinamarqués

L_FINNISH Enviar texto sé se o idioma de didlogo for o
finlandés

L_DUTCH Enviar texto sé se o idioma de didlogo for o
holandés

L_POLISH Enviar texto sé se o idioma de didlogo for o
polaco

L_HUNGARIA Enviar texto sé se o idioma de didlogo for o
hungaro

L_CHINESE Enviar texto sé se o idioma de didlogo for o
chinés

272
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Palavra passe

Funcao

L_CHINESE_TRAD

Enviar texto sé se o idioma de didlogo for o
chinés (tradicional)

L_SLOVENIAN Enviar texto sé se o idioma de didlogo for o
esloveno

L_NORWEGIAN Enviar texto sé se o idioma de didlogo for o
noruegués

L_ROMANIAN Enviar texto s6 se o idioma de didlogo for o
romeno

L_SLOVAK Enviar texto sé se o idioma de didlogo for o
eslovaco

L_TURKISH Enviar texto sé se o idioma de didlogo for o
turco

L_ALL Enviar texto independentemente do idioma
de didlogo

HOUR Numero de horas do tempo real

MIN Numero de minutos do tempo real

SEC Numero de segundos do tempo real

DAY Dia do tempo real

MONTH Més como numero do tempo real

STR_MONTH Més como abreviatura a partir do tempo
real

YEAR2 Quantidade de anos duas posicoes a partir
do tempo real

YEAR4 Quantidade de anos quatro posicoes a
partir do tempo real

Exemplo

Exemplo para um ficheiro de texto que determina o formato da

emissao:

“REGISTO DE MEDICOES CENTRO DE GRAVIDADE DA RODA DE

PAS“;

"DATA: %02d.%02d.%04d“, DAY, MONTH,YEAR4;

"HORA: %02d:%02d:%02d“,HOUR,MIN,SEC;
“QUANTIDADE DE VALORES DE MEDICAO: = 1¢;
"X1 = %9.3F", Q31;

"Y1 =%9.3F", Q32;

"Z1 = %9.3LF", Q33;

L_ENGLISH;

"Werkzeuglange beachten”;

L_PORTUGUE;

"Remember the tool length”;
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Ativar a emissao de D16 no programa NC

Dentro da fungao D16, determina-se o ficheiro de saida que
contém os textos emitidos.

O comando cria o ficheiro de saida:

® no final do programa (G71),

B com uma interrupcao do programa (tecla NC-STOP)
E através do comando M_CLOSE

Na funcdo D16 indique o caminho da origem e o caminho do
ficheiro de saida.

Proceda da seguinte forma:

n » Premir a tecla Q.
T e » Premir a softkey FUNCOES DIVERSAS
s » Premir a softkey D16 F-IMPRIME
F-IMPRIME
s » Premir a softkey SELECIONAR FICHEIRO
FIOHETRO. » Selecionar a fonte, ou seja, o ficheiro de texto

em que estéa definido o formato de emisséao
» Confirmar com a tecla ENT

» Introduzir o caminho de emisséo
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Dados do caminho na funcao D16

Se se indicar unicamente o nome do ficheiro como nome de
caminho do ficheiro de protocolo, o comando guarda o ficheiro
de protocolo no diretério onde se encontra o programa NC com a
funcao D16.

Em alternativa aos caminhos completos, é possivel programar
caminhos relativos:

B g partir da pasta do ficheiro a chamar, um nivel de pastas para
baixo D16 P01 MASKE\MASKE1.A/ PROT\PROT1.TXT

B g partir da pasta do ficheiro a chamar, um nivel de pastas
para cima e noutra pasta D16 PO1 ..\MASKE\MASKE1.A/ ..
\PROT1.TXT

o Recomendacgbes de operagcao e programagcao:

B Se 0 mesmo ficheiro for emitido repetidamente
no programa NC, o comando insere a edicdo atual
dentro do ficheiro de destino a seguir aos conteldos
emitidos anteriormente.

B Programar no bloco D16 o ficheiro de formato e
o ficheiro de protocolo, respetivamente, com a
extensao do tipo de ficheiro.

® A extensao do ficheiro de protocolo determina o tipo
de ficheiro da emissao (p. ex., TXT, .A, XLS, .HTML).

m  Se utilizar D16, o ficheiro nao podera ser codificado
com UTF-8.

B Obtém-se muitas informacoes relevantes e
interessantes para um ficheiro de protocolo através
da funcao D18, p. ex., o numero do ultimo ciclo de
apalpacao utilizado.

Mais informacoes: "D18 — Ler dados do sistema’,
Pagina 277

Indicar a origem ou destino com parametros

E possivel indicar o ficheiro de origem e o ficheiro de destino
como parametros Q ou parametros QS. Para isso, defina
antecipadamente no programa NC o parametro desejado.

Mais informacoes: "Atribuir pard@metro string", Pagina 287
De modo a que o comando reconheca que se trabalha com

parametros Q, indique-os na funcdo D16 com a sintaxe seguinte:
Introducao Funcao

'QsT1 Definir o parametro QS precedido de dois pontos
e entre apoéstrofos

I'QL3".txt Se necessario, indicar adicionalmente a extensao
no ficheiro de destino

o Se desejar emitir um dado de caminho com pardmetro
QS para um ficheiro de protocolo, utilize a funcao
%RS. Dessa maneira, garante-se que o comando nao
interpreta caracteres especiais como caracteres de
formatacao.
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Exemplo

O comando cria o ficheiro PROT1.TXT:

REGISTO DE MEDICAO CENTRO DE GRAVIDADE RODA DE PALETES
DATA: 15.07.2015

HORA: 8:56:34

QUANTIDADE DE VALORES DE MEDICAO : = 1

X1 = 149,360

Y1 = 25,509

Z1 = 37,000

Remember the tool length

Emitir mensagens no ecra

Também pode aplicar a funcdo D16 para emitir quaisquer
mensagens do programa NC numa janela sobreposta no ecra

do comando. Isto permite que possam ser mostrados textos de
aviso mais longos em qualguer ponto do programa NC de forma
facil, de modo a que o utilizador possa reagir as mensagens. Pode
igualmente mostrar conteddos de parametros Q, se o ficheiro de
descricao do protocolo possuir as necessarias instrucoes.

Para que a mensagem apareca no ecra do comando, deve-se
introduzir SCREEN: como caminho de emisséo.

Exemplo

Se a mensagem tem mais linhas do que as apresentadas na janela
sobreposta, pode navegar na janela sobreposta com as teclas de
setas.

0 Se 0 mesmo ficheiro for emitido repetidamente no
programa NC, o comando insere a edi¢ao atual dentro
do ficheiro de destino a seguir aos conteldos emitidos
anteriormente.

Se desejar sobrescrever a janela sobreposta anterior,
programe a funcdo M_CLOSE ou M_TRUNCATE.

Fecha a janela sobreposta
Existem as seguintes possibilidades de fechar a janela sobreposta:
B Premir a tecla CE

B com um comando do programa com o caminho de emisséao
sclr:

Exemplo
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Emitir mensagens externamente
Com a funcao D16, também pode guardar externamente os
ficheiros de protocolo.

Para isso, & necessario indicar o nome do caminho de destino
completo na funcdo D16:

Exemplo

0 Se 0 mesmo ficheiro for emitido repetidamente no
programa NC, o comando insere a edicao atual dentro
do ficheiro de destino a seguir aos conteldos emitidos
anteriormente.

Imprimir mensagens

A funcdo D16 também pode ser utilizada para imprimir mensagens
numa impressora associada.

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

Para enviar a mensagem para a impressora, & necessario indicar
Printer:\ como nome do ficheiro de protocolo e, em seguida, o
nome do ficheiro correspondente.

O comando guarda o ficheiro no caminho PRINTER: enquanto o
ficheiro estéa a ser impresso.

Exemplo

D18 - Ler dados do sistema

Com a funcao D18, pode ler dados do sistema e memoriza-los em
parametros Q. A selecao do dado do sistema realiza-se através de
um numero de grupo (N.2 ID), um numero de dados de sistema e,
se necessario, de um indice.

0 Os valores lidos da fungao D18 sdo sempre dados pelo
comando em unidades métricas, independentemente
da unidade do programa NC.

Mais informagoes: 'Dados do sistema", Pagina 450

Exemplo: atribuir o valor do fator de escala ativo do eixo Z a
Q25
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D19 — Transmitir valores ao PLC

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

As alteracoes no PLC podem causar um comportamento
indesejado e erros graves, p. ex., a inoperabilidade do comando.
Por este motivo, o0 acesso ao PLC esté protegido por palavra-
passe. A funcédo FN oferece a HEIDENHAIN, ao fabricante da
maquina e a terceiros uma possibilidade de comunicar com o
PLC a partir de um programa NC. Ndo se recomenda a utilizagao
pelo operador da maquina ou pelo programador NC. Durante a
execucao da funcdo e a maquinagem subsequente existe perigo
de colisao!

» Utilizar a fungdo unicamente em concertacdo com a
HEIDENHAIN, o fabricante da méquina ou terceiros

> Respeitar as documentacdes da HEIDENHAIN, do fabricante
da maquina e de terceiros

Com a funcdo D19, é possivel transmitir até dois valores numéricos
ou parametros Q para o PLC.

D20 - Sincronizar NC e PLC

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

As alteracoes no PLC podem causar um comportamento
indesejado e erros graves, p. ex., a inoperabilidade do comando.
Por este motivo, o acesso ao PLC esté protegido por palavra-
passe. A funcdo FN oferece a HEIDENHAIN, ao fabricante da
maquina e a terceiros uma possibilidade de comunicar com o
PLC a partir de um programa NC. Ndo se recomenda a utilizagao
pelo operador da maquina ou pelo programador NC. Durante a
execucdo da funcdo e a maquinagem subsequente existe perigo
de colisdo!

> Utilizar a fungado unicamente em concertacdo com a
HEIDENHAIN, o fabricante da maquina ou terceiros

> Respeitar as documentacdes da HEIDENHAIN, do fabricante
da méaquina e de terceiros

Com a funcédo D20, pode realizar, durante a execucédo do programa,
uma sincronizagao entre o NC e o PLC. O TNC para a execugéao até
que seja cumprida a condicao programada no bloco D20-.

Pode usar a funcdo SYNC sempre que, através de D18, por
exemplo, leia dados do sistema que requeiram uma sincronizagéao
em tempo real. O comando realiza entdo o calculo prévio e sé
executa o bloco NC seguinte, se também o programa NC tiver
efetivamente alcangado este bloco NC.

Exemplo: Parar célculo prévio interno, ler posicao atual do eixo
X

278 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacgao DIN/ISO | 10/2019



Programar parametros Q | Func¢oes auxiliares

D29 - Transmitir valores ao PLC

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

As alteracoes no PLC podem causar um comportamento
indesejado e erros graves, p. ex., a inoperabilidade do comando.
Por este motivo, o0 acesso ao PLC esté protegido por palavra-
passe. A funcédo FN oferece a HEIDENHAIN, ao fabricante da
maquina e a terceiros uma possibilidade de comunicar com o
PLC a partir de um programa NC. Ndo se recomenda a utilizagao
pelo operador da maquina ou pelo programador NC. Durante a
execucao da funcdo e a maquinagem subsequente existe perigo
de colisao!

» Utilizar a fungdo unicamente em concertacdo com a
HEIDENHAIN, o fabricante da méquina ou terceiros

> Respeitar as documentacdes da HEIDENHAIN, do fabricante
da maquina e de terceiros

Com a funcdo D29 , pode transmitir até oito valores numéricos ou
parametros Q ao PLC.

D37 - EXPORT

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

As alteracoes no PLC podem causar um comportamento
indesejado e erros graves, p. ex., a inoperabilidade do comando.
Por este motivo, o acesso ao PLC esté protegido por palavra-
passe. A funcado FN oferece a HEIDENHAIN, ao fabricante da
maquina e a terceiros uma possibilidade de comunicar com o
PLC a partir de um programa NC. Ndo se recomenda a utilizagao
pelo operador da maquina ou pelo programador NC. Durante a
execucdo da funcdo e a maquinagem subsequente existe perigo
de colisdo!

> Utilizar a fungado unicamente em concertacdo com a
HEIDENHAIN, o fabricante da maquina ou terceiros

> Respeitar as documentacdes da HEIDENHAIN, do fabricante
da méaquina e de terceiros

A funcdo D37 é necessaéria caso queira criar ciclos especificos e
integré-los no comando.
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D38 - Enviar informacoes a partir do programa NC

A funcédo D38 permite escrever textos e valores de parametros Q

no livro de registos a partir do programa NC ou envia-los para uma

aplicacdo externa, p. ex., o StateMonitor.

Assim, a sintaxe compode-se de duas partes:

® Formato do texto transmitido: texto de saida com marcadores
opcionais para os valores das variaveis, p. ex., %f

0 A introducéo também se pode realizar como
parametro QS.
Tenha em consideracao as maiusculas e minusculas
ao indicar os marcadores.

= Refer. suporte posto em texto: lista de, no maximo, 7 variaveis
Q, QL ou QR, p. ex., Q1

A transmissao de dados realiza-se através de uma
rede de computadores TCP/IP convencional.

@ Encontra mais informacdes no manual RemoTools SDK.

Exemplo
Documentar os valores de Q1 e Q23 no livro de registos.

Exemplo
Definir o formato de saida dos valores das varidveis.

> O comando emite o valor de varidvel com cinco casas no total,
das quais uma € decimal. Em caso de necessidade, a indicacao
€ preenchida com zeros a esquerda.

> O comando emite o valor de varidvel com sete casas no total,
das quais trés sao decimais. Se necessario, a indicacao é
preenchida com espacos.

0 Para obter % no texto de saida, deve-se indicar %% no
ponto de teste desejado.
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Exemplo

Enviar informacoes para o StateMonitor.

Mediante a funcao D38, & possivel, entre outras coisas reservar
trabalhos. Para tal, € imprescindivel que esteja criado um trabalho
no StateMonitor e que exista uma atribuicdo a maquina-ferramenta
utilizada.

0 Com a ajuda do chamado JobTerminal (opcédo #4), é
possivel a gestao de trabalhos a partir da versao 1.2 do
StateMonitor.

Condicoes:
5 Numero de trabalho 1234
B Passo de trabalho 1

Criar trabalho

Em alternativa: Criar trabalho com Nome de pega, Nimero
de peca e Quantidade nominal

Iniciar trabalho
Iniciar equipamento
Produzir / Producéo

Parar trabalho

Terminar trabalho

Além disso, também é possivel validar as quantidades de pegas de
trabalho incluidas no trabalho.

Os marcadores OK, S e R servem para indicar se a quantidade das
pecas de trabalho validadas foi produzida corretamente ou nao.

Com os marcadores A e |, define-se de que maneira o
StateMonitor interpreta a validacdo. Ao transmitir valores
absolutos, o StateMonitor sobrescreve os valores validos
anteriormente. Com valores incrementais, o StateMonitor aumenta
o limite de quantidade.

Quantidade real (OK) absoluta
Quantidade real (OK) incremental
Desperdicio (S) absoluto
Desperdicio (S) incremental

Aperfeicoamento (R) absoluto

Aperfeicoamento (R) incremental
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9.9 Introduzir formulas diretamente

Introduzir a formula

Através de so

ftkeys, é possivel introduzir férmulas matematicas

contendo vérias operagdes de célculo diretamente no

programa NC.

FORMULA

» Selecionar funcdes de parametros Q

» Premir a softkey FORMULA
» Selecionar Q, QL ou QR

O comando mostra as seguintes softkeys em vérias barras:

Softkey Funcao de operacao légica
Adicao
. p.ex, Q10 =Q1 + Q5
Subtracao

p. ex., Q25 =Q7 - Q108

Multiplicacao
p.ex., Q12 =5*Q5

Divisao
p.ex., Q25=Q1/Q2

Paréntese aberto

p.ex, Q12 =Q1*(Q2 + Q3)

Paréntese fechado

p.ex., Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

saQ

Valor ao quadrado (em ingl.suare)
p.ex.Q15=SQ5

SORT

Raiz quadrada (em ingl. square root)
p. ex., Q22 = SQRT 25

SIN

Seno de um angulo
p. ex., Q44 = SIN 45

cos

Cosseno de um angulo
p. ex. Q45 = COS 45

TAN

Tangente de um angulo
p. ex., Q46 = TAN 45

ASIN

Arco seno

Funcéo inversa do seno; determinar o angulo a
partir da relagao contracateto/hipotenusa

p. ex., Q10 = ASIN 0,75

ACoS

Arco cosseno

Funcéo inversa do co-seno; determinar o angulo
a partir da relacao ancateto/hipotenusa

p. ex., Q11 = ACOS Q40
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Softkey

Funcao de operacao logica

ATAN

Arco tangente

Funcao inversa da tangente; determinar o angulo
a partir da relagao contra-cateto/ancateto

p. ex., Q12 = ATAN Q50

Potenciar valores
p.ex.,, Q15 =3"3

PI

Constante PI (3,14159)
p. ex., Q15 =PI

Determinar o logaritmo natural (LN) de um
nuamero

Numero base 2,7183

p.ex., Q15 =LN Q11

LoG

Formar o logaritmo de um nimero, niimero
base 10
p. ex., Q33 = LOG Q22

EXP

Funcao exponencial, elevada a 2.7183 n
p. ex., Q1 = EXP Q12

NEG

Negar valores (multiplicar por -1)
p. ex., Q2 = NEG Q1

INT

Cortar casas decimais
Formar ndmero inteiro
p. ex., Q3 = INT Q42

Formar valor absoluto de um nimero
p. ex., Q4 = ABS Q22

FRAC

Cortar casas nao decimais de um nimero
Fracionar
p. ex., Q5 = FRAC Q23

'SBN

Verificar o sinal de um nimero

p. ex., Q12 = SGN Q50

Se o valor de retorno Q12 = 0, entdo Q50 = 0
Se o valor de retorno Q12 = 1, entdo Q50 > 0
Se o valor de retorno Q12 = -1, entdo Q50 < 0

Calcular valor de modulo (resto de divisao)
p. ex., Q12 = 400 % 360 Resultado: Q12 = 40

A funcao INT nao arredonda, sé corta as casas decimais.

Mais informacoes: "Exemplo: arredondar valor",
Pagina 304
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Regras de calculo

Para a programacao de formulas matematicas, ha as seguintes
regras:

Os calculos de multiplicacao efetuam-se antes dos de somar e
subtrair

Exemplo

1 Passode célculob * 3 =15
2 Passode célculo2 * 10 = 20
3 Passo de célculo 15 + 20 = 35

ou
Exemplo

1 Passo de célculo elevar 10 ao quadrado = 100
2 Passo de célculo elevar 3 ao cubo (a poténcia 3) = 27
3 Passo de célculo 100 -27 =73

Lei da distribuicao
Lei da distribuicao no célculo entre parénteses
a*lb+cl=a*b+a*c
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Exemplo de introducao

Calcular o angulo com o arctan como cateto oposto (Q12) e cateto
contiguo (Q13); atribuir o resultado a Q25:

n » Selecionar introducéo de férmula: premir a tecla
Q e a softkey FORMULA, ou utilizar o acesso
rapido

FORMULA
@ » Premir a tecla Q no teclado alfanumérico

N.° DE PARAMETRO PARA RESULTADO?

» Introduzir 25 (nimero do pardmetro) e premir a
tecla ENT

» Continuar a comutar a barra de softkeys e premir
a softkey da funcdo Arco-Tangente

Continuar a comutar a barra de softkeys e premir
a softkey Paréntese aberto

» Introduzir 12 (nUmero de parametro)

» Premir a softkey Divisao

B B[ |~ P
v

» Introduzir 13 (nUmero de parametro)

» Premir a softkey Paréntese fechado e finalizar a
introducéo da formula

~

END
o

Exemplo
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9.10 Parametros String

Funcoes do processamento de strings

Pode utilizar o processamento de strings (inglés "string" = cadeia
de caracteres) através do parametro QS para efectuar cadeias

de caracteres variaveis. Essas cadeias de carateres podem ser
emitidas, por exemplo, através da funcao D16 para criar protocolos
variaveis.

Poderé atribuir uma cadeia de carateres a um parametro String
(letras, algarismos, sinais especiais, sinais de comando e espagos)
com um comprimento de até 255 carateres. Os valores a atribuir
ou lidos podem ser ainda trabalhados e testados com as fungoes
descritas em seguida. Tal como na programacao de parametros Q,
estdo a disposicdo 2.000 parametros QS.

Mais informacoes: "Principio e resumo das fungdes', Pagina 250

Nas funcoes paramétricas Q FORMULA STRING e FORMULA estao
contidas diferentes funcdes para processamento dos pardmetros
String.

Programar parametros Q | Parametros String

Softkey Funcoes de FORMULA STRING Pagina
Atribuir paréametro String 287
Exportar parametros de maquina 295
Encadear pardametro string 287
Converter valores numéricos num 288

TOCHAR

pardmetro String

Copiar string parcial a partir de um 289
parametro String

SUBSTR

Ler dados do sistema 290
Softkey Funcoes de String na funcao Pagina
Formula

Converter parametro String num valor 291
numerico

TONUMB

Verificar um parametro String 292

INSTR

Emitir o comprimento de um pardme- 293
tro string

STRLEN

Comparar sequéncia alfabética 294

STRCOMP

0 Quando utilizar a funcdo FORMULA STRING, o resultado
da operacéo de célculo efetuada é sempre uma String.
Quando utilizar a funcdo FORMULA, o resultado da
operagao de célculo efetuada é sempre um valor
numeérico.
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Atribuir parametro string

Antes de utilizar varidveis de String, € necessario atribuir as
varidveis primeiro. Para isso utilize o comando DECLARE STRING.

speC » Premir a tecla SPEC FCT
A » Premir a softkey FUNCOES PROGRAMA
PROGRAMA
e » Premir a softkey FUNCOES STRING
STRING
Eelane » Premir a softkey DECLARE STRING
STRING

Exemplo

Encadear parametro string

Com o operador de encadeamento (Parametro String | | Pardmetro
String) poderd ligar véarios parametros String entre si.

seec > Premir a tecla SPEC FCT

— » Premir a softkey FUNGOES PROGRAMA

PROGRAMA

Fincors » Premir a softkey FUNGOES STRING

' STRING

EoRrie » Premir a softkey FORMULA STRING

sTRING » Introduzir o nimero do pardmetro de String
ent no qual o comando deve memorizar a String

encadeada e confirmar com a tecla ENT

» Introduzir o nimero do pardmetro de String
onde é memorizada a primeira string parcial e
confirmar com a tecla ENT

> O comando mostra o simbolo de encadeamento
[1.
» Confirmar com a tecla ENT

» Introduzir o nimero do parametro de String
onde é memorizada a segunda string parcial e
confirmar com a tecla ENT:

> Repetir o processo até ter escolhido todas as
strings parciais a encadear e concluir com a tecla
END
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Exemplo: QS10 devera conter o texto completo de QS12, QS13
e QS14

Conteldo de parametros:

® QS12: Peca de trabalho

= QS13: Estado:

® QS14: Desperdicios

® QS10: Estado da peca de trabalho: desperdicios

Converter valores numéricos num parametro String

Com a funcdo TOCHAR o comando converte um valor numérico
num parémetro String. Desta forma os valores numéricos podem
ser encadeados com uma variavel de String.

» Mostrar barra de softkeys com funcoes especiais
r— > Abrir o menu de fungdes

PROGRAMA
e » Premir a softkey Funcgdes String
Fe— » Premir a softkey FORMULA STRING

STRING
] » Selecionar uma fungao para converter um valor

' TOCHAR Lo N .

numeérico num parametro de String

» Introduzir o nUmero ou pardametro Q desejado
que o comando deve comutar e confirmar com a
tecla ENT

» Quando desejar, introduza o nimero de casas
decimais que o comando deve converter e
confirme com a tecla ENT

» Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla
ENT e concluir a introducdo com a tecla END

Exemplo: Converter o parametro Q50 no parametro String
QS11 e utilizar 3 casas decimais
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Copiar string parcial a partir de um parametro

Com a funcao SUBSTR podera copiar a partir de um parametro
String, uma éarea definida.

spec » Mostrar barra de softkeys com funcoes especiais
» Abrir o menu de fungbes

. » Premir a softkey Funcodes String

STRING

o » Premir a softkey FORMULA STRING

STRING » Introduzir o nimero do pardmetro no qual o

comando deve memorizar a sequéncia de
caracteres copiada e confirmar com a tecla ENT

» Escolher uma funcgao para corte de uma string
parcial

» Introduzir o numero do paréametro QS, a partir do
qual deseja copiar a string parcial, e confirmar
com a tecla ENT

» Introduzir o niumero do local para onde deseja
copiar a string parcial e confirmar com a tecla
ENT

» Introduzir o nUmero de caracteres que deseja
copiar e confirmar com a tecla ENT

» Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla
ENT e concluir a introducdo com a tecla END

o O primeiro caracter de uma sequéncia de texto comeca
internamente na posicao 0.

Exemplo: a partir do parametro String QS10 é lida uma string
parcial com 4 caracteres (BEG2) a partir da terceira posicao
(LEN4).
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Ler dados do sistema

Com a funcdo SYSSTR, é possivel ler dados do sistema e

Programar parametros Q | Parametros String

memoriza-los em parametros string. A selecdo do dado do sistema

faz-se por um nimero de grupo (ID) e por um numero.

N&o é necessério introduzir IDX e DAT.

Nome do grupo, N.° ID Namero

Significado

Informacao de programa, 10010 1

Caminho do programa principal ou programa de
paletes atual

2 Caminho do programa NC mostrado na visualizagao do
bloco
3 Caminho do ciclo selecionado com CYCL DEF G39
PGM CALL
10 Caminho do programa NC selecionado com %:PGM
Dados do canal, 10025 1 Nome do canal

Valores programados na chama- 1
da de ferramenta, 10060

Nome da ferramenta

Hora atual do sistema, 10321 1-16

1: DD.MM.YYYY hh:mm:ss
2 e 16: DD.MM.YYYY hh:mm
3: DD.MM.YY hh:mm

4: YYYY-MM-DD hh:mm:ss
5e6: YYYY-MM-DD hh:mm
7: YY-MM-DD hh:mm

8 e 9. DD.MM.YYYY

10: DD.MM.YY

11: YYYY-MM-DD

12: Y-MM-DD

13 e 14: hh:mm:ss

15: hh:mm

Dados do apalpador, 10350 50

Tipo de sonda do apalpador TS ativo

70

Tipo de sonda do apalpador TT ativo

73

Nome de chave do apalpador TT ativo do MP activeTT

Dados para maquinagem de 1
paletes, 10510

Nome da palete

2 Caminho da tabela de paletes atualmente selecionada
Verséo do software NC, 10630 10 Identificacdo da versdo de software NC
Dados de ferramenta, 10950 1 Nome da ferramenta
Registo DOC da ferramenta
4 Cinematica do suporte de ferramenta
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Converter parametro string num valor numérico

A funcdo TONUMB converte um pardmetro String num valor
numérico. O valor a converter deve ser constituido apenas por
valores numeéricos.

o O parametro QS a converter sé pode conter um valor
numeérico, caso contrario o comando emite uma
mensagem de erro.

n » Selecionar fungdes de parametros Q

» Premir a softkey FORMULA

FORMULA . ) R
» Introduzir o nUmero do pardmetro no qual o
comando deve memorizar o valor numérico e
confirmar com a tecla ENT
4 » Comutacéo de barra de softkeys
» Selecionar uma fungao para converter um
"TONUMB A . -
pardmetro String num valor numérico

» Introduzir o nimero do pardametro QS que o
comando deve converter e confirmar com a tecla
ENT

» Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla
ENT e concluir a introducdo com a tecla END

Exemplo: Converter parametro String QS11 num parametro
numérico Q82
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Verificar um parametro String

Com a funcao INSTR podera verificar se ou onde um parametro
String € mantido num outro pardmetro String.

n » Selecionar fungdes de parametros Q
» Premir a softkey FORMULA
FORMULA . ; .
» Introduzir o nUmero do pardametro Q para o
resultado e confirmar com a tecla ENT
> O comando memoriza no pardmetro o ponto em
gue comegca o texto a procurar.
@ » Comutacéo de barra de softkeys
- » Selecionar a fungao para verificar um pardmetro
I R

String

» Introduzir o nimero do pardmetro QS onde o
texto a procurar € memorizado e confirmar com
a tecla ENT

» Introduzir o nimero do parametro QS que o
comando deve procurar e confirmar com a tecla
ENT

» Introduzir o nimero do local onde o comando
deve procurar a string parcial e confirmar com a
tecla ENT

» Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla
ENT e concluir a introducao com a tecla END

o O primeiro caracter de uma sequéncia de texto comeca
internamente na posicéo 0.

Se o0 comando nao encontrar a string parcial a procurar,
entdo guarda o comprimento total da string a procurar
(aqui a contagem comeca em 1) no parametro de
resultado.

Se surgir vérias vezes a string parcial procurada, o
comando informa qual o primeiro local onde podera
encontrar a string parcial.

Exemplo: Procurar QS10 no texto memorizado no parametro
QS13. Iniciar a procura a partir do terceiro local
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Determinar o comprimento de um parametro String

A funcédo STRLEN informa qual o comprimento do texto que esta
memorizado num parametro string a selecionar.

n » Escolher funcdes de parametros Q
» Premir a softkey FORMULA
» Introduzir o nimero do pardametro Q no qual o
comando deve memorizar o comprimento da
string calculada e confirmar com a tecla ENT
@ » Comutacéo de barra de softkeys
» Selecionar a funcdo para determinar o
comprimento do texto de um pardmetro String

» Introduzir o nimero do parametro QS que o
comando deve calcular e confirmar com a tecla
ENT

» Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla
ENT e concluir a introdugao com a tecla END

Exemplo: Calcular o comprimento de QS15

6 Se o parametro String selecionado ndo estiver definido,
0 comando emite o resultado -1.
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Comparar sequéncia alfabética

Com a funcao STRCOMP poderd comparar a sequéncia alfabética
de pardmetros String.

n » Escolher fungbdes de parametros Q

» Premir a softkey FORMULA

FORMULA . , A
» Introduzir o nimero do parametro Q no qual

o comando deve memorizar o resultado da
comparacao e confirmar com a tecla ENT

4 » Comutacéo de barra de softkeys

] » Selecionar a funcao para comparagao de

STRCOMP. N .

parametros String

» Introduzir o nimero do pardametro QS que o
comando deve comparar e confirmar com a tecla
ENT

» Introduzir o nimero do segundo parametro QS
que o comando deve comparar e confirmar com
a tecla ENT

» Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla
ENT e concluir a introducdo com a tecla END

o O comando informa os seguintes resultados:
® 0: Os parametros QS comparados sdo idénticos
m -1: O primeiro pardametro QS est4 alfabeticamente
colocado apos o segundo parametro QS
B +1: O primeiro pardmetro QS esté alfabeticamente
colocado atras do segundo parametro QS

Exemplo: Comparar a sequéncia alfabética de QS12 e QS14
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Ler parametros de maquina

Com a funcdo CFGREAD, pode exportar parametros de maquina do
comando como valores numéricos ou strings. Os valores lidos sao
sempre dados no sistema métrico.

Para ler um parametro de maquina, tem de determinar o nome do
parametro, o objeto do pardmetro e, se existentes, o nimero do
grupo e o indice no editor de configuracdo do comando:

Simbolo Tipo Significado Exemplo
] Tecla (key) Nome do grupo do pardmetro de CH_NC
maquina (se existente)
Entidade Objeto de paréametro (o nome CfgGeoCycle
E]
comeca com Cfg...)
— Atributo Nome do pardmetro de maquina displaySpindleErr
= Indice Indice de listas de um pardmetro de  [0]

maquina (se existente)

Quando se encontra no editor de configuragoes

dos parametros do utilizador, pode modificar a
representacdo dos pardmetros existentes. Com a
configuracao standard, os parametros sao visualizados
com textos explicativos curtos.

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

Antes de poder consultar um pardmetro de maquina com a fungao
CFGREAD, tem de definir respetivamente um pardametro QS com
atributo, entidade e tecla.

No didlogo da fungdo CFGREAD, sao consultados os seguintes
parametros:

® KEY_QS: nome do grupo (tecla) do parametro de maquina

B TAG_QS: nome do objeto (entidade) do pardmetro de maquina
®  ATR_QS: nome (atributo) do pardmetro de maquina

® IDX: indice do parametro de maquina
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Ler o string de um parametro de maquina

Guardar o contetdo de um pardmetro de maquina como string
num parametro QS:

» Premir a tecla Q.

» Premir a softkey FORMULA STRING

» Introduzir o nimero do pardametro de string em
que o comando deve guardar o parametro de
maquina

» Confirmar com a tecla ENT

» Selecionar a fungdo CFGREAD

» Introduzir os nimeros dos parametros de string
para tecla (key), entidade e atributo

» Confirmar com a tecla ENT

> Se necessdrio, introduzir o nimero para o indice
ou saltar o didlogo com NO ENT

» Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla
ENT

» Finalizar a introducdo com a tecla END

| O

Exemplo: ler a desighacao do quarto eixo como string

Ajuste do parametro no editor de programas

DisplaySettings
CfgDisplayData

axisDisplayOrder
[0] a [5]

Exemplo

Atribuir o pardmetro string para Chave
Atribuir o parametro string para Entidade
Atribuir o parametro string para Nome do parametro

Exportar parametros de maquina
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Ler o valor numérico de um parametro de maquina

Guardar o valor de um pardmetro de maquina como valor numérico
num parametro Q:

» Escolher fungdes de parametros Q

» Premir a softkey FORMULA

» Introduzir o nimero do pardametro Q em que o
comando deve guardar o pardmetro de maquina

» Confirmar com a tecla ENT
» Selecionar a fungdo CFGREAD

» Introduzir os nimeros dos parametros de string
para tecla (key), entidade e atributo

» Confirmar com a tecla ENT

> Se necessdrio, introduzir o nimero para o indice
ou saltar o didlogo com NO ENT

» Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla
ENT

» Finalizar a introducdo com a tecla END

Exemplo: ler o fator de sobreposicao como parametro Q

Ajuste do parametro no editor de programas

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

Exemplo

Atribuir o paréametro string para Chave
Atribuir o parametro string para Entidade

Atribuir o parametro string para Nome do parametro

Exportar parametros de maquina
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9.11 Parametros Q pré-preenchidos

O comando preenche os parametros Q de Q100 a Q199 com
valores. Aos parametros Q séo atribuidos:

® Valores do PLC

® |ndicacdes sobre a ferramenta e o mandril

= |ndicacdes sobre o estado de funcionamento

® Resultados de medicdo dos ciclos de apalpacao, etc.

O comando guarda os parametros Q pré-preenchidos Q108, Q114 e
Q115 - Q117 na unidade de medicdo do programa NC atual.

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

Utilizar ciclos HEIDENHAIN, ciclos do fabricante da maquina

e funcoes de terceiros Parametros Q Além disso, é possivel
programar parametros Q dentro de programas NC. Se, ao
utilizar parametros Q, ndo forem aplicadas exclusivamente

as classes de parametros Q recomendadas, podem ocorrer
sobreposicoes (interacdes) e, desse modo, comportamentos
indesejados. Durante a maquinagem, existe perigo de colisao!

> Utilizar exclusivamente classes de parametros Q
recomendadas pela HEIDENHAIN

> Respeitar as documentacdes da HEIDENHAIN, do fabricante
da méaquina e de terceiros

» Verificar o desenvolvimento mediante a simulacédo gréfica

o Os parametros Q pré-preenchidos (parametro QS)
entre Q100 e Q199 (QS100 e QS199) ndo podem ser
utilizados como pardmetros de célculo nos programas
NC.

Valores do PLC: de Q100 a Q107

O comando utiliza os parametros de Q100 a Q107 para poder
aceitar valores do PLC num programa NC.

Raio atual da ferramenta: Q108

O valor atual do raio da ferramenta é atribuido a Q108. Q108 é
composto por:

B Raio de ferramenta R (tabela de ferramentas ou G99)
® Valor delta DR da tabela de ferramentas
® Valor delta DR do programa NC (tabela de correcéao ou bloco T)

o O comando memoriza o raio de ferramenta ativo
também em caso de uma interrupgao de corrente.
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Eixo da ferramenta: Q109
O valor do parametro Q109 depende do eixo atual da ferramenta:

Parametros Eixo da ferramenta

Q109 = -1 Nenhum eixo da ferramenta definido
Q109=0 Eixo X

Q109 =1 EixoY

Q109 =2 Eixo Z

Q109 =6 Eixo U

Q109 =7 Eixo V

Q109 =8 Eixo W

Estado do mandril: Q110

O valor do parametro depende da ultima fungao M programada
para o mandril:

Parametros Funcao M

Q110 =-1 Nenhum estado do mandril definido
Q1o =0 M3: mandril LIGADO, sentido horario
Q1o =1 M4: mandril LIGADO, sentido anti-horario
Q110 =2 M5 apdés M3

Q110 =3 M5 apds M4

Abastecimento de refrigerante: Q111

Parametros  Funcao M

Q1M =1 M8: agente refrigerante LIGADO

Q1M =0 M9: agente refrigerante DESLIGADO

fator de sobreposicao: Q112

O comando atribui a Q112 o fator de sobreposicdo em caso de
fresagem de caixa.

Indicacoes de cotas no programa NC: Q113

O valor do parametro Q113 em sobreposicdoes com % depende
das indicacoes de cotas do programa NC que, em primeiro, chama
outros programas NC.

Parametros Indicacoes de cotas no programa principal
Q13=0 Sistema métrico (mm)
Q113 =1 Sistema de medicdo em polegadas (inch)
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Comprimento de ferramenta: Q114
O valor atual do comprimento da ferramenta é atribuido a Q114.

o O comando memoriza o comprimento de ferramenta
ativo também em caso de uma interrupcao de corrente.

Coordenadas depois da apalpacao durante a execucao
do programa

Depois de uma medicao programada com o apalpador 3D, os
parametros de Q115 a Q119 contém as coordenadas da posicdo
do mandril no momento da apalpacdo. As coordenadas referem-se
ao ponto de referéncia que esta ativo no modo de funcionamento
Modo de operacao manual.

Para estas coordenadas, nao se tem em conta o comprimento da
haste e o raio da esfera de apalpacéo.

Parametros Eixo de coordenadas

Q115 Eixo X
Q116 EixoY
Q17 Eixo Z
Q118 IV Eixo
Dependente da maquina
Q119 V. Eixo

Dependente da maquina

Desvio do valor real-nominal em caso de medicao
automatica da ferramenta, p. ex., com o apalpador TT

160

Parametros  Desvio real/nominal
Q115 Longitude da ferramenta
Q11e Raio da ferramenta

Inclinacao do plano de maquinagem com angulos da
peca de trabalho: coordenadas para eixos rotativos
calculadas pelo comando

Parametros Coordenadas

Q120 Eixo A
Q121 Eixo B
Q122 Eixo C
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Resultados de medicao de ciclos de apalpacao
Mais informacgoes: Manual do Utilizador Programacéo de Ciclos

Parametros Valor real medido

Q150 Angulo duma reta

Q151 Centro no eixo principal
Q152 Centro no eixo auxiliar

Q153 Diametro

Q154 Comprimento da caixa

Q155 Largura da caixa

Q156 Comprimento no eixo selecionado no ciclo
Q157 Posicdo do eixo central

Q158 Angulo do eixo A

Q159 Angulo do eixo B

Q160 Coordenada do eixo selecionado no ciclo
Parametros Desvio obtido

Q161 Centro no eixo principal
Q162 Centro no eixo auxiliar

Q163 Diametro

Q164 Comprimento da caixa

Q165 Largura da caixa

Q166 Comprimento medido

Q167 Posicdo do eixo central
Parametros Angulo sélido calculado
Q170 Rotacao em volta do eixo A
Q171 Rotacao em volta do eixo B
Q172 Rotacao em volta do eixo C
Parametros Estado da peca de trabalho
Q180 Bom

Q181 Acabamento

Q182 Desperdicios
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Parametros Medicao da ferramenta com laser BLUM
Q190 Reservado
Q191 Reservado
Q192 Reservado
Q193 Reservado

Parametros Reservado para uso interno

Q195 Marca para ciclos

Q196 Marca para ciclos

Q197 Marca para ciclos (imagens de maqguinagem)

Q198 Numero do ultimo ciclo de medicao ativado

Valor de Estado da medicao da ferramenta com TT
parametro

Q199 =0,0 Ferramenta dentro da tolerancia
Q199=1,0 Ferramenta esté gasta (passado LTOL/RTOL)

Q199 =2,0 Ferramenta esta quebrada (passado LBREAK/
RBREAK)

Resultados de medicao dos ciclos de apalpacao 14xx

Parametros Valor real medido

Q950 Furo Posicdo no eixo principal

Q951 Furo Posicdo no eixo secundario

Q952 Furo Posicdo no eixo da ferramenta

Q953 2.2 Posicdo no eixo principal

Q954 2.2 Posicédo no eixo secundario

Q955 2.2 Posicédo no eixo da ferramenta

Q956 3.2 Posicéo no eixo principal

Q957 3.2 Posicdo no eixo secundario

Q958 3.2 Posicéo no eixo da ferramenta

Q961 Angulo sélido SPA em WPL-CS

Q962 Angulo sélido SPB em WPL-CS

Q963 Angulo solido SPC em WPL-CS

Q964 Angulo de rotacao em I-CS

Q965 Angulo de rotacao no sistema de coordenadas da
mesa rotativa

Q966 Primeiro didmetro

Q967 Segundo didmetro
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Parametros Desvios medidos

Q980 1.2 Posicédo no eixo principal

Q981 1.2 Posicao no eixo secundario

Q982 1.2 Posicao no eixo da ferramenta

Q983 2.2 Posicdo no eixo principal

Q984 2.2 Posicédo no eixo secundario

Q985 2.2 Posicédo no eixo da ferramenta

Q986 3.2 Posicdo no eixo principal

Q987 3.2 Posicédo no eixo secundario

Q988 3.2 Posicéo no eixo da ferramenta

Q994 Angulo em I-CS

Q995 Angulo no sistema de coordenadas da mesa
rotativa

Q996 Primeiro didmetro

Q997 Segundo didmetro

Valor de Estado da peca de trabalho

parametro

Q183 = -1 Néo definido

Q183 =0 Bom

Q183 =1 Acabamento

Q183 =2 Desperdicios
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9.12 Exemplos de programacao

Exemplo: arredondar valor

A funcao INT corta as casas decimais.

Para que o comando ndo corte apenas casas decimais mas fagca um
arredondamento correto segundo o sinal, adicione o valor 0,5 a um
numero positivo. No caso de um numero negativo, deve subtrair
0,5.

Com a fungao SGN, o comando verifica automaticamente se se
trata de um nUmero positivo ou negativo.

Primeiro nimero a arredondar
Segundo nimero a arredondar

Terceiro nimero a arredondar

Adicionar o valor 0,5 a Q1 e, em seguida, cortar as casas
decimais

Adicionar o valor 0,5 a Q2 e, em seguida, cortar as casas
decimais

Subtrair o valor 0,5 de Q3 e, em seguida, cortar as casas
decimais

W
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Exemplo: elipse

Execucao do programa

Faz-se a aproximacéo ao contorno de elipse por
meio de muitos segmentos de reta pequenos
(podem definirse com Q7). Quantos mais passos
de célculo estiverem definidos, mais liso fica o
contorno

A direcao de fresagem é determinada através do
angulo inicial e do angulo final no plano:

Direcao de maquinagem no sentido horério:
Angulo inicial > Angulo final

Direcdo de maquinagem no sentido anti-horario:
Angulo inicial < Angulo final

Nao se tem em conta o raio da ferramenta

Centro do eixo X

Centro do eixo Y

Semieixo X

Semieixo Y

Angulo inicial no plano

Angulo final no plano
Quantidade de passos de calculo
Posicdo angular da elipse
Profundidade de fresagem
Avanco em profundidade

Avanco de fresagem

Distancia de seguranca para posicionamento prévio

Definicdo do bloco

Chamada de ferramenta

Retirar a ferramenta

Chamada de maquinagem

Retirar ferramenta, fim do programa
Subprograma 10: maquinagem
Deslocar o ponto zero para o centro da elipse
Calcular a posicdo angular no plano
Calcular o passo angular

Copiar o angulo inicial

Fixar o contador de cortes

Calcular a coordenada X do ponto inicial

Calcular a coordenada Y do ponto inicial

Aproximacao ao ponto inicial no plano

T
m
)
m
=z
T
i
=z
_|
=z
(@]
o
[
[S)
<
Q
3
c
=8
aQ
o
C
=
=
Q
aQ
Q
o
Q
x
jo)
vl
X
I9)
Q@
=
QO
3
Q
©
Q
o
9
=
=
%)
(@]
S
N}
<
©

305




Programar parametros Q | Exemplos de programacao

Posicionamento prévio a distancia de seguranca no eixo do
mandril

Deslocacéo a profundidade de maquinagem

Atualizagao do angulo

Atualizacado do contador de cortes
Calcular a coordenada X atual
Calcular a coordenada Y atual
Aproximacao ao ponto seguinte

Pergunta se ndo esta terminado, em caso afirmativo salto
para o Label 1

Anular a rotagao
Anular a deslocacéo do ponto zero
Mover para o plano de seguranca

Fim do subprograma

w
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Exemplo: cilindro concavo com Fresa esférica

Execucao do programa

®m O programa NC sé funciona com Fresa esférica, o
comprimento da ferramenta refere-se ao centro da
esfera

Faz-se a aproximacéo ao contorno de cilindro por
meio de muitos segmentos de reta pequenos
(podem definirse com Q13). Quantos mais cortes
estiverem definidos, mais liso fica o contorno

O cilindro ¢é fresado nos cortes longitudinais (aqui:
paralelamente ao eixo Y)

A direcao de fresagem € determinada através do
angulo inicial e final no espaco:

Direcéo de maquinagem no sentido horério:
Angulo inicial > Angulo final

Direcdo de maquinagem no sentido anti-horario:
Angulo inicial < Angulo final

O raio da ferramenta é corrigido automaticamente

Centro do eixo X
Centro do eixo Y
Centro do eixo Z
Angulo inicial no espaco (plano Z/X)

Angulo final no espaco (plano Z/X)

Raio do cilindro

Comprimento do cilindro

Posicdo angular no plano X/Y

Medida excedente do raio do cilindro
Avanco de passo em profundidade
Avanco de fresagem

Quantidade de cortes

Definigdo do bloco

Chamada de ferramenta

Retirar a ferramenta

Chamada de maquinagem

Anular a medida excedente
Chamada de maquinagem

Retirar ferramenta, fim do programa
Subprograma 10: maquinagem

Calcular a medida excedente e a ferramenta referentes ao
raio do cilindro

Fixar o contador de cortes

Copiar angulo inicial no espago (plano Z/X)

Calcular o passo angular

307

T
m
O
m
P
T
i
=z
—
=
(@]
&)
)
S
<
Q
3
c
=8
Q
o
C
=
=
Q
Q
<]
©
Q
=2
jo)
)
=
I}
Q@
=
QO
3
Q
Q
Q1
o
9
=
=
7%}
O
8
)
=
©



Programar parametros Q | Exemplos de programacao

Deslocacédo do ponto zero para o centro do cilindro (eixo X)
Calcular a posicao angular no plano
Posicionamento prévio no plano no centro do cilindro

Posicionamento prévio no eixo do mandril

Fixar o polo no plano Z/X

Aproximacgao a posicéo inicial sobre o cilindro, afundamento
inclinado na peca de trabalho

Corte longitudinal na direcéo Y+

Atualizacado do contador de cortes

Atualizacao do dngulo no espaco

Pergunta se esta terminado, em caso afirmativo salto para o
fim

Deslocar arco aproximado para o corte longitudinal seguinte
Corte longitudinal na direcdo Y-

Atualizacado do contador de cortes

Atualizacado do dngulo no espaco

Pergunta se esta terminado, em caso afirmativo salto para o
LBL 1

Anular a rotagédo
Anular a deslocacéo do ponto zero

Fim do subprograma

w
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Exemplo: esfera convexa com fresa conica

Execucao do programa
®m O programa NC s6 funciona com fresa conica

A aproximagao ao contorno da esfera faz-se por
meio de muitos segmentos de reta de pequena
dimensao (plano Z/X, possivel de definir com Q14).
Quanto mais pequeno o passo angular estiver
definido, mais liso fica o contorno

A guantidade de cortes do contorno é determinada
com o passo angular no plano (com Q18)

A esfera é fresada no corte 3D de baixo para cima
O raio da ferramenta é corrigido automaticamente

Centro do eixo X

Centro do eixo Y

Angulo inicial no espaco (plano Z/X)

Angulo final no espaco (plano Z/X)

Passo angular no espacgo

Raio da esfera

Angulo inicial posicao angular no plano X/Y
Angulo final posicdo angular no plano X/Y

Passo angular no plano X/Y para o desbaste
Medida excedente raio da esfera para o desbaste

Distancia de seguranga para posicionamento prévio no eixo
do mandril

Avanco de fresagem

Definigado do bloco

Chamada de ferramenta

Retirar a ferramenta

Chamada de maquinagem

Anular a medida excedente

Passo angular no plano X/Y para o acabamento
Chamada de maquinagem

Retirar ferramenta, fim do programa

Subprograma 10: maquinagem

Calcular a coordenada Z para posicionamento prévio
Copiar angulo inicial no espago (plano Z/X)

Corrigir o raio da esfera para posicionamento prévio
Copiar posicdo angular no plano

Ter em conta a medida excedente para raio da esfera
Deslocar o ponto zero para o centro da esfera

Calcular o angulo inicial da posicdo angular no plano
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Posicionamento prévio no eixo do mandril

Fixar o polo no plano X/Y para posicionamento prévio
Posicionamento prévio no plano

Fixar o polo no plano Z/X para raio da ferramenta desviado

Deslocacéo para a profundidade pretendida

Deslocar arco aproximado para cima
Atualizagao do angulo no espaco

Pergunta se o arco esta terminado, senéo retrocesso para
LBL2

Aproximacéao ao angulo final no espacgo
Retrocesso segundo o eixo do mandril
Posicionamento prévio para o arco seguinte
Atualizagao da posicao de rotagdo no plano
Anular o angulo no espaco

Ativar a nova posicdo de rotacdo

Pergunta se nédo esta terminado, em caso afirmativo salto
parao LBL 1

Anular a rotagédo
Anular a deslocacéo do ponto zero

Fim do subprograma

w
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10.1 Resumo das funcoes especiais

O comando pde a disposicdo as potentes funcdes especiais
seguintes para as mais diversas aplicacoes:

Funcao Descricao

Supressao de vibracoes ACC (opcéo #145) Ver o
Manual do
Utilizador
Preparar,
testar e
executar
programas
NC

Trabalhar com ficheiros de texto Pagina 323

Trabalhar com tabelas de definigao livre Pagina 327

Através da tecla SPEC FCT e das respetivas softkeys tem-se acesso
a mais fungdes especiais do comando. As tabelas seguintes
contém um resumo das fungdes que estao disponiveis.

Menu principal das funcoes especiais SPEC FCT

» Selecionar fungdes especiais: premir a tecla - @m
SPEC FCT T TR
—— =
Softkey Funcao Descricao e CI
E— Selecionar o modo de maquina- Pagina 315 i oo ot : @ D
Mobe gem ou a cinemética i CI
Tooer Definir as indicagdes do programa  Péagina 313 C]
PROGRAMA 2l
2 d
HAOUINACAD Funcoes para maquinagens de Pagina 313 snerzon | smsossan ‘wmw\ ot [ singtes ‘ T I
PONTO woor | eroonaun || coutomo | uecntz | Phooaua PRoGRAUGD
'CONTORNO contorno e de pOﬂtOS =
INGLINAR Definir a fungdo PLANE Pagina 346
PLANO
Hegﬂrz.
—— Definir diversas funcdoes em DIN/  Péagina 314
PROBRANA ISO
‘AduDAS Ajudas a programacéao Pagina 181
DE
PROGRAMCAD

0 Depois de premir a tecla SPEC FCT, com a tecla
GOTO pode abrir a janela de selecédo smartSelect. O
comando apresenta um resumo das estruturas com
todas as funcoes disponiveis. Na estrutura de arvore,
pode navegar rapidamente com o cursor ou o rato e
selecionar funcoes. Na janela da direita, 0 comando
apresenta a ajuda online para as respetivas fungoes.
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Menu de indicacoes do programa

» Premir a softkey de predefinicoes do programa

Softkey

Funcao

Descricao

FORM

Definir o bloco

Pagina 88

TRB.
P2.ZEROS

Escolher a tabela de ponto zero

Ver o Manual
do Utilizador
Programacao
de ciclos

THG: \nc_prog\THCABHBADEN) 1_Gesank_casting. & |
|21 Gesenk_casting.1 A

ANY CONMENT
10 G30 617 Xe0 You Z-20°

2o G31 X150 ye100 Zen®

* - Machine hole pattern I027043KL1
a0 T "MILL_D24_ROUGH" G17 51800 F400"
a0 Goo G0 X-25 Ve85 Z+1 Mi3®

neo Goo z-5°

nro aos L1+

nao Go1 xe5 vigo Gat®

nao c2e m3-

100 601 xe15 Yes0-

Mi1e Got Go1 xe120°

120 602 GoD x+145 Vg0 14135 Jeso"
130 Go1 vesor

140 G2s 20"

150 co1 xs130 vese

160 Goo xe100°

170 Goa xe50 v412 Reg0r

1o Go1 xes:

1o 624 10"

M2 Go1 vanor

w210 G27 R10"

2o 601 x-20 Y480 G0

2o Gse Lo

LI

3 I3

I3

s

SELECIONAR
TABELA
PNTS 7ERO

J s

SELECIONAR

conegho

=

Menu de funcoes para maquinagens de contorno e de

pontos

Selecionar a tabela de correcédo

Pagina 319

» Premir a softkey de funcdes para a maquinagem

de contorno e de pontos

Funcao

Descricao

 pEcLARE.
conTour

Atribuir descricdo de contorno

Ver o Manual
do Utilizador
Programacao
de ciclos

 conTour

Definir férmula simples de
contorno

Ver o Manual
do Utilizador
Programacao
de ciclos

Selecionar a definicao do
contorno

Ver o Manual
do Utilizador
Programacao
de ciclos

Definir férmula complexa de
contorno

Ver o Manual
do Utilizador
Programacao
de ciclos
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Selecionar ficheiros de pontos
com posicdes de maquinagem

Ver o Manual
do Utilizador
Programacao
de ciclos
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|1 Gesenk_castang.1 &
%1_GESENK_CASTING G71

* - Machine hole pattern I027843KLi
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120 G0z o0 xe145 Veg0 14135 Jes0"
Mi3o cot vssor

a0 625 R2o”

150 o1 e130 ves:

niso ot xe100°

170 Go3 xe50 Y412 Re30"

1o o1 xes®
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w210 c27 R10*

220 601 x-20 Y480 Gao-

[IEIIETER »
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Menu Definir diferentes DIN/ISO
o » Premir a softkey FUNCOES PROGRAMA
Softkey Funcao Descricao
Funcrron Definir o comportamento de Pagina 381
TeRM posicoes de eixos rotativos
Definir as transformacoes de Pagina 317
coordenadas
e Definir contadores Pagina 321
COUNT
e Definir as funcoes de String Pagina 286
o Definir rotagbes pulsantes Pagina 333
[ Definir tempo de espera repetiti- Pagina 335
FEED VO
Definir o tempo de espera em Pagina 337
segundos ou rotagdes
FuncTIoN. Elevar ferramenta na paragem Pagina 338
LIFTOFF NC
Definir funcées DIN/ISO Pagina 316
e Inserir comentério Pagina 185
FuncTIon Selecionar interpretacéao de Pagina 388
PROG PATH trajetdria
314
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10.2 Function Mode

Programar Function Mode

@ Consulte o manual da sua maquina!
Esta funcéo é ativada pelo fabricante da maquina.

Se o fabricante da sua méaquina tiver ativado a selecao de
diferentes cinematicas, pode alternar entre elas com a ajuda da
softkey FUNCTION MODE.

Procedimento
Para alternar entre cinematicas, proceda da seguinte forma:
» Mostrar barra de softkeys com funcdes especiais

v

Premir a softkey FUNCTION MODE

v

Premir a softkey MILL

v

Premir a softkey SELECIONAR CINEMATICA
Selecionar cinemética

v
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10.3 Definir funcoes DIN/ISO

Resumo

o Se um estiver ligado um teclado alfanumérico através
de USB, pode introduzir funcdes DIN/ISO diretamente
através do mesmo.

Para a elaboragao de programas DIN/ISO, as softkeys do comando
disponibilizam as seguintes fungoes:

Softkey Funcao
Selecionar funcoes DIN/ISO
DIN/ISO
Avanco
=
- Movimentos de ferramenta, ciclos e fun¢oes de
D programa
. Coordenada X do ponto central do circulo ou polo
; Coordenada Y do ponto central do circulo ou polo
Chamada de label para subprograma e repeticao
E parcial de programa
Funcao auxiliar
M
N Numero de bloco
r Chamada de ferramenta
" Angulo de coordenadas polares
K Coordenada Z do ponto central do circulo ou polo
" Raio de coordenadas polares
s Rotacoes do mandril
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10.4 Definir transformacoes de coordenadas

Resumo

Para programar transformacées de coordenadas, o comando
disponibiliza as seguintes funcoes:

Softkey Significado
Selecionar tabelas de correcédo

Restaurar correcdo
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10.5 Tabela de correcao

Aplicacao
Através das tabelas de correcao, é possivel guardar corregcdes no

sistema de coordenadas da ferramenta (T-CS) ou no sistema de
coordenadas do plano de maquinagem (WPL-CS).

A tabela de correcéo .tco é a alternativa a correcdo com DL, DR
e DR2 no bloco T. Assim que uma tabela de correcéo ¢ ativada, o
comando sobrescreve os valores de correcao do bloco T.

As tabelas de correcao oferecem as seguintes vantagens:

®  Possibilidade de alteracéo dos valores sem ajuste no programa
NC

® Possibilidade de alteracao dos valores durante a execucao do
programa NC

Caso se altere um valor, esta alteracao so fica ativa com uma nova
chamada da corregao.

Tipos de tabelas de correcao

A extenséo da tabela serve para determinar em que sistema de
coordenadas o comando executa a correcao.

O comando oferece as seguintes possibilidades de correcao
através de tabelas:

= tco (Tool Correction): correcao no sistema de coordenadas da
ferramenta (T-CS)

= wco (Workpiece Correction): correcao no sistema de
coordenadas do plano de maquinagem (WPL-CS)

A corregao através da tabela € uma alternativa a correcao no
bloco T. A correcao a partir da tabela sobrescreve uma corregao ja
programada no bloco T.

Correcao de ferramenta através da tabela .tco

As correcdes nas tabelas com a extensao .tco corrigem a
ferramenta ativa. A tabela é valida para todos os tipos de
ferramenta, pelo que, ao crid-la, também sé&o visiveis colunas que,
eventualmente, ndo sdo necessdrias para o tipo de ferramenta.

o Indique apenas valores que sejam razoaveis na sua
ferramenta. O comando emite uma mensagem de erro,
se se corrigirem erros que nao existem na ferramenta
ativa.

As correcoes atuam da seguinte maneira:

B Em ferramentas de fresagem, como alternativa aos valores
delta na TOOL CALL

Correcao de ferramenta através da tabela .wco

As correcdes nas tabelas com a extensao .wco atuam como
deslocacgao no sistema de coordenadas do plano de maquinagem
(WPLCS).

Funcoes especiais | Tabela de correcao
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Criar uma tabela de correcao

Antes de trabalhar com uma tabela de correcao, necessita de criar
a tabela correspondente.

Pode criar uma tabela de correcao da seguinte forma:

» Mudar para o modo de funcionamento
Programar
PoM » premir a tecla PGM MGT
NoUD » Premir a softkey NOVO FICHEIRO

FICHEIRO

Indicar um nome de ficheiro com a extensao
desejada, p. ex., Corr.tco

ENT » Confirmar com a tecla ENT
» Selecionar a unidade de medida
enT » Confirmar com a tecla ENT

ADICTONAR » Premir a softkey ADICIONAR N LINHAS NO FIM

N LINHRS

NO FIM » Introduzir valores de correcéo

Ativar tabela de correcao

Selecionar a tabela de correcao

Se empregar tabelas de correcao, utilize a funcdo SEL CORR-
TABLE, para ativar a tabela de correcao desejada a partir do
programa NC.

Para inserir uma tabela de correcdo no programa NC, proceda da
seguinte forma:

spec » Premir a tecla SPEC FCT

o » Premir a softkey PREDEFIN PROGRAMA
SELECTONAR » Premir a softkey

e SELECIONAR TABELA CORRECAO

Premir a softkey do tipo de tabela, p. ex., TCS
» Selecionar a tabela

Se trabalhar sem a funcdo SEL CORR-TABLE, entdo necessita
de ativar a tabela pretendida antes do teste de programa ou da
execugao do programa.

Em cada modo de funcionamento, proceda da seguinte forma:
» Selecionar o modo de funcionamento desejado
» Selecionar a tabela desejada na gestéao de ficheiros

> No modo de funcionamento Teste do programa, a tabela
recebe o estado S e, nos modos de funcionamento Execucao
passo a passo e Execucao continua, o estado M.
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Ativar o valor de correcao

Para ativar um valor de correcao no programa NC, proceda da
seguinte forma:

» Premir a tecla SPEC FCT
p— » Premir a softkey FUNCOES PROGRAMA
PROGRAMA

Erenaronn/ » Premir a softkey TRANSFORM / CORRDATA

CORRDATA

Frenaronn/ » Premir a softkey FUNCTION CORRDATA

CORRDATA

» Premir a softkey da correcdo desejada, p. ex.,
TCS

» Indicar o nimero de linha

TCS

Tempo de atuacao da correcao

A correcao ativada atua até ao final do programa ou até uma troca
de ferramenta.

Com FUNCTION CORRDATA RESET, ¢ possivel restaurar as
corregoes de forma programada.

Editar a tabela de correcao na execucao do programa

E possivel alterar os valores na tabela de correcao ativa durante a
execucado do programa. Enquanto a tabela de correcao nao estiver
ativa, o comando representa as softkeys a cinzento.

Proceda da seguinte forma:

seLeCT. » Premir a softkey SELECT COMPENS. TABLES
ShaLes
COMPENS. » Premir a softkey da tabela desejada, p. ex.,
Tos COMPENS. TABLE T-CS
S » Colocar a softkey EDITAR em ON
o [ » Navegar com as teclas da seta até ao ponto

desejado
» Alterar o valor

o Os dados modificados s6 atuam apds uma nova ativacao
da correcao.
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10.6 Definir contadores

Aplicacao

@ Consulte o manual da sua méaquinal
Esta funcéo é ativada pelo fabricante da maquina.

A funcdo FUNCTION COUNT permite comandar um contador
simples a partir do programa NC. Com este contador é possivel,
p. ex., contar o niUmero de pecas de trabalho produzidas.

Proceda conforme a definicdo da seguinte forma:

» Mostrar barra de softkeys com funcdes especiais
——— » Premir a softkey FUN(;()ES PROGRAMA
e Ton » Premir a softkey FUNCTION COUNT
COUNT

AVISO

Atencao, possivel perda de dados!

O comando gere um sé contador. Ao executar um programa NC
no qual o contador é anulado, a progressao do contador de outro
programa NC é eliminada.

» Verificar, antes do processamento, se um contador esta ativo.

> Se necessério, anotar o estado do contador e voltar a
introduzi-lo no menu MOD apés o processamento.

6 O estado atual do contador pode ser gravado com o
ciclo 225.

Mais informacoes: Manual do Utilizador Programacao
de Ciclos

Efeito no modo de funcionamento Teste do programa

No modo de funcionamento Teste do programa, ¢ possivel simular
o contador. Nessa operacao, atua apenas o estado do contador
qgue se tenha definido diretamente no programa NC. O estado do
contador do menu MOD permanece inalterado.

Efeito nos modos de funcionamento Execucao passo a passo e
Execucao continua

O estado do contador do menu MOD sé atua nos modos de
funcionamento Execucao passo a passo € Execucao continua.

O estado do contador mantém-se também em caso de um reinicio
do comando.
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Definir FUNCTION COUNT
A funcdo FUNCTION COUNT oferece as seguintes possibilidades:

Softkey Significado

Aumentar o contador em 1

Restaurar contadores

Definir o numero tedrico (valor final) para um
valor

Valor de introducao: 0 — 9999

Definir o contador para um valor
Valor de introdugao: 0 — 9999

Aumentar o contador em um valor
Valor de introducao: 0 — 9999

Repetir o programa NC a partir do label, se ainda
hé& pecas a produzir

Restaurar o estado do contador

Introduzir o nimero tedrico de maquinagens
Introduzir a marca de salto

Magquinagem

Aumentar o estado do contador

Repetir a maquinagem, se ainda ha pecas a produzir

m
x
o
3
T
o

w
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10.7 Criar ficheiros de texto

Aplicacao

No comando, tem a possibilidade de elaborar e retocar textos com
um editor de textos. As aplicagdes tipicas sao:

®  Memorizar valores praticos

= Documentar processos de maquinagem

m Criar colegbes de formulas

Os ficheiros de textos séo ficheiros do tipo .A (ASCII). Se desejar
processar outros ficheiros, converta primeiro esses ficheiros em
ficheiros do tipo .A.

Abrir e fechar ficheiro de texto

» Modo de funcionamento: Premir a tecla Programar

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

» Visualizar ficheiros do tipo A: premir consecutivamente a softkey
SELECCI. TIPO ¢ a softkey MOSTRAR

» Selecionar o ficheiro e abri-lo com a softkey SELECCAO ou a
tecla ENT ou abrir um ficheiro novo: introduzir o nome novo, e
confirmar com a tecla ENT

Quando quiser sair do editor de textos, chame a Gestao de

Ficheiros e selecione um ficheiro de outro tipo, p. ex., um
programa NC.

Softkey Movimentos do cursor

HOVER Cursor uma palavra para a direita
PALAURA

=
Wramm Cursor uma palavra para a esquerda
PALAVRA
PABINA Cursor para a pdagina seguinte do ecra
szmﬁ Cursor para a pagina anterior do ecra
Inzeio Cursor para o inicio do ficheiro

=) Cursor para o fim do ficheiro
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Editar textos

Por cima da primeira linha do editor de texto encontra-se um
campo informativo, onde sdo apresentados o nome do ficheiro, a
sua localizacao e as informacodes da linha:

Ficheiro: Nome do ficheiro de texto
Linha: Posicéao atual do cursor na linha
Coluna: Posicéao atual do cursor na coluna

O texto é acrescentado na posicdo em gue se encontrar
atualmente o cursor. Com as teclas de seta, desloque o cursor para
qualquer posicao do ficheiro de texto.

Com a tecla RETURN ou ENT, pode quebrar as linhas.

Apagar e voltar a inserir carateres, palavras e linhas
Com o editor de textos, podem-se apagar palavras ou linhas
inteiras e voltar a inseri-las noutras posigcoes.

» Deslocar o cursor para a palavra ou linha que deve ser apagada
ou inserida numa outra posicao

» Premir a softkey APAGAR PALAVRA ou APAGAR LINHA: o texto é
retirado e fica em memdria temporéria

» Deslocar o cursor para a posicao onde se quer acrescentar o
texto, e premir a softkey INSERIR LINHA/ PALAVRA

Softkey Funcao
S Apagar e memorizar uma linha
LINHA
aenn Apagar e memorizar uma palavra
PALAVRA
P Apagar e memorizar um carater
CRRACTER
INSERIR Voltar a inserir uma linha ou palavra depois de a
;ﬂ@,ﬁ ter apagado
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Processar blocos de texto

E possivel copiar, apagar e voltar a inserir blocos de texto de
qualquer tamanho noutra posicao. Para qualquer destes casos,
marque primeiro o bloco de texto pretendido:

» Marcar bloco de texto: Deslocar o cursor sobre o caractere em
que se deve iniciar a marcacao do texto.

SELECAD » Premir a softkey SELECAO BLOCO

fLece » Deslocar o cursor sobre o caractere em que se
deve finalizar a marcacgao do texto. Se se mover
0 cursor com as teclas de setas diretamente
para cima e para baixo, as linhas de texto
intermédias ficam completamente marcadas —
o texto marcado fica destacado com uma cor
diferente

Depois de marcar o bloco de texto pretendido, continue a elaborar
o texto com as seguintes softkeys:

Softkey Funcao
Cor- Apagar o texto marcado e memoriza-lo
TAR
BLoco
e Memorizar o texto marcado, mas sem o apagar
BLoCO (copiar)

Se quiser inserir o bloco memorizado noutra posicdo, execute o0s
seguintes passos:

» Deslocar o cursor para a posicdo onde se quer acrescentar o
bloco de texto memorizado

T » Premir a softkey INSERIR BLOCO: é acrescentado
BLOCO o texto

Enguanto o texto estiver memorizado, pode inseri-lo quantas vezes
quiser.

Passar o texto marcado para outro ficheiro
» Marcar o bloco de texto como ja descrito
T » Premir a softkey SUSPENDER NO FICHEIRO.

0 ARG,

O comando mostra o didlogo Programa destino

» Introduzir caminho e nome do ficheiro de
destino.

> O comando anexa o bloco de texto marcado
ao ficheiro de destino. Se ndo existir nenhum
ficheiro de destino com o nome indicado, o
comando situa o texto marcado num ficheiro
novo.
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Inserir outro ficheiro na posicao do cursor

» Desloque o cursor para a posicao do texto onde pretende
acrescentar outro ficheiro de texto.

Ten » Premir a softkey LER ARQUIVO.
ARauzve > O comando mostra o didlogo Nome do
programa =.

» Introduza o caminho e o nome do ficheiro que
pretende acrescentar

Procurar partes de texto

A funcéo de procura do editor de texto encontra palavras ou
caracteres no texto. O comando coloca duas possibilidades a
disposicao.

Encontrar o texto atual

A funcéo de procura deve encontrar uma palavra que corresponda a
palavra marcada com o cursor

» Deslocar o cursor para a palavra pretendida

» Selecionar a funcao de procura: premir a softkey PROCURAR
Premir a softkey ENCONTRA PALAVRA ACTUAL

Procurar palavra: premir a softkey PROCURAR

Sair da fungao de procura: premir a softkey FIM

v vy

Encontrar um texto qualquer

» Selecionar a funcao de procura: premir a softkey PROCURAR. O
comando abre o didlogo Procurar texto :

» Introduzir o texto procurado
» Procurar texto: premir a softkey PROCURAR
» Sair da funcéo de procura: premir a softkey FIM
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10.8 Tabelas de definicao livre

Principios basicos

Nas tabelas de definicéo livre, é possivel memorizar e ler quaisquer

informacodes do programa NC. Para esse efeito, estdo disponiveis
as funcoes de parametros Q D26 a D28.

O formato das tabelas de definigéo livre, ou seja, as colunas
contidas e as suas caracteristicas, pode ser modificado com o
editor de estrutura. Deste modo, é possivel criar tabelas talhadas
exatamente para a sua aplicacao.

Além disso, é possivel alternar entre uma visualizacao de tabela
(definicdo padrdo) e uma visualizagdo de formulario.

o Os nomes das tabelas e das colunas das tabelas devem
comegar por uma letra e ndo podem conter operadores
aritméticos, p. ex., +.

THG: \nc_prog) 123.TAB

W 4

Coordenada?

nicIo

FIn

4

uuuuu
uuuuu

50.003

Execucw continua aE_dicac tabela
3 programar b €oicao ta

Min

9999999999, Nax +93999.99999

PAGINA

PAGINA

}

| PROCURAR

FIM

Criar tabelas de definicao livre

Proceda da seguinte forma:
» premir a tecla PGM MGT
Introduzir um nome de ficheiro qualgquer com a
extensao .TAB
ENT » Confirmar com a tecla ENT
> O comando abre uma janela sobreposta com os
formatos de tabela fixos.
» Com a tecla de seta, selecionar um modelo de
tabela, p. ex., example.tab
ENT » Confirmar com a tecla ENT
> O comando abre uma tabela nova no formato
predefinido.
» Para adequar a tabela as suas necessidades,
deve modificar o formato da tabela.
Mais informacoes: "Modificar o formato da
tabela", Pagina 328

@ Consulte o manual da sua maquina!

O fabricante da sua maquina pode elaborar modelos de
tabela préprios e coloca-los no comando. Ao criar uma
nova tabela, o comando abre uma janela sobreposta
com todos 0os modelos de tabela existentes.

o Também tem a possibilidade de guardar os seus
modelos de tabelas pessoais no comando. Para isso,
crie uma nova tabela, altere o formato da tabela e
guarde esta tabela no diretério TNC:\system\proto. Se
criar uma nova tabela em seguida, o comando propde o
seu modelo na janela de selecao de modelos de tabelas.
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Modificar o formato da tabela

Proceda da seguinte forma: [lece e eposacaon @ coicao caveis @m
epTTAR » Premir a softkey EDITAR FORMATO

FORMATO > O comando abre uma janela sobreposta onde :

esta representada a estrutura da tabela.
» Ajustar o formato

O comando oferece as seguintes possibilidades:

Comando de estru- Significado

tura ‘ TN RCTORE
Colunas disponi- Listagem de todas as colunas incluidas na - “ i i H H ‘
veis: tabela

Deslocar antes de: O registo marcado em Colunas disponi-
veis é deslocado para antes desta coluna

Nome Nome da coluna: é visualizado na linha
superior

Tipo de coluna TEXT: Introducéo de texto
SIGN: Sinal + ou -

BIN: NUmero binario

DEC: Numero decimal, positivo, inteiro
(nimero cardinal)

HEX: Numero hexadecimal

INT: nUmero inteiro

LENGTH: Comprimento (é convertido em
programas de polegadas)

FEED: Avanco (mm/min ou 0,1 polega-
da/min)

IFEED: Avanco (mm/min ou polegada/min)
FLOAT: Numero de virgula flutuante
BOOL.: Valor veritativo

INDEX: indice

TSTAMP: Formato definido para a data e
hora

UPTEXT: Introducao de texto em mailscu-
las

PATHNAME: Nome do caminho

Valor predefinido Valor que ocupa inicialmente os campos
desta coluna

Largura Largura da coluna (nimero de carateres)

Chave primaria Primeira coluna da tabela

Colunas designadas Dialogos conforme o idioma
conforme o idioma

o As colunas cujo tipo permita letras, p. ex., TEXT, s6
podem ser exportadas ou descritas com parametros QS,
mesmo que o conteldo da célula seja um algarismo.
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Pode navegar no formulario com um rato conectado ou com as
teclas de navegacao.

Proceda da seguinte forma:

=] » Premir as teclas de navegacao para saltar para os
campos de introdugao
» Abrir os menus desdobraveis com a tecla GOTO
» Navegar com as teclas de seta dentro de um

campo de introducéo

o Numa tabela que ja contenha linhas, nao é possivel
alterar as propriedades da tabela Nome e Tipo de
coluna. Estas propriedades s6 poderdo ser modificadas,
quando apagar todas as linhas. Se necessario, crie
previamente uma copia de seguranca da tabela.

Com a combinacéo de teclas CE e, em seguida ENT,
anulam-se valores invalidos em campos com o tipo de
coluna TSTAMP.

Fechar o editor de estrutura
Proceda da seguinte forma:
' » Premir a softkey OK

> O comando fecha o formulério do editor e aceita
as alteracoes.

» Em alternativa, premir a softkey SAIR

> O comando rejeita todas as alteracoes
introduzidas.

0K
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Alternar entre vista de tabela e de formulario

Todas as tabelas com a extensao .TAB podem ser mostradas na
vista de listas ou na vista de formulario.

Mude a vista da seguinte forma:
@ » Premir a tecla Divisao do ecra

FORMULARIO |

Na vista de formulario, o comando apresenta, na metade esquerda
do ecra, os nimeros de linhas com o conteldo da primeira coluna.

» Selecionar a softkey com a vista desejada

Pode alterar os dados na vista de formulario da seguinte forma:

EnT » Premir a tecla ENT, para mudar para o campo de
introducao seguinte no lado direito

Selecionar outra linha para editar:
> Premir a tecla Separador seguinte
> O cursor muda para a janela esquerda.

» Escolher a linha desejada com as teclas de seta

» Regressar a janela de introdugao com a tecla
Separador seguinte

D26 - Abrir tabela de definicao livre

Com a fungao D26, abre-se uma tabela qualquer de definigao livre
para descrever esta tabela com D27, ou para ler a partir desta
tabela com D28.

Num programa NC, sé pode estar aberta uma tabela.
Um novo bloco NC com D26 fecha automaticamente a
Ultima tabela aberta.

A tabela que se pretende abrir deve ter a extensao .TAB

Exemplo: abrir a tabela TAB1.TAB que esta memorizada no
diretério TNC:\DIR1

330

Edicao tabela

Iﬁ—o Progranar eaicao el

TNG: \nc_prog) 123, TAB

W x 2
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D27 - Descrever tabela de definicao livre

Com a funcao D27, descreve-se a tabela aberta anteriormente com
D26.

E possivel definir, ou seja, descrever varios nomes de coluna num
bloco D27. Os nomes das colunas devem encontrarse entre aspas
e estar separados por uma virgula. O valor que o comando deve
escrever na respetiva coluna é definido nos parémetros Q.

0 A funcéo D27 s6 é considerada nos modos de
funcionamento Execucao passo a passo € Execucao
continua.

Com a funcdo D18 ID992 NR16, pode consultar em
gue modo de funcionamento esta a ser executado o
programa NC.

Se descrever vérias colunas num bloco NC, deve
guardar os valores a escrever em numeros de
parametros Q consecutivos.

O comando emite uma mensagem erro se desejar
escrever numa célula de tabela bloqueada ou
inexistente.

Quando queira escrever num campo de texto (p. ex., o tipo de
coluna UPTEXT), trabalhe com pardametros QS. Em campos
numeéricos, escreva com parametros Q, QL ou QR.

Exemplo

Descrever na linha 5 da tabela aberta atualmente as colunas Raio,
Profundidade e D. Os valores que se devam escrever na tabela
estao guardados nos parametros Q Q5, Q6 e Q7.
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D28 - Ler tabela de definicao livre

Com a funcdo D28, |é-se a tabela aberta anteriormente com D26.

E possivel definir, ou seja, ler varios nomes de coluna num bloco
D28. Os nomes das colunas devem encontrar-se entre aspas e
estar separados por uma virgula. O nimero de pardmetro Q em
que o comando deve escrever o primeiro valor lido é definido no
bloco D28.

6 Se ler vérias colunas num bloco NC, o comando guarda
os valores lidos em parametros Q consecutivos do
mesmo tipo, p. ex., QL1, QL2 e QL3.

Se exportar um campo de texto, trabalhe com parametros QS. De
campos numeéricos, leia com pardmetros Q, QL ou QR.

Exemplo

Ler na linha 6 da tabela aberta atualmente os valores das colunas
X, Y e D. Guardar o primeiro valor no parametro Q Q10, o segundo
valor em Q11 e o terceiro valor em Q12.

Da mesma linha, guardar a coluna DOC em QS1.

Ajustar formato de tabela

AVISO

Atencao, possivel perda de dados!

A funcao AJUSTAR TABELA / PGM NC altera definitivamente

o formato de todas as tabelas. O comando ndo executa
nenhuma cépia de seguranca automatica dos ficheiros antes da
alteracao do formato. Dessa forma, os ficheiros sao alterados
permanentemente e, eventualmente, deixam de ser utilizaveis.

» Utilizar a fungado unicamente em concertagcdo com o
fabricante da maquina

Softkey Funcao
AJUSTAR Ajustar o formato das tabelas existentes apos
ThBELA ¢ 3 g
PG NC alteracao da versao de software do comando

o Os nomes das tabelas e das colunas das tabelas devem
comecar por uma letra e ndo podem conter operadores
aritméticos, p. ex., +.
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10.9 Rotacoes pulsantes FUNCTION S-PULSE

Programar rotacoes pulsantes

Aplicacao

@ Consulte o manual da sua maquina!

Leia e respeite a descricdo de funcdes do fabricante da
maquina.

Observe as disposicoes de seguranca.

A funcdo FUNCTION S-PULSE, permite programar rotacoes
pulsantes para evitar oscilagdes proprias da maquina, .

Com o valor de introducdo P-TIME, define-se a duracéo de uma
oscilacéo (intervalo periddico) e, com o valor de introducdo SCALE,
a percentagem de alteracao das rotacoes. A velocidade do mandril
altera-se de forma sinusoidal pelo valor nominal.

Procedimento
Exemplo

Proceda conforme a definicdo da seguinte forma:

» Mostrar barra de softkeys com funcoes especiais
— » Premir a softkey FUNCOES PROGRAMA
PROGRAMA
I » Premir a softkey FUNCTION SPINDLE
SPINDLE
— » Premir a softkey SPINDLE-PULSE
PuLse » Definir o intervalo periédico P-TIME
» Definir a alteracdo de rotacoes SCALE

o O comando nunca excede um limite de rotagdes
programado. As rotagdes mantém-se até a curva
sinusoidal da funcdo FUNCTION S-PULSE néo alcance
novamente as rotacoes maximas.
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Simbolos

Na visualizacao de estado, o simbolo mostra o estado das
Rotacdes pulsantes:

[iMudo de operacao manual

= Y

Simbolo Funcao
5 a9 Rotagdes pulsantes ativas
AYAY

Restaurar as rotacoes pulsantes
Exemplo

Com a funcdo FUNCTION S-PULSE RESET, as rotacdes pulsantes
sao restauradas.

Na definicao, proceda da seguinte forma:

SPEC
FCT

» Mostrar barra de softkeys com funcoes especiais

» Premir a softkey FUNCOES PROGRAMA

» Premir a softkey FUNCTION SPINDLE

» Premir a softkey RESET SPINDLE-PULSE

334
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10.10 Tempo de espera FUNCTION FEED

Programar o tempo de espera

Aplicacao

@ Consulte o manual da sua maquina!

Leia e respeite a descricdo de funcdes do fabricante da
maquina.

Observe as disposicoes de seguranca.

A funcdo FUNCTION FEED DWELL, permite programar um tempo
de espera repetitivo em segundos, p. ex., para forcar uma rotura de
apara . FUNCTION FEED DWELL programa-se imediatamente antes
da maquinagem com que se deseja executar a rotura de apara.

A funcdo FUNCTION FEED DWELL n&o atua em movimentos em
marcha rapida e movimentos de apalpagao.

AVISO

Atencao, perigo para a ferramenta e a peca de trabalho!

Quando a funcdo FUNCTION FEED DWELL estd ativa, o comando
interrompe repetidamente o avanco. Durante a interrupgao do
avango, a ferramenta permanece na posicao atual, mas o mandril
continua a rodar. Este comportamento provoca um desperdicio
de pecas de trabalho ao produzir a rosca. Além disso, durante a
execucao, existe perigo de rotura da ferramenta!

> Desativar a funcdo FUNCTION FEED DWELL antes da
producao de roscas

Procedimento
Exemplo

Proceda conforme a definicdo da seguinte forma:

spec » Mostrar barra de softkeys com funcdes especiais
e » Premir a softkey FUNCOES PROGRAMA
PROGRAMA
e » Premir a softkey FUNCTION FEED
FEED
eED. » Premir a softkey FEED DWELL
i » Definir a duracéo do intervalo de espera D-TIME

» Definir a duragédo do intervalo de levantamento
de aparas FTIME
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Restaurar o tempo de espera

o Restaure o tempo de espera imediatamente a seguir a
maquinagem executada com rotura de apara.

Exemplo

Com a funcdo FUNCTION FEED DWELL RESET, o tempo de espera
repetitivo é restaurado.

Proceda conforme a definicdo da seguinte forma:

» Mostrar barra de softkeys com funcdes especiais
P » Premir a softkey FUNCOES PROGRAMA

» Premir a softkey FUNCTION FEED

 Reser » Premir a softkey RESET FEED DWELL

o Também pode restaurar o tempo de espera,
introduzindo D-TIME 0.

O comando restaura a funcdo FUNCTION FEED DWELL
automaticamente no final de um programa.
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10.11 Tempo de espera FUNCTION DWELL

Programar o tempo de espera

Aplicacao
A funcdo FUNCTION DWELL, permite programar um tempo de

espera em segundos ou definir a quantidade de rotagoes do
mandril para a permanéncia.

Procedimento
Exemplo

Exemplo

Proceda conforme a definicdo da seguinte forma:
» Mostrar barra de softkeys com funcdes especiais

» Premir a softkey FUNCOES PROGRAMA

> Softkey FUNCTION DWELL

e » Premir a softkey DWELL TIME

» Definir a duracdo em segundos

» Em alternativa, premir a softkey DWELL
REVOLUTIONS

» Definir a quantidade de rotagbes do mandril
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10.12 Elevar a ferramenta na paragem NC:
FUNCTION LIFTOFF

Programar a elevacao com FUNCTION LIFTOFF

Condicoes

@ Consulte o manual da sua maquina!

Esta funcdo é configurada e ativada pelo fabricante da
maquina. O fabricante da maquina define no parametro
de maquina CfgLiftOff (N.2 201400) o percurso que o
comando processa com um LIFTOFF. A funcao também
pode ser desativada através do parametro de maquina
CfgLiftOff.

Na coluna LIFTOFF da tabela de ferramentas, define-se o
parametro Y para a ferramenta ativa.

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

Aplicacao

A funcéo LIFTOFF atua nas seguintes situacoes:

® Numa paragem NC efetuada pelo utilizador

= Numa paragem NC efetuada pelo software, por exemplo,
quando ocorre um erro no sistema de acionamento

B Numa interrupcéo de fornecimento de corrente elétrica

A ferramenta afasta-se em cerca de 2 mm do contorno. O

comando calcula a direcao de elevacao com base em introducoes

no bloco FUNCTION LIFTOFF.

As vérias possibilidades de programar a funcdo LIFTOFF so as

seguintes:

® FUNCTION LIFTOFF TCS X Y Z: Elevar no sistema de
coordenadas da ferramenta com vetor definido

® FUNCTION LIFTOFF ANGLE TCS SPB: Elevar no sistema de
coordenadas da ferramenta com angulo definido

® Elevar na direcao do eixo da ferramenta com M148

Mais informacgoes: 'Em caso de paragem do NC, levantar a
ferramenta automaticamente do contorno: M 148", P4gina 228
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Programar a elevacao com vetor definido
Exemplo

Com LIFTOFF TCS X Y Z, define-se a direcdo de elevacdo como
vetor no sistema de coordenadas da ferramenta. Com base no
curso total definido pelo fabricante da maquina, o comando calcula
0 curso de elevacdo nos varios eixos.

Proceda conforme a definicdo da seguinte forma:

» Mostrar barra de softkeys com funcdes especiais
T » Premir a softkey FUNCOES PROGRAMA
Em— » Premir a softkey FUNCTION LIFTOFF
T » Premir a softkey LIFTOFF TCS
Tes » Introduzir os componentes do vetorem X, Y e Z

Programar a elevacao com angulo definido
Exemplo

Com LIFTOFF ANGLE TCS SPB, define-se a diregcdo de elevacao
como angulo soélido no sistema de coordenadas da ferramenta.

O angulo SPB introduzido descreve o angulo entre Z e X.
Introduzindo-se 0°, a ferramenta eleva na direcao do eixo da
ferramenta Z.

Proceda conforme a definicdo da seguinte forma:

» Mostrar barra de softkeys com funcoes especiais
T » Premir a softkey FUNCOES PROGRAMA
Em— > Premir a softkey FUNCTION LIFTOFF
LIFTOFF
g > Premir a softkey LIFTOFF ANGLE TCS
G » Introduzir o angulo SPB
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Anular a funcao Liftoff
Exemplo

Com a funcdo FUNCTION LIFTOFF RESET, é possivel anular a
elevacao.

Proceda conforme a definicdo da seguinte forma:

» Mostrar barra de softkeys com funcdes especiais

> Premir a softkey FUNGOES PROGRAMA

» Premir a softkey FUNCTION LIFTOFF

T » Premir a softkey LIFTOFF RESET

o Também pode anular a elevacdo com M149.

O comando anula a funcado FUNCTION LIFTOFF
automaticamente no final de um programa.
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11.1 FuncoOes para a maquinagem com eixos
multiplos

Neste capitulo resumem-se as funcdes do comando relacionadas
com a maguinagem de eixos multiplos:

Funcao do comando Descricao Pagina

PLANE Definir maquinagens no plano de maguinagem inclinado 343

M116 Avanco de eixos rotativos 374
PLANE/M128 Fresagem inclinada 373

FUNCTION TCPM: Determinar o comportamento do comando ao posicionar eixos rotativos 381
(desenvolvimento de M128)

M126 Deslocar os eixos rotativos pelo curso mais curto 375

M94 Reduzir o valor de visualizacdo de eixos rotativos 376

M128 Determinar o comportamento do comando ao posicionar eixos rotativos 377

M138 Selecéo de eixos basculantes 379

M144 Calcular cinematica da méaquina 380
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11.2 A funcao PLANE: inclinacao do plano de
maquinagem (Opcao #8)

Introducao

@ Consulte o manual da sua méaquinal

As funcoes para a inclinagdo do plano de maquinagem
tém que ser autorizadas pelo fabricante da méaquinal

A funcdo PLANE apenas pode ser utilizada em maquinas
que dispdem de, pelo menos, dois eixos rotativos (eixos
de mesa, eixos de cabeca ou combinados). A funcéo
PLANE AXIAL constitui uma excecdo. PLANE AXIAL
também pode ser utilizada em méaguinas com um sé
eixo rotativo programavel.

Com as fungdes PLANE (em inglés plane = plano), tem a
disposicao fungoes potentes, com as quais pode definir planos de
maquinagem inclinados de varias maneiras.

A definicao de parametros das fungdes PLANE esta estruturada em
duas partes:

® A definicdo geométrica do plano, que é diferente para cada uma
das funcdoes PLANE disponiveis

® O comportamento de posicionamento da funcdo PLANE, que
tem de ser considerado independentemente da definicao de
plano e é idéntico para todas as funcoes PLANE
Mais informacoes: "Determinar o comportamento de
posicionamento”, Pagina 362

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

Ao ligar a maquina, o comando tenta restaurar o estado em
gue o plano inclinado se encontrava quando se desligou. Em
determinadas circunstancias, isso nao é possivel. Tal acontece,
p. ex., quando se inclina com angulo axial e a maquina esta
configurada com angulo sélido ou se a cinematica tiver sido
alterada.

> Se possivel, restaurar a inclinacdo antes de desligar.
» Verificar o estado da inclinacéao ao ligar novamente.
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AVISO

Atencao, perigo de colisao!

O ciclo 28 ESPELHAMENTO pode atuar de diferentes formas
juntamente com a fungao Inclinar plano de trabalho. Neste
caso, sdo decisivos a sequéncia de programacéao, 0s eixos
espelhados e a fungao de inclinagao utilizada. Durante o
processo de inclinagdo e a maquinagem seguinte, existe perigo
de coliséo!

» Verificar o desenvolvimento e as posicdoes mediante a
simulacéo grafica
» Testar o programa NC ou a seccdo de programa Execucao
passo a passo com cuidado
Exemplos
1 Ciclo 28 ESPELHAMENTO programado antes da funcao de
inclinacao sem eixos rotativos:
B Ainclinacdo da funcdo PLANE utilizada (exceto PLANE
AXIAL) é espelhada
B O espelhamento atua apés a inclinagdo com PLANE AXIAL
ou o ciclo 19
2 Ciclo 28 ESPELHAMENTO programado antes da funcao de
inclinagao com um eixo rotativo:

= O eixo rotativo espelhado ndo tem efeito na inclinacéo
da funcao PLANE utilizada, é espelhado unicamente o
movimento do eixo rotativo

o Recomendacdes de operacao e programacao:

= Nao é possivel aceitar a funcao Posicdo real com o
plano de maquinagem inclinado.

® Quando se utiliza a fungdo PLANE com M120 ativo, o
comando anula automaticamente a correcao do raio
e também a funcdo M120.

B Anular sempre as funcdoes PLANE com PLANE
RESET. A introducao do valor 0 em todos os
pardmetros PLANE (p. ex., todos os trés angulos
sélidos) anula apenas o angulo, nao a fungao.

B As possibilidades de inclinagdo na sua maquina
podem ficar restringidas, se limitar o nimero dos
eixos basculantes com a funcao M138. O fabricante
da maquina determina se o comando considera
ou define para 0 os angulos de eixo dos eixos
desselecionados.

® O comando suporta a inclinacdo do plano de trabalho
apenas com o eixo do mandril Z.
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Resumo

A maioria das funcdes PLANE (exceto PLANE AXIAL) permite
descrever o plano de maquinagem pretendido, independentemente
dos eixos rotativos que existem na maquina. Dispoe-se das
seguintes possibilidades:

Softkey Funcao Parametros necessarios Pagina
seATIAL. SPATIAL Trés angulos no espaco SPA, SPB, SPC 348

PROJECTED Dois angulos de projecdo PROPR e PROMIN assim como 350
um angulo de rotacdo ROT

EULER Precesséo Trés angulos de Euler (EULPR), Nutacéo 352
(EULNU) e Rotacao (EULROT)

VECTOR Vetor normal para a definicao do plano e vetor base para 354
a definicao do plano e vetor base para a definicdo da
direcao do eixo X inclinado

POINTS Coordenadas de trés pontos quaisquer do plano que se 357
pretende inclinar
RELATIV Angulo no espaco, atuante de forma individual, incre- 359
mental
AXTAL AXIAL Até trés angulos de eixo absolutos ou incrementais A, B, 360
e C

" Reser DEFI- Restaurar a fungao PLANE 347

Iniciar animacao

Para conhecer as diferentes possibilidades de definicdo de cada
funcdo PLANE, podem iniciar-se animacdes mediante softkey.

Para isso, em primeiro lugar, ative 0 modo de animacao e, em
seguida, selecione a funcdo PLANE desejada. Durante a animacéo,
o comando realca a azul a softkey da funcdo PLANE escolhida.

Softkey Funcao
seLece. Ligar o modo de animacéao
~

spa Selecionar a animacéo (realgcada a azul)
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Definir a funcao PLANE
» Mostrar barra de softkeys com funcdes especiais Prog:amar o

THG: \nc_prog\BHBADIN\|_Gesenk casting.i |
|2 F1ano a espacial A

%1_GESENK_CASTING G71

“INGLINGR » Premir a softkey INCLINAR PLANO MECANIZ. e

2o G31 X150 ye100 Zen®

* - Machine hole pattern I027043KL1

> O comando mostra na barra de softkeys a fungao T

PLANE disponivel.
» Selecionar a funcao PLANE

LI

160 601 xes-
1o G2s R10-
200 Go1 vemo-
nzo 627 ATo-
nzzo Go1 x-20 ¥+30 G40

SPATIAL

s

PROJECTED

S

SELECC.

REsET
anTuAGAo

%‘m@:

w1

Selecionar funcao
» Selecionar a funcao pretendida por meio de softkey

> O comando continua a executar o didlogo e pede os parametros
necessarios.

Selecionar a fungcao com a animacao ativada
» Selecionar a funcao pretendida por meio de softkey

> O comando mostra a animacao.

» Para aplicar a fungao ativa nesse momento, premir novamente a
softkey da funcéo ou a tecla ENT

Visualizacao de posicao
Assim que uma funcado PLANE qualquer, exceto PLANE AXIAL, fica [B3erocuomo continua o

!J

ativa, o comando mostra na visualizacdo de estado suplementar o oo, e A T
angulo no espaco calculado. e o o .35 et 211 i I
Na visualizacao do curso restante (ACTDST e REFDST), durante ¢ am

1oo o1 xe15 ves0-
ni10 o1 o1 x4120°

a inclinagao (modo MOVE ou TURN) o comando mostra no eixo Rt e

niso o1 veso-

rotativo o percurso até a posicéo final calculada do eixo rotativo. s ot e v s

Cinesstica ativa
1008 v LTt 1 €18 HEAD_€_ TABLE

8 =0.600
[ I | +0.000
2 |
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Anular a funcao PLANE

Exemplo
» Mostrar barra de softkeys com funcoes especiais

“INcLINAR. > Premir a softkey INCLINAR PLANO MECANIZ.

MEGANTZ. > O comando mostra na barra de softkeys as

funcdes PLANE disponiveis
» Seleccionar a fungao para anular

» Determinar se o comando coloca 0s eixos

novE basculantes automaticamente na posicao inicial
(MOVE ou TURN) ou néo (STAY)
Mais informacoes: "Inclinagdo automatica
MOVE/TURN/STAY", Pagina 363
» Premir a tecla END

o A funcdo PLANE RESET anula a inclinagéo ativa e os
angulos (funcao PLANE ou ciclo G80) (dngulo =0 e
fungao inativa). Nao é necessaria uma definicdo multipla.
A inclinagdo no modo de funcionamento Modo de
operacao manual desativa-se através do menu ROT 3D.
Mais informacoes: Manual do Utilizador Preparar,
testar e executar programas NC
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Definir o plano de maquinagem através de angulo
solido: PLANE SPATIAL

Aplicacao

Os angulos no espaco definem um plano de maquinagem através
de até trés rotagdes no sistema de coordenadas da peca de
trabalho n&o inclinado (sequéncia de inclinacao A-B-C).

A maioria dos utilizadores, neste caso, parte de trés rotacoes
estruturadas umas sobre as outras pela ordem inversa (sequéncia
de inclinacao C-B-A).

O resultado é idéntico nas duas perspetivas, como se vé na
comparagdo seguinte.

Exemplo

A-B-C C-B-A
Posicao inicial AQ° BO°® C0° Posicao inicial AQ° BO® C0O°
A A

=

.
.

HEIDENHAIN [ HEIDENHAIN [

A+45° C+90°
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Comparacéao das duas sequéncias de inclinagao:
® Sequéncia de inclinacao A-B-C:
1 Inclinagédo no eixo X néo inclinado do sistema de
coordenadas da peca de trabalho

2 Inclinagado no eixo Y ndo inclinado do sistema de
coordenadas da peca de trabalho

3 Inclinacdo em torno do eixo Z néo inclinado do sistema de
coordenadas da peca de trabalho

® Sequéncia de inclinacao C-B-A:
1 Inclinacdo em torno do eixo Z ndo inclinado do sistema de
coordenadas da peca de trabalho

2 Inclinagao no eixo Y inclinado
3 Inclinacéo no eixo X inclinado

o Recomendacdes de programacéao:

= E necessario definir sempre os trés angulos no
espaco SPA, SPB e SPC, ndo obstante um ou mais
angulos conterem o valor O.

® Dependendo da maquina, o ciclo G80 requer a
introducado de angulos sélidos ou angulos de eixo.
Se a configuracao (definicdo dos parametros de
maquina) permitir a introducdo de angulos sdlidos,
a definicao de angulos é idéntica no ciclo G80 e na
funcao PLANE SPATIAL.

= E possivel selecionar o comportamento de
posicionamento. Mais informagoes: 'Determinar o
comportamento de posicionamento’, Pagina 362

Parametros de introducao

Exemplo
seATIAL » Angulo sélido A?: angulo de rotagéo SPA no

eixo X (nao inclinado). Campo de introducéo de
-359.9999° a +359.9999°

» Angulo sélido B?: angulo de rotacdo SPB no
eixo Y (nao inclinado). Campo de introducéo de
-359.9999° a +359.9999°

» Angulo sélido C?: Angulo de rotagdo SPC no
eixo Z (néo inclinado). Campo de introducao de
-359.9999° a +359.9999°

» Continuar com as caracteristicas de posicdo
Mais informacoes: 'Determinar o
comportamento de posicionamento”,
Pagina 362
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Abreviaturas utilizadas

Abreviatura Significado

SPATIAL Inglés spatial = espacial

SPA spatial A: rotacao no eixo X (ndo inclinado)
SPB spatial B: rotagao no eixo Y (ndo inclinado)
SPC spatial C: rotacao no eixo Z (nao inclinado)

Definir o plano de maquinagem através do angulo de
projecao PLANE PROJECTED

Aplicacao

Os angulos de projecao definem um plano de maquinagem através
da indicacao de dois angulos que podem determinar-se através da
projecao do 1.2 plano de coordenadas (Z/X no eixo de ferramenta

Z) e do 2.2 plano de coordenadas (Y/Z no eixo de ferramenta Z) no
plano de maquinagem a definir.

o Recomendacdes de programacao:

®m (Os angulos de projecao correspondem a projecoes
angulares nos planos de um sistema de coordenadas
perpendicular. Os angulos nas superficies externas
da peca de trabalho séo iguais aos angulos de
projecao apenas em pecas de trabalho retangulares.
E por isso que, nas pecas de trabalho nao
retangulares, as indicacoes de angulos no Desenho
Técnico diferem frequentemente dos angulos de
projecao reais.

= E possivel selecionar o comportamento de
posicionamento. Mais informacgoes: 'Determinar o
comportamento de posicionamento”, Pagina 362
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Parametros de introducao

PROJECTED » Ang. proj. 1 Plano de coordenadas?: 4ngulo
N projetado do plano de maquinagem inclinado

no 1.2 plano de coordenadas do sistema

de coordenadas néao inclinado (Z/X no eixo

da ferramenta Z). Campo de introducgao de

-89.9999° a +89.9999°. O eixo 0° é 0 eixo

principal do plano de maquinagem ativado (para

X com eixo da ferramenta Z, sentido positivo)

» Ang. proj. 2 Plano de coordenadas?: angulo
projetado no 2.2 plano de coordenadas do
sistema de coordenadas néo inclinado (Y/Z no
eixo da ferramenta Z). Campo de introdugao
de -89.9999° a +89.9999°. O eixo 0° é 0 eix0
secundario do plano de maquinagem ativado (Y
com eixo da ferramenta 2)

» Angulo ROT do plano Plano?: rotacdo do
sistema de coordenadas inclinado em torno
do eixo da ferramenta inclinado (corresponde,
respetivamente, a uma rotacado com ciclo 10
ROTACAQ). Com o angulo de rotacéo, pode-se
determinar facilmente o sentido do eixo principal
do plano de maguinagem (para X com eixo da
ferramenta Z, Z com eixo da ferramenta Y).
Campo de introdugao de -360° a +360°.

» Continuar com as caracteristicas de posicao
Mais informacoes: "Determinar o
comportamento de posicionamento”,
Pagina 362

Exemplo

Abreviaturas utilizadas:

PROJECTED Inglés projected = projetado
PROPR Prinzipal plane: Plano principal
PROMIN minor plane: plano secundario
VERMELHO Em inglés, rotation: Rotacéo
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Definir o plano de maquinagem através do angulo
Euler: PLANE EULER

Aplicacao

Os angulos Euler definem um plano de maquinagem até trés
rotacoes em redor do respetivo sistema de coordenadas
inclinado. Os trés angulos Euler foram definidos pelo matematico
suico Euler.

o E possivel selecionar o comportamento de
posicionamento.
Mais informacoes: "Determinar o comportamento de
posicionamento’, Pagina 362

Parametros de introducao

PROJECTED » Angulo rotac. Plano de coordenadas
' principal?: angulo de rotacdo EULPR em redor
do eixo Z. Ter em atencao:

® O campo de introducéo vai de -180.0000° a
180.0000°

B Eixo0°éoeixoX
» Angulo de inclinacéo eixo da ferramenta?:
angulo de inclinagdo EULNUT do sistema de

coordenadas em redor do eixo X rodado por
meio do angulo de precessao. Ter em atengao:
® O campo de introducéo vai de 0° a 180.0000°
m Oeixo0°¢éoeixo”Z

» Angulo ROT do plano Plano?:rotacao EULROT
do sistema de coordenadas inclinado em redor
do eixo inclinado (corresponde respetivamente
a uma rotacdo com ciclo 10 ROTACAO). Com
o angulo de rotacao, pode-se determinar
facilmente o sentido do eixo X no plano de
maquinagem inclinado. Ter em atencéo:

® O campo de introducéo vai de 0° a 360,0000°
B Eixo0°éoeixoX

» Continuar com as caracteristicas de posicao
Mais informacoes: "Determinar o

comportamento de posicionamento”,
Pagina 362

Exemplo
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Abreviaturas utilizadas

Abreviatura Significado

EULER Matemaético suico, que definiu o angulo chama- CULROT
do de Euler

EULPR Angulo de Precessao: angulo que descreve a
rotacao do sistema de coordenadas em redor
do eixo Z

EULNU Angulo de Nutacéo: angulo que descreve a

rotacao do sistema de coordenadas em redor
do eixo X rodado por meio do dngulo de preci-
sao

EULROT Angulo de Rotacao: angulo que descreve a
rotacao do sistema de coordenadas inclinado,
em redor do eixo Z inclinado
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Definir o plano de maquinagem através de dois
vetores: PLANE VECTOR

Aplicacao

Pode-se utilizar a definicdo de um plano de maguinagem por meio
de dois vetores, se o seu sistema CAD puder calcular o vetor
base e o vetor normal do plano de maquinagem inclinado. Nao

€ necessdria uma introducdo normalizada. O comando calcula a
normalizacdo internamente para que possa introduzir valores entre
-9.999999 e +9.999999 .

O vetor base necessario para a definicdo do plano de magquinagem
& definido pelos componentes BX, BY e BZ. O vetor normal é
definido pelos componentes NX, NY e NZ.

o Recomendacdes de programacéao:

® O comando calcula internamente, a partir dos
valores que introduziu, respectivamente os vectores
normalizados.

= O vetor normal define a inclinagao e o alinhamento
do plano de maquinagem. O vetor de base determina
a orientacao do eixo principal X no plano de
maquinagem definido. Para que a definicao do plano
de maquinagem seja inequivoca, 0s vetores devem
ser programados perpendicularmente um ao outro.
O comportamento do comando em caso de vetores
nao perpendiculares é definido pelo fabricante da
maquina.

O vetor normal ndo pode ser programado demasiado
curto, p. ex., todos os componentes de direcdo
com o valor 0 ou também 0.0000001. Neste caso,
o comando ndo consegue definir a inclinacdo. O
processamento é cancelado com uma mensagem
de erro. Este comportamento ndo depende da
configuracdo dos parametros de maquina.

= E possivel selecionar o comportamento de
posicionamento. Mais informacgoes: 'Determinar o
comportamento de posicionamento’, Pagina 362
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@ Consulte o manual da sua maquina!

O fabricante da maquina configura o comportamento do
comando com vetores nao perpendiculares.

Em alternativa a mensagem de erro padrao, o comando
corrige (ou substitui) o vetor de base nao perpendicular.
O comando nao modifica o vetor normal nessa
operacao.

Comportamento de correcao padrao do comando em
caso de vetor de base nao perpendicular:

B o vetor de base € projetado ao longo do vetor normal
no plano de maquinagem (definido pelo vetor normal)

Comportamento de correcdo do comando em caso
de vetor de base nao perpendicular e, adicionalmente,
demasiado curto, paralelo ou antiparalelo ao vetor
normal:

B se o vetor normal ndo possuir uma parte X, o vetor
de base corresponde ao eixo X original

B se o vetor normal ndo possuir uma parte Y, o vetor de
base corresponde ao eixo Y original
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Parametros de introducao

> Vetor base componente X?: componente X
BX do vetor base B. Campo de introducéo:
-9.9999999 a +9.9999999

> Vetor base componente Y?: componente Y
BY do vetor base B. Campo de introducao:
-9.9999999 a +9.9999999

> Vetor base componente Z?: componente Z
BZ do vetor base B. Campo de introducgéo:
-9.9999999 a +9.9999999

> Vetor normal componente X?: componente X
NX do vetor normal N. Campo de introdugéo:
-9.9999999 a +9.9999999

> Vetor normal componente Y?: componente Y
NY do vetor normal N. Campo de introducéo:
-9.9999999 a +9.9999999

> Vetor normal componente Z?: componente Z
NZ do vetor normal N. Campo de introducéo:
-9.9999999 a +9.9999999

» Continuar com as caracteristicas de posicdo
Mais informacoes: 'Determinar o
comportamento de posicionamento”,
Pagina 362

Exemplo

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura Significado

VECTOR Inglés vector = vetor
BX, BY, BZ Vetor Base: componentes X, Ye Z
NX, NY, NZ Vetor Normal: componentes X, Ye Z
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Definir o plano de maquinagem através de trés
pontos: PLANE POINTS

Aplicacao

Pode definir claramente um plano de maquinagem, indicando trés
pontos P1 a P3 quaisquer deste plano. Esta possibilidade realiza-
se na funcdo PLANE POINTS.

o Recomendacbes de programagcao:

® Qs trés pontos definem a inclinagado e o alinhamento
do plano. O comando né&o altera a posicao do ponto
zero ativo com PLANE POINTS.

= O ponto 1 e o ponto 2 determinam a orientacao do
eixo principal X inclinado (com eixo da ferramenta 7).

= O ponto 3 define a inclinagao do plano de
maquinagem inclinado. A orientagao do eixo Y,
dado que este se encontra perpendicular ao eixo
principal X, tem lugar no plano de maguinagem
definido. A posicao do ponto 3 determina,
igualmente, a orientagao do eixo da ferramenta e,
consequentemente, o alinhamento do plano de
maquinagem. De modo a que o eixo positivo da
ferramenta aponte para longe da peca de trabalho, o
ponto 3 deve encontrarse acima da linha de ligacao
entre o ponto 1 e o ponto 2 (regra da mao direita).

= E possivel selecionar o comportamento de
posicionamento. Mais informacgoes: 'Determinar o
comportamento de posicionamento”, Pagina 362
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Parametros de introducao

POINTS » Coordenada X do 1.° ponto do plano?:
% coordenada X P1X do 1.2 ponto do plano

» Coordenada Y do 1.° ponto do plano?:
coordenada Y P1Y do 1.2 ponto do plano

» Coordenada Z do 1.° ponto do plano?:
coordenada Z P1Z do 1.2 ponto do plano

» Coordenada X do 2.° ponto do plano?:
coordenada X P2X do 2.2 ponto do plano

» Coordenada Y do 2.° ponto do plano?:
coordenada Y P2Y do 2.2 ponto do plano

» Coordenada Z do 2.° ponto do plano?:
coordenada Z P2Z do 2.2 ponto do plano

» Coordenada X do 3.° ponto do plano?:
coordenada X P3X do 3.2 ponto do plano

» Coordenada Y do 3.° ponto do plano?:
coordenada Y P3Y do 3.2 ponto do plano

» Coordenada Z do 3.° ponto do plano?:
coordenada Z P3Z do 3.2 ponto do plano

» Continuar com as caracteristicas de posicdo
Mais informacoes: 'Determinar o
comportamento de posicionamento”,
Pagina 362

Exemplo

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura Significado

POINTS Inglés points = pontos
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Definir plano de maquinagem por meio de um unico
angulo solido incremental: PLANE RELATIV

Aplicacao

Utiliza-se o angulo no espaco relativo, quando se pretende inclinar
um plano de maquinagem inclinado, ja ativado por meio de mais
uma rotacao. Exemplo 45° aplicar chanfro num plano inclinado.

o Recomendacgbes de programagao:

® O angulo definido refere-se sempre ao plano de
maquinagem ativo, independentemente da funcdo de
inclinacao utilizada anteriormente.

® Pode programar consecutivamente quantas fungdes
PLANE RELATIV quiser.

® Se, apdés uma funcdo PLANE RELATIV, desejar
anular a inclinacao do plano de maquinagem ativo
anteriormente, defina a mesma funcao PLANE
RELATIV com sinal contrario.

® Se utilizar PLANE RELATIV sem inclinacoes prévias,
PLANE RELATIV atua diretamente no sistema de
coordenadas da peca de trabalho. Neste caso,
inclina-se o plano de maquinagem original pelo
angulo solido definido da fungcdo PLANE RELATIV.

= E possivel selecionar o comportamento de
posicionamento. Mais informacgoes: "Determinar o
comportamento de posicionamento’, Pagina 362

Parametros de introducao
REL. PR, » Angulo incremental?: angulo no espaco

em que se pretende continuar a inclinar o
plano de maquinagem ativado. Selecionar por
softkey o eixo em redor do qual se pretende
inclinar. Campo de introducéo: de -359,9999° a
+359,9999°

» Continuar com as caracteristicas de posicdo
Mais informacoes: 'Determinar o
comportamento de posicionamento”,
Pagina 362

Exemplo

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura Significado

RELATIV Inglés relative = referente a
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Plano de maquinagem através do angulo de eixo
PLANE AXIAL

Aplicacao
A funcdo PLANE AXIAL define tanto a inclinagdo e o alinhamento

do plano de maquinagem, como também as coordenadas nominais
dos eixos de rotacao.

o PLANE AXIAL também pode ser utilizada em conexao
com um sé eixo rotativo.

A introducéo de coordenadas nominais (introduc¢éo do
angulo do eixo) oferece a vantagem de uma situacao de
inclinacao definida inequivocamente através de posicoes
de eixo predefinidas. Muitas vezes, as introdugdes de
angulos sélidos sem definicdes adicionais possuem
varias solucdes matematicas. Sem a utilizacdo de

um sistema CAM, a introducéo do dngulo do eixo é
realizavel, frequentemente, apenas em conexao com
eixos rotativos colocados perpendicularmente.

@ Consulte o manual da sua maquina!
Se a sua maquina permitir definicoes de angulo
soélido, apés PLANE AXIAL, também pode continuar a
programar com PLANE RELATIV.

o Recomendacodes de programacao:

®m (Os angulos de eixo devem corresponder aos €ixos
existentes na maquina. Se forem programados
angulos de eixo para eixos rotativos nao existentes, o
comando emite uma mensagem de erro.

B Anule a fungdo PLANE AXIAL através da funcdo
PLANE RESET. A introducao de 0 anula apenas
0 angulo de eixo, mas ndo desativa a funcdo de
inclinacao.

® (Os angulos de eixo da funcdo PLANE AXIAL atuam
de forma modal. Ao programar um angulo de
eixo incremental, o comando adiciona este valor
ao angulo de eixo atualmente atuante. Caso se
programem dois eixos rotativos diferentes em duas
funcoes PLANE AXIAL consecutivas, o novo plano
de maquinagem surge dos dois angulos de eixo
definidos.

B As funcdes SYM (SEQ), TABLE ROT e COORD ROT
nao tém qualquer efeito quando ligadas a PLANE
AXIAL.

® A funcao PLANE AXIAL nao calcula a rotacao basica.
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Parametros de introducao
Exemplo

» Angulo do eixo A?: Angulo do eixo, sobre o
qual o eixo A deve ser inclinado. Se foram
introduzidos valores incrementais, o angulo
deve continuar a ser inclinado, em volta do
eixo A da posicao atual. Campo de introducgao:
-99999.9999° a +99999.9999°

» Angulo do eixo B?: Angulo do eixo, sobre o
qual o eixo B deve ser inclinado. Se foram
introduzidos valores incrementais, o angulo
deve continuar a ser inclinado, em volta do
eixo B da posicao atual. Campo de introducao:
-99999.9999° a +99999.9999°

» Angulo do eixo C?: Angulo do eixo, sobre o
qual o eixo C deve ser inclinado. Se foram
introduzidos valores incrementais, o angulo
deve continuar a ser inclinado, em volta do
eixo C da posicao atual. Campo de introducgao:
-99999.9999° a +99999.9999°

» Continuar com as caracteristicas de posicao
Mais informacoes: "Determinar o
comportamento de posicionamento”,
Pagina 362

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura Significado

AXIAL Inglés axial = forma do eixo
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Determinar o comportamento de posicionamento

Resumo

Independentemente da funcédo PLANE que se utiliza para definir
o plano de maquinagem inclinado, estao sempre disponiveis as
seguintes fungdes para o comportamento de posicdo:

= |nclinagado automéatica

m Selecdo de possibilidades de inclinagao alternativas (ndo com
PLANE AXIAL)

® Selecao do tipo de transformacéo (ndo com PLANE AXIAL)

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

O ciclo 28 ESPELHAMENTO pode atuar de diferentes formas
juntamente com a funcéo Inclinar plano de trabalho. Neste
caso, sao decisivos a sequéncia de programagao, 0s eixos
espelhados e a fungao de inclinacéo utilizada. Durante o
processo de inclinagdo e a maguinagem seguinte, existe perigo
de colisao!

» Verificar o desenvolvimento e as posicoes mediante a
simulacéo grafica

» Testar o programa NC ou a seccdo de programa Execucao
passo a passo com cuidado

Exemplos

1 Ciclo 28 ESPELHAMENTO programado antes da funcao de
inclinagao sem eixos rotativos:
B Ainclinacdo da funcdo PLANE utilizada (exceto PLANE

AXIAL) é espelhada

® O espelhamento atua apés a inclinagdo com PLANE AXIAL
ou o ciclo 19

2 Ciclo 28 ESPELHAMENTO programado antes da funcao de
inclinagao com um eixo rotativo:

® O eixo rotativo espelhado ndo tem efeito na inclinagéo
da funcdo PLANE utilizada, é espelhado unicamente o
movimento do eixo rotativo
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Inclinacao automatica MOVE/TURN/STAY

Depois de se terem introduzido todos os pardmetros para a
definicdo de plano, é necessario determinar de que forma o
comando deve inclinar os eixos rotativos de acordo com os valores
dos eixos calculados. A introducao é absolutamente necesséria.

O comando oferece as seguintes possibilidades de inclinar os
eixos rotativos de acordo com os valores dos eixos calculados:

» A funcdo PLANE deve inclinar os eixos rotativos
automaticamente de acordo com os valores de
eixos calculados, na qual a posicao relativa entre
peca de trabalho e ferramenta ndo se altera.

> O comando executa um movimento
compensatdrio nos eixos lineares.

» A funcao PLANE deve inclinar os eixos rotativos
automaticamente de acordo com os valores
de eixos calculados, na qual apenas os eixos
rotativos sdo posicionados.

MOVE

TURN

> O comando nao executa nenhum movimento
compensatoério nos eixos lineares.

» Inclina os eixos rotativos num bloco de posicao
seguinte e separado

STRY

Se se tiver selecionado a opcao MOVE (a funcao PLANE deve
inclinarse automaticamente com movimento de compensacao),

€ preciso ainda definir os dois seguintes parametros Distancia do
ponto de rotacao da extremidade da ferramenta e Avanco? F=.

Se se tiver selecionado a opcdo TURN (a funcdo PLANE deve
inclinarse automaticamente sem movimento de compensacéo), é
preciso ainda definir o seguinte parametro Avanco? F=.

Em alternativa a um avanco definido diretamente por valor
numeérico F, o movimento de inclinacado podera ser executado
também com FMAX (marcha rapida) ou FAUTO (avanco a partir do
bloco T).

MOVE

ey TURN

o Se utilizar a funcdo PLANE em ligacdo com STAY,
entao deverd inclinar os eixos de rotagcao num bloco de
posicionamento separado segundo a fungdo PLANE.
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» Distancia do ponto de rotacao a extremidade da ferramenta
(incremental): Por meio do parémetro DIST, determina-se o
ponto de rotagdo do movimento de inclinagao para dentro,
referente a posicdo atual da extremidade da ferramenta.

B Quando a ferramenta, antes da inclinagcado, se encontra na
distancia a peca de trabalho indicada , a ferramenta encontra-
se também, depois da inclinagdo, visto relativamente na
mesma posicao (figura no centro, a direita, 1 = DIST)

® Quando a ferramenta, antes da inclinacdo, ndo se encontra
na distancia a peca de trabalho indicada, a ferramenta,
depois da inclinagao, encontra-se, visto relativamente,
deslocada para a posicédo original (figura em baixo, a direita, 1
= DIST)

> O comando roda a ferramenta (a mesa) em redor da
extremidade da ferramenta.

» Avanco? F=: velocidade da trajetéria a que se pretende inclinar a
ferramenta

» Comprimento de retracao no eixo da ferramenta?: curso de
retracdo MB, atua de forma incremental desde a posicdo de
ferramenta atual na direcao do eixo de ferramenta ativo a que o
comando aproxima antes do processo de inclinagcao. MB MAX
desloca a ferramenta até pouco antes do interruptor limite de
software

364 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programagao DIN/ISO | 10/2019



Maquinagem com eixos multiplos | A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem (Opg¢ao #8)

Inclinar eixos rotativos num bloco NC separado

Se quiser alinhar os eixos rotativos num bloco de posicionamento
separado (selecionada a opcao STAY), proceda da seguinte forma:

AVISO
Atencao, perigo de colisao!

O comando nao realiza uma verificagao de colisdo automatica
entre a ferramenta e a peca de trabalho. Em caso de
posicionamento prévio incorreto ou ausente antes da inclinacéo,
existe perigo de colisdo durante o movimento de inclinacéo!

» Programar uma posicao segura antes da inclinacdo

> Testar o programa NC ou a seccao de programa Execucao
passo a passo com cuidado

v

Selecionar uma funcdo PLANE qualquer; definir alinhamento
automatico com STAY. Na execugado, o comando calcula os
valores de posicao dos eixos rotativos existentes na sua
maquina e deposita-os nos parametros de sistema Q120 (eixo
A), Q121 (eixo B) e Q122 (eixo C)

Definir bloco de posicdo com os valores angulares calculados
pelo comando

v

Exemplo: alinhar a maquina com mesa rotativa C e mesa basculante A num angulo sdlido B+45°

Posicionar na altura segura
Definir e ativar funcdo PLANE

Posicionar eixo rotativo com os valores calculados pelo
comando

Definir maquinagem no plano inclinado
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Selecao de possibilidades de inclinacao SYM (SEQ) +/-

A partir da posicao do plano de maquinagem definida por si, o
comando tem que calcular a respectiva posicao adequada dos SYM(SEQ)
eixos rotativos existentes na sua maquina. Em regra, obtém-se
sempre duas possibilidades de solucéo.

Para selecionar uma das possibilidades de solucao viaveis,
o comando oferece duas variantes: SYM e SEQ. As variantes
selecionam-se por meio das softkeys. SYM é a variante padréo.

A introducao de SYM ou SEQ é opcional.

SEQ parte da posicao inicial (0°) do eixo mestre. O eixo mestre
€ 0 primeiro eixo rotativo a contar da ferramenta ou o Ultimo
eixo rotativo a contar da mesa (dependendo da configuracao

da maquina). Quando as duas possibilidades de solucdo se
encontram numa area positiva ou negativa, o0 comando aplica
automaticamente a solucao mais préoxima (percurso mais curto).
Se necessitar da segunda possibilidade de solucédo, tem de pré- SYM(SEQ) -
posicionar o eixo mestre antes de inclinar o plano de maguinagem

(na area da segunda possibilidade de solucao) ou de trabalhar com

SYM.

SYM, ao contrario de SEQ, utiliza o ponto de simetria do eixo mestre
como referéncia. Cada eixo mestre dispde de duas posicoes de
simetria, que estdo a uma distancia de 180° uma da outra (por
vezes, apenas uma posicao de simetria na margem de deslocacao).

SYM(SEQ) +

SYM(SEQ) +

o O ponto de simetria determina-se da seguinte forma:

» Executar PLANE SPATIAL com um angulo sélido
qualquer e SYM+

» Guardar o angulo axial do eixo mestre num
parametro Q, p. ex., -100

» Repetir a funcdo PLANE SPATIAL com SYM-

» Guardar o angulo axial do eixo mestre num
parametro Q, p. ex., -80

» Estabelecer o valor médio, p. ex., -90
O valor médio corresponde ao ponto de simetria.

Referéncia para SEQ Referéncia para SYM

Com a funcdo SYM, seleciona-se uma das possibilidades de solugéao
referida ao ponto de simetria do eixo mestre:

B SYM+ posiciona o eixo mestre no semiespaco positivo partindo
do ponto de simetria

B SYM- posiciona o eixo mestre no semiespaco negativo partindo
do ponto de simetria
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Com a funcao SEQ, seleciona-se uma das possibilidades de solucéo
referida a posicao inicial do eixo mestre:

®m SEQ+ posiciona o eixo mestre na area de inclinacdo positiva
partindo da posicao inicial

®m SEQ- posiciona o eixo mestre na area de inclinagao negativa
partindo da posicéo inicial

Se a solugao escolhida por meio de SYM (SEQ) nao estiver

na margem de deslocacdo da maquina, o comando emite a

mensagem de erro Angulo ndo permitido.

o Utilizada com PLANE AXIAL, a funcao SYM (SEQ) nao
tem qualquer efeito.

Se nao se definir SYM (SEQ), o comando determina a solucao da
seguinte forma:

1 Determinar se ambas as possibilidades de solugao se
encontram na margem de deslocacao dos eixos rotativos

2 Duas possibilidades de solucao: partindo da posicao atual dos
eixos rotativos, selecionar a variante de solugdo com o percurso
mais curto

3 Uma possibilidade de solucdo: selecionar a Unica solucéo

4 Nenhuma possibilidade de solugao: emitir a mensagem de erro
Angulo nao permitido
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Exemplos

Maquina com mesa rotativa C e mesa basculante A. Funcao
programada: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Interruptor limite Posicao inicial SYM = SEQ Resultado posicao de
eixo

Sem fungao A+0, C+0 nao progr. A+45, C+90

Sem funcao A+0, C+0 + A+45, C+90

Sem funcao A+0, C+0 - A-45, C-90

Sem funcéo A+0, C-105 nao progr. A-45, C-90

Sem funcao A+0, C-105 + A+45, C+90

Sem funcao A+0, C-105 - A-45, C-90

-90 <A< +10 A+0, C+0 nao progr. A-45, C-90

-90 <A< +10 A+0, C+0 + Mensagem de erro
M0V <A<+10 A+0, C+0 - A-45, C-90

Maquina com mesa rotativa B e mesa basculante A
(interruptor limite A +180 e -100). Funcao programada: PLANE
SPATIAL SPA-45 SPB+0 SPC+0

SYM SEQ Resultado posicao de Vista de cinematica
eixo
+ A-45, B+0
- Mensagem de erro Nenhuma solucdo na area limitada
+ Mensagem de erro Nenhuma solucao na area limitada
- A-45, B+0
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6 A posigao do ponto de simetria depende da cinematica.
Se a cinematica for modificada (p. ex., com uma troca
de cabeca), a posicdo do ponto de simetria altera-se.

Dependendo da cinemaética, a diregao de rotacao
positiva de SYM nao corresponde a direcao de rotacéao
positiva de SEQ. Por isso, determine em cada maquina a
posicao do ponto de simetria e a direcao de rotacdo de
SYM antes da programacao.

Selecao do modo de transformacao

Os modos de transformacdo COORD ROT e TABLE ROT
influenciam a orientacao do sistema de coordenadas do plano de
maquinagem através da posicao axial do chamado eixo rotativo
livre.

A introducao de COORD ROT ou TABLE ROT ¢ opcional.

Um eixo rotativo qualquer torna-se um eixo rotativo livre com a
seguinte disposicao:

® 0 eixo rotativo ndo tem efeito na colocacao da ferramenta, dado

gue o eixo de rotacdo e o eixo da ferramenta estdo paralelos na
situacdo de inclinagao

COORD ROT

B 0 eixo rotativo é o primeiro eixo rotativo na cadeia cinematica
que parte da peca de trabalho

Desta forma, o efeito dos modos de transformacao COORD ROT e
TABLE ROT depende do angulo sélido programado e da cinematica
da maquina.

TABLE ROT

o Recomendacbes de programacao:

®m Se, numa situacdo de inclinacdo, ndo ocorrer nenhum
eixo rotativo livre, os modos de transformacao
COORD ROT e TABLE ROT nao produzem efeito.

® Na funcao PLANE AXIAL, os modos de
transformacédo COORD ROT eTABLE ROT nao
produzem efeito.
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Efeito com um eixo rotativo livre

o Avisos sobre a programacgao

B Para o comportamento de posicionamento através
dos modos de transformacdo COORD ROT e
TABLE ROT ¢ irrelevante se o eixo rotativo livre é um
eixo de mesa ou de cabeca.

® A posicao axial do eixo rotativo livre resultante
depende, entre outras coisas, de uma rotacao basica
ativa.

B A orientacédo do sistema de coordenadas do plano
de maquinagem depende, além disso, de uma
rotagao programada, p. ex., com a ajuda do ciclo 10

ROTACAO.
Softkey Ativacao
RoT COORD ROT:
TA» > O comando posiciona o eixo rotativo livre em
0

> O comando orienta o sistema de coordenadas
do plano de maquinagem de acordo com o
angulo soélido programado
ROt _ TABLE ROT com
{“M ® SPAeSPBiguala0
= SPC igual ou diferente de 0
> O comando orienta o eixo rotativo livre de
acordo com o angulo sélido programado

> O comando orienta o sistema de coordenadas
do plano de maquinagem de acordo com o
sistema de coordenadas bésico

TABLE ROT com

= Pelo menos SPA ou SPB diferente de 0

® SPC igual ou diferente de 0

> O comando nao posiciona o eixo rotativo livre,

a posicao antes da inclinagao do plano de
maguinagem mantém-se

> Como a peca de trabalho néo foi posicionada
conjuntamente, o comando orienta o sistema
de coordenadas do plano de maquinagem de
acordo com o angulo sélido programado

o Se néo tiver sido selecionado nenhum modo de
transformacéo, para as funcdes PLANE, o comando
aplica o modo de transformacdo COORD ROT
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Exemplo

O exemplo seguinte mostra o efeito do modo de transformacéo
TABLE ROT em conexao com um eixo rotativo livre.

Pré-posicionar eixo rotativo

Inclinagdo do plano de maquinagem

Origem A=0,B=45

> O comando posiciona o eixo B sobre o dngulo de eixo B+45

> Na situacao de inclinagdo programada com SPA-90, o eixo B
torna-se um eixo rotativo livre

> O comando nao posiciona o eixo rotativo livre, a posigao do eixo
B antes da inclinagao do plano de maquinagem mantém-se

> Como a peca de trabalho néo foi posicionada conjuntamente,
o comando orienta o sistema de coordenadas do plano de
magquinagem de acordo com o angulo sélido programado SPB
+20
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Inclinar plano de maquinagem sem eixos rotativos

@ Consulte o manual da sua maquina!
Esta funcdo deve ser ativada e ajustada pelo fabricante
da méaquina.
O fabricante da maquina deve ter em consideragéo na
descricao da cinematica o angulo exato, p. ex., de uma
cabeca angular instalada.

Também é possivel alinhar o plano de maquinagem programado
perpendicularmente a ferramenta sem eixos rotativos, p. ex., para
ajustar o plano de maquinagem a uma cabeca angular instalada.

A funcdo PLANE SPATIAL e o comportamento de posicionamento
STAY permitem inclinar o plano de maquinagem no angulo indicado
pelo fabricante da maquina.

Exemplo de uma cabeca angular instalada com direcao de
ferramenta fixa Y:

Exemplo
o O angulo de inclinagdo deve ajustarse exatamente ao

angulo da ferramenta, caso contrario o comando emite
uma mensagem de erro.
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11.3 Fresagem inclinada no plano inclinado
(Opcao #9)

Funcao

Em conexao com as novas funcoes PLANE e M128, é possivel
fresar inclinado num plano de maquinagem inclinado. Para isso,
estao disponiveis duas possibilidades de definicéo:

B Fresagem inclinada por meio de deslocacao incremental dum
eixo rotativo

o A fresagem inclinada no plano inclinado funciona
exclusivamente com fresas esféricas.

Mais informacoes: "FUNCTION TCPM (Opgéao #9)",
Pagina 381

Fresagem inclinada por meio de deslocacao
incremental dum eixo rotativo

> Retirar a ferramenta

» Definir uma funcdo PLANE qualquer, ter atencao ao
comportamento de posicionamento

Ativar M128

Mediante um bloco linear, deslocar de forma incremental o
angulo inclinado pretendido no respetivo eixo.

vy

Exemplo

Posicionar na altura segura

Definir e ativar funcdo PLANE

Ativar M128

Ajustar angulo inclinado

Definir maquinagem no plano inclinado
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11.4 Funcoes auxiliares para eixos rotativos

Avanco em mm/min em eixos rotativos A, B, C: M116
(Opcao #8)

Comportamento standard

O comando interpreta o avanco programado num eixo rotativo em
graus/min (em programas em MM e também em programas em
Polegadas). Portanto, o avanco de trajetéria depende da distancia
do ponto central da ferramenta ao centro do eixo rotativo.

Quanto maior for a distancia, maior é o avancgo de trajetéria.

Avanco em mm/min em eixos rotativos com M116

@ Consulte o manual da sua maquinal

A geometria da maquina deve ser determinada pelo
fabricante da maquina na descricdo de cinemética.

0 Recomendacbes de programacao:

®m A funcao M116 pode ser utilizada com eixos de mesa
e de cabeca.

B A fungdo M116 também atua com a fungao Inclinar
plano de trabalho ativa.

B A combinacéo das funcoes M128 ou TCPM com
M116 nao é possivel. Se se desejar ativar M116
para um eixo com a fungcado M128 ou TCPM ativa, é
necessario desativar indiretamente o movimento de
compensagao para este eixo com a funcdo M138.
Indiretamente porque, com M138, é indicado o
eixo em gue atua a fungcdo M128 ou TCPM. Dessa
maneira, M116 atua automaticamente no eixo nao
selecionado com M138.

Mais informacoes: "Selecdo de eixos basculantes:
M138", Pagina 379

B Sem as funcoes M128 ou TCPM, M116 também
pode atuar simultaneamente em dois eixos rotativos.

O comando interpreta o0 avancgo programado num eixo rotativo em
mm/min (ou 1/10 poleg/min). Assim, o comando calcula em cada
inicio de bloco 0 avanco para esse bloco NC. O avango num eixo
rotativo ndo se modifica enquanto o bloco NC é executado, mesmo
qguando a ferramenta se dirige ao centro do eixo rotativo.

Atuacao
M116 atua no plano de maquinagem. M116 anula-se com M117.
M116 também deixa de atuar no fim do programa.

M116 fica atuante no inicio do bloco.
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Deslocar os eixos rotativos pelo curso mais curto:
M126

Comportamento standard

@ Consulte o manual da sua maquina!

O comportamento de posicionamento dos eixos
rotativos é uma funcéao dependente da maquina.

M126 atua exclusivamente em eixos de modulo.

Nos eixos de mdédulo, depois de se exceder o
comprimento médulo de 0°-360°, a posigao do eixo
recomeca no valor inicial de 0°. E o que acontece nos
eixos mecanicos de rotacdo sem fim.

Nos eixos ndo de médulo, a rotacao maxima é limitada
por motivos mecanicos. A visualizagao de posicdes do
eixo rotativo nao regressa ao valor inicial, p. ex., 0°-540°.

O comportamento padrao do comando no posicionamento de eixos
rotativos cuja visualizagdo de posicdes se encontra reduzida a uma
margem de deslocacao inferior a 360° depende do pardmetro da
maquina shortestDistance (N.2 300401). O parametro de maquina
determina se o comando se aproxima a posicao programada com a
diferenca entre a posicdo nominal e a posicao real ou (também sem
M126) segundo o percurso mais curto.

Comportamento sem M126:

Sem M126, o comando desloca um eixo rotativo cuja visualizacdo
de posicdes esta reduzida a valores inferiores a 360° pelo percurso

mais longo.

Exemplos:

Posicao real Posicao nominal Percurso
350° 10° -340°

10° 340° +330°

Comportamento com M126

Com M126, o comando desloca um eixo rotativo cuja visualizagdo
de posicdes estd reduzida a valores inferiores a 360° pelo percurso

mais curto.

Exemplos:

Posicao real Posicao nominal Percurso
350° 10° +20°

10° 340° -30°
Atuacao

M126 atua no inicio do bloco
M127 e um final de programa restauram M126.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacao DIN/ISO | 10/2019 375



Maquinagem com eixos multiplos | Fung¢oes auxiliares para eixos rotativos

Reduzir a visualizacao do eixo rotativo para um valor
inferior a 360°: M94

Comportamento standard

O comando desloca a ferramenta desde o valor angular actual para
o valor angular programado.

Exemplo:

Valor angular atual: 538°
Valor angular programado: 180°
Curso de deslocacéo efetivo: -358°

Comportamento com M94

No inicio da frase o comando reduz o valor angular actual para
um valor inferior a 360°, e a seguir desloca-se sobre o valor
programado. Quando estiverem ativados varios eixos rotativos,
M94 reduz a visualizacado de todos os eixos rotativos. Como
alternativa, pode-se introduzir um eixo rotativo atras de M94.
Assim, o comando reduz sé a visualizacdo deste eixo.

Se se tiver introduzido um limite de deslocagao ou se um
interruptor limite de software estiver ativo, M94 fica sem funcéo
para o eixo correspondente.

Exemplo: Reduzir os valores de visualizacao de todos os eixos
rotativos ativados

Exemplo: Reduzir apenas o valor de visualizacao do eixo C

Exemplo: Reduzir a visualizacao de todos os eixos rotativos
ativados e a seguir deslocar o eixo C para o valor programado

Atuacao
M94 atua s6 no bloco NC em que estiver programado M94.
M94 fica atuante no inicio do bloco.
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Conservar a posicao da extremidade da ferramenta ao
posicionar eixos basculantes (TCPM): M128 (Opcao #9)

Comportamento standard

Quando o angulo de incidéncia da ferramenta ¢ alterado, forma-se
um desvio da extremidade da ferramenta relativamente a posicéo
nominal. Este desvio ndo é compensado pelo comando. Se o
operador ndo considerar o desvio no programa NC, a maguinagem
realiza-se deslocada.

Comportamento com M128 (TCPM: Tool Center Point
Management)

Se no programa NC se modificar a posicdo de um eixo basculante
comandado, durante o processo de basculamento a posicdo da
extremidade da ferramenta permanece sem se modificar em
relacéo a peca de trabalho.

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

Os eixos rotativos com dentes hirth tém que se retirar dos
dentes para a inclinacdo. Durante a retirada e o processo de
inclinacao, existe perigo de colisao!

> Libertar a ferramenta antes de se alterar a posicao do eixo
basculante

A seguir a M128 pode-se introduzir ainda um avango com o qual o
comando executa, no maximo, os movimentos de compensacao
nos eixos lineares.

Caso pretenda alterar a posicdo do eixo basculante com o volante
durante a execugao do programa, utilize M128 em conjunto com
M118. A sobreposicdo de um posicionamento de volante realiza-
se, com M128 ativo e dependendo da definicdo no menu 3D-
ROT do modo de funcionamento Modo de operacao manual, no
sistema de coordenadas ativo ou no sistema de coordenadas fixo
da maquina.

0 Recomendacdes de programacao:

B Antes de posicionamentos com M91 ou M92 e antes
de um bloco T, anular a fungao M128

B Para evitar danos no contorno, com M128 so6 se
podem utilizar fresas esféricas

® O comprimento da ferramenta deve referir-se ao
centro da esfera da Fresa esférica

®m Se M128 estiver ativo, o comando apresenta o
simbolo TCPM na visualizacdo de estado
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M128 em mesas basculantes

Se, com M128 ativo, se programar um movimento da mesa
basculante, entdao o comando roda conjuntamente o sistema de
coordenadas. Rode, p. ex., o eixo C em 90° (por posicionamento ou
por deslocacao do ponto zero) e programe a seguir um movimento
no eixo X; o0 comando executa 0 movimento no eixo Y da maquina.

O comando também transforma o ponto de referéncia memorizado
que se desloca através do movimento da mesa rotativa.

M128 em correcao tridimensional da ferramenta.

Quando, com M128 ativo e correcdo de raio G41/G42 ativa, se
executa uma correcao tridimensional, em determinadas geometrias
0 comando posiciona automaticamente os eixos rotativos
(PeripheralMilling).

Atuacao

M128 atua no inicio do bloco, e M129 no fim do bloco. M128
também atua nos modos de funcionamento manuais e permanece
ativado depois de uma troca de modo de funcionamento. O avango
para 0 movimento de compensacao permanece ativo até se
programar um movimento novo, ou anular M128 com M129.

Anula M128 com M129. Se se selecionar um novo programa NC
num modo de funcionamento de execucédo do programa, o
comando também anula M128.

Exemplo: Executar movimentos de compensac¢ao, no maximo,
com um avanco de 1000 mm/min

N50 GO1 G41 X+0 Y+38.51B-15 F125 M128 F1000*

Fresagem inclinada com eixos rotativos nao comandados

Quando existirem na maquina eixos rotativos ndo comandados
(os chamados eixos de contador), é possivel efetuar também com
estes eixos as maquinagens utilizadas, em conjunto com M128.

Proceda da seguinte forma:

1 Colocar manualmente os eixos rotativos na posicao pretendida.
Neste caso, M128 ndo pode estar ativo

2 Ativar M128: o comando Ié o valor real de todos os eixos
rotativos ja existentes, calcula a partir dos mesmos a nova
posicao do ponto central da ferramenta e atualiza a visualizagao
de posicao

3 O comando executa o movimento de compensagao necessario
com o bloco de posicionamento seguinte

4 Executar a maquinagem

5 No final do programa, anular M128 com M129 e colocar os eixos
rotativos de novo na posicéao inicial

o Enquanto M128 estiver ativo, o comando supervisiona a
posicao real dos eixos rotativos ndo comandados. Caso
a posicao real diferir da posicdo nominal por um valor
definido pelo fabricante da méquina, o comando emite
uma mensagem de erro e interrompe a execucao do
programa.
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Selecao de eixos basculantes: M138

Comportamento standard

Nas funcées M128 e Inclinar plano de trabalho, o comando
considera os eixos rotativos definidos em parametros de maquina
pelo fabricante da maquina.

Comportamento com M138

Nas fungdes acima apresentadas, o comando sé considera os
eixos basculantes que tenham sido definidos com M138.

@ Consulte o manual da sua maquina!

As possibilidades de inclinacdo na sua maquina podem
ficar restringidas, se limitar o nimero dos eixos
basculantes com a fungdo M138. O fabricante da
maéaquina determina se o comando considera ou define
para 0 os dngulos de eixo dos eixos desselecionados.

Atuacao
M138 fica atuante no inicio do bloco.

M138 ¢ anulado programando de novo M138 sem indicacao de
eixos basculantes.

Exemplo

Para as funcdes acima apresentadas, considerar s6 o eixo
basculante C.
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Consideracao da cinematica da maquina em posicoes
REAL/NOMINAL no fim do bloco: M144 (Opcao #9)

Comportamento standard

Caso a cinematica se altere, p. ex., devido a insergao de um
mandril acessoério ou a introducao de um angulo de incidéncia, o
comando ndo compensa a alteracdo. Se o operador nao considerar
a alteracédo de cineméatica no programa NC, a maquinagem realiza-
se deslocada.

Comportamento com M144

@ Consulte o manual da sua méaquinal

A geometria da maquina deve ser determinada pelo
fabricante da maquina na descricdo de cinematica.

Com a fungdo M144, o comando tem em conta a alteragédo da
cinematica da maquina na visualizacao de posicoes e compensa
o desvio da extremidade da ferramenta relativamente a peca de
trabalho.

o Instrugdes de programacao e operagao:

B S30 permitidos posicionamentos com M91 ou M92
com M144 ativo.

B A visualizacao de posicdes nos modos de
funcionamento Execucao continua e Execucao
passo a passo modifica-se s6 depois de os eixos
basculantes terem alcancado a sua posigao final.

Atuacao
M144 fica atuante no inicio do bloco. M144 ndo atua em associagao
com M128 ou a inclinacdo do plano de maquinagem.

M144 ¢ anulado ao programar M145.
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11.5 FUNCTION TCPM (Opcao #9)

Funcao

@ Consulte o manual da sua méaquinal

A geometria da maquina deve ser determinada pelo
fabricante da maquina na descricdo de cinematica.

FUNCTION TCPM é um desenvolvimento da funcdo M128,
com a qual pode determinar o comportamento do comando
durante o posicionamento de eixos rotativos. Com FUNCTION
TCPM, ¢é possivel definir autonomamente a atuacao de varias
funcionalidades:

®  Atuacao do avanco programado: F TCP /F CONT

® |nterpretacao das coordenadas de eixos rotativos programadas
no programa NC: AXIS POS / AXIS SPAT

® Modo de interpolacao de orientagao entre a posicao inicial e a
posicéo final: PATHCTRL AXIS / PATHCTRL VECTOR

® Selecao opcional do ponto de referéncia da ferramenta e centro
de rotacdo: REFPNT TIP-TIP / REFPNT TIP-CENTER / REFPNT
CENTER-CENTER

®  Avanco com o qual o comando executa, no maximo, os
movimentos de compensacao nos eixos lineares: F

Se a funcao FUNCTION TCPM estiver ativada, o comando apresenta
o simbolo TCPM na visualizacao de posigao.

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

Os eixos rotativos com dentes hirth tém que se retirar dos
dentes para a inclinagdo. Durante a retirada e o processo de
inclinagao, existe perigo de colisao!

> Libertar a ferramenta antes de se alterar a posicdo do eixo
basculante

6 Recomendacbes de programacao:

B Antes de posicionamentos com M91 ou M92 e antes
de um bloco TOOL CALL, anular a funcdo FUNCTION
TCPM.

B Para o facejamento, utilizar exclusivamente Fresa
esférica, para evitar danos no contorno. Em
combinagao com outras formas de ferramenta,
devera verificar o programa NC quanto a possiveis
danos no contorno mediante a simulagao grafica.
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Definir FUNCTION TCPM

» Selecionar as fungbes especiais

» Selecionar auxilios de programacao

» Selecionar a funcdo FUNCTION TCPM

Atuacao do avanco programado

Para a definicdo da atuacdo do avango programado, o comando
disponibiliza duas funcoes:

F TCP

- » F TCP determina que o avanco programado seja
Tep interpretado como a velocidade relativa efetiva
entre a extremidade da ferramenta (tool center
point) a e peca de trabalho

» F CONT determina que o avango programado
seja interpretado como avancgo de trajetéria dos
eixos programados nos respetivos blocos NC

F CONTOUR

F Imimp

O avanco refere-se a extremidade da ferramenta

O avanco é interpretado como avanco de trajetoria
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Interpretacao das coordenadas programadas dos eixos
rotativos

As maquinas com cabecas basculantes de 45° ou mesas
basculantes de 45° nao tinham até agora a possibilidade de ajustar
de forma facil o angulo inclinado ou uma orientagdo de ferramenta
relativa ao sistema de coordenadas ativo no momento (angulo
so6lido). Esta funcionalidade apenas podia ser realizada através

de programas NC criados externamente com vetores normais de
superficie (blocos LN).

O comando disponibiliza a seguinte funcionalidade:

AXIS POSITION

x1s » AXIS POS determina que o comando interpreta
POSITION as coordenadas dos eixos rotativos como AXIS SPATIAL
posicao real do respetivo eixo
x1s » AXIS SPAT determina que o comando interpreta
SPATIAL as coordenadas dos eixos rotativos como angulo
sélido

0 Recomendacdes de programacao:

m A fungao AXIS POS ¢ apropriada, principalmente,
€m conexao com eixos rotativos aplicados
perpendicularmente. Apenas se as coordenadas
programadas do eixo rotativo definirem corretamente
o alinhamento desejado do plano de maguinagem
(programadas, p. ex.,através de um sistema CAM),
serd possivel utilizar também AXIS POS com
conceitos de maquina divergentes (p. ex., cabecas
basculantes de 459).

®  Através da fungao AXIS SPAT, definem-se angulos
soélidos que se referem ao sistema de coordenadas
(eventualmente inclinado) ativo no momento. Os
angulos definidos atuam, assim, como angulos
soélidos incrementais. No primeiro bloco de
deslocagao apos a funcdo AXIS SPAT, programe
sempre trés angulos sélidos, mesmo com angulos
sélidos de 0°.

As coordenadas dos eixos rotativos sdo angulos de eixo

As coordenadas dos eixos rotativos sdo angulos sélidos

Ajustar a orientagdo da ferramenta para B+45 graus (angulo
sélido). Definir o angulo solido A e C com 0
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Interpolacao de orientacao entre a posicao inicial e
final

As funcodes permitem estabelecer de que forma a orientagéo de
ferramenta deve interpolar entre a posicao inicial e a final progra-

madaS: PATH CONTROL AXIS
= » PATHCTRL AXIS determina que os eixos rotativos
“axts interpolem de forma linear entre a posigao
inicial e a posigao final. A superficie que resulta
da fresagem com a periferia da ferramenta
(Peripheral Milling) ndo é necessariamente
plana e dependente da cinematica da maquina
PATH. » PATHCTRL VECTOR estabelece que a orientacao
CONTROL
VECTOR da ferramenta dentro do bloco NC se encontra

sempre no plano que é definido pela orientacdo
inicial e final. Se o vetor se encontrar entre a
posicéo inicial e a final neste plano, ao fresar
com a periferia da ferramenta (Peripheral
Milling), é produzida uma superficie plana.

Nos dois casos, o ponto de referéncia da ferramenta programado
desloca-se numa reta entre a posicao inicial e a final.

o Para obter um movimento de eixos multiplos continuo,
pode definir o ciclo 32 com uma Tolerancia para eixos
rotativos.

Mais informacoes: Manual do Utilizador Programacao
de Ciclos

PATHCTRL AXIS

A variante PATHCTRL AXIS utiliza-se em programas NC com
pequenas alteracoes de orientacdo por bloco NC. Neste caso, o
angulo TA no ciclo 32 pode ser grande.

Pode-se utilizar PATHCTRL AXIS tanto em Face Milling, como em
Peripheral Milling.

Mais informacgoes: 'Executar programas CAM", Pagina 389

o A HEIDENHAIN recomenda a variante PATHCTRL AXIS.
Esta permite um movimento mais regular, o que é
vantajoso para a qualidade da superficie.

PATHCTRL VECTOR

A variante PATHCTRL VECTOR utiliza-se na fresagem periférica com
grandes alteracoes de orientacdo por bloco NC.

Exemplo

Os eixos rotativos sao interpolados de forma linear entre a
posicao inicial e a final do bloco NC.

Os eixos rotativos sao interpolados de forma a que o vetor
da ferramenta dentro do bloco NC se encontre sempre no
plano que é determinado pela orientacgéo inicial e final.
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Selecao do ponto de referéncia da ferramenta e do
centro de rotacao

Para a definicdo do ponto de referéncia da ferramenta e do centro
de rotagao, o comando disponibiliza as seguintes funcoes:
TURN TOOL
To— » REFPNT TIP-TIP posiciona na extremidade
TIP-TIP (tedrica) da ferramenta. O centro de rotacao TIP-TIP TIP-CNT CNT-CNT
situa-se também na extremidade da ferramenta
To— » REFPNT TIP-CENTER posiciona na extremidade
TIP-ONT da ferramenta. O centro de rotagdo encontra-se
no ponto central do raio da ldamina.
o » REFPNT CENTER-CENTER posiciona no ponto
ONT-CNT central do raio da ferramenta. O centro de RIEE el
rotacao situa-se também no ponto central do raio TIP-TIP TIP-CNT CNT-CNT
da lamina.
A introducao do ponto de referéncia é opcional. Se nao se
introduzir nada, o comando utiliza REFPNT TIP-TIP.

REFPNT TIP-TIP

A variante REFPNT TIP-TIP corresponde ao comportamento padrao
da FUNCTION TCPM. Também se podem utilizar todos os ciclos e
funcoes que eram admissiveis até agora.

REFPNT TIP-CENTER

A variante REFPNT TIP-CENTER esta dimensionada,
principalmente, para a utilizacdo com ferramentas de tornear. Aqui,
0 ponto de rotagao e o ponto de posicionamento nao coincidem.
Num bloco NC, o ponto de rotacdo (ponto central do raio da ldmina)
€ mantido em posicao e a extremidade da ferramenta encontra-se
no fim do bloco, mas ja nao na posicéo de saida.

O objetivo principal desta selecao de pontos de referéncia consiste
em poder tornear contornos complexos (torneamento simultaneo)
com correcao de raio ativa e alinhamento simultaneo do eixo
inclinado no modo de torneamento. Esta funcédo soé é plausivel,

se se utilizar o comando no modo de torneamento (opcao #50).
Atualmente, esta opgao de software sé é suportada no TNC 640.

REFPNT CENTER-CENTER

A variante REFPNT CENTER-CENTER pode ser utilizada para
executar programas NC gerados com uma ferramenta CAD-CAM
medida na extremidade e que sao dados com trajetdrias de ponto
central do raio da lamina.

Até agora, s6 era possivel obter esta funcionalidade encurtando a
ferramenta com DL. A variante com REFPNT CENTER-CENTER tem
a vantagem de o comando conhecer o verdadeiro comprimento da
ferramenta.

Se se programarem ciclos de fresagem de caixa com REFPNT
CENTER-CENTER, o comando emite uma mensagem de erro.
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Exemplo

O ponto de referéncia da ferramenta e o centro de rotacdo
situam-se na extremidade da ferramenta

O ponto de referéncia da ferramenta e o centro de rotacéo
encontram-se no ponto central do raio da lamina

Restaurar FUNCTION TCPM

> Utilizar FUNCTION RESET TCPM quando se
quiser anular especificamente a funcao dentro
de um programa NC

o Ao selecionar um programa NC novo nos modos de
funcionamento Execucao passo a passo ou Execucao
continua, o comando anula automaticamente a fungao
TCPM.

Exemplo

Restaurar FUNCTION TCPM
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11.6 Peripheral Milling: correcao de raio 3D
com M128 e correcao de raio (G41/G42)

Aplicacao

Em Peripheral Milling, o comando desloca a ferramenta
perpendicularmente ao sentido do movimento e
perpendicularmente ao sentido da ferramenta no valor da soma
dos valores delta DR (tabela de ferramentas e programa NC). O
sentido de correcdo é determinado com a correcao do raio G41/
G42 (sentido do movimento Y+).

Para o comando poder atingir a orientacao da ferramenta
previamente indicada, tem que se ativar a funcdo M128 e,
seguidamente, a correcdo do raio da ferramenta. O comando
posiciona entdo automaticamente os eixos basculantes da
maquina, de forma a que a ferramenta consiga atingir a sua
orientacdo previamente indicada com a correcéo ativada.

Mais informacoes: "Conservar a posi¢do da extremidade da

ferramenta ao posicionar eixos basculantes (TCPM): M128 (Opgao
#9)", Pagina 377

@ Consulte o manual da sua méaquina!

Esta fungao é possivel unicamente com angulos sélidos.
E o fabricante da méquina que define a possibilidade de
introducao.

O comando nao consegue posicionar automaticamente
0s eixos rotativos em todas as méquinas.

0 Para a correcao de ferramenta 3D, o comando utiliza,
por principio, os valores delta definidos. O comando
s6 calcula o raio da ferramenta completo (R + DR) se
se tiver ligado a funcdo FUNCTION PROG PATH IS
CONTOUR.

Mais informacoées: "Interpretacao da trajetoria
programada", Pagina 388

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

Os eixos rotativos de uma maquina podem ter margens de
deslocacao limitadas, p. ex., um eixo de cabeca B com -90° a
+10°. Neste caso, uma alteracdo do dngulo de inclinacédo para
acima de +10° pode provocar uma rotacao de 180° do eixo da
mesa. Durante o movimento de inclinagao, existe perigo de
colisao!

> Se necessdrio, programar uma posicao segura antes da
inclinacao

> Testar o programa NC ou a seccdo de programa Execucao
passo a passo com cuidado

Pode-se definir a orientagdo da ferramenta num bloco GO1 como a
seguir descrito.
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Exemplo: definicao da orientacao da ferramenta com M128 e
coordenadas dos eixos rotativos

Posicionamento prévio
Ativar M128

Ativar a corregao de raio

Colocar eixo rotativo (orientagao da ferramenta)

Interpretacao da trajetoria programada

A funcao FUNCTION PROG PATH permite determinar se o
comando refere a correcao de raio 3D, como até agora, apenas
aos valores delta ou se a refere ao raio da ferramenta completo.
Ao ligar FUNCTION PROG PATH, as coordenadas programadas
correspondem exatamente as coordenadas do contorno. Com
a funcdo FUNCTION PROG PATH OFF desliga-se a interpretacao
especial.

Procedimento
Proceda conforme a definicdo da seguinte forma:

» Mostrar barra de softkeys com funcoes especiais
Ve » Premir a softkey FUNCOES PROGRAMA
e » Premir a softkey FUNCTION PROG PATH

Tem as seguintes possibilidades:

Softkey Funcao

s Ligar a interpretacao da trajetéria programada
ouR como contorno

Na correcéo de raio 3D, o comando calcula o raio
da ferramenta completo R + DR e o raio da esqui-
na completo R2 + DR2.

Desligar a interpretacao especial da trajetéria
programada

Na correcao de raio 3D, o comando calcula
apenas os valores delta DR e DR2.

Ao ligar FUNCTION PROG PATH, a interpretacéao da trajetéria
programada como contorno atua em todas as correcoes 3D até que
a funcao seja novamente desligada.
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11.7 Executar programas CAM

Ao criar programas NC externamente mediante um sistema

CAM, devera respeitar as recomendacoes apresentadas nos
paradgrafos seguintes. Dessa maneira, podera aproveitar ao maximo
0 potente controlo de movimento do comando e, regra geral,

obter melhores superficies de pecas de trabalho em tempos de
maquinagem ainda mais curtos. Nao obstante as altas velocidades
de maguinagem, o comando atinge uma precisao de contorno
muito elevada. Responsavel por isso é o sistema operativo em
tempo real HEROS 5 em combinagao com a funcao ADP (Advanced
Dynamic Prediction) do TNC 620. Dessa forma, o comando
também consegue executar muito bem programas NC com
elevada densidade de pontos.

Do modelo 3D ao programa NC

O processo de criagado de um programa NC a partir de um modelo
CAD pode representarse esquematicamente da seguinte forma:

» CAD: criacao do modelo
Os departamentos de construgao disponibilizam um modelo
3D da peca de trabalho a maquinar. ldealmente, o modelo 3D é
construido a média de tolerancia.

» CAM: geracao de trajetorias, correcao da ferramenta
O programador CAM estabelece as estratégias de maquinagem
para as areas a maguinar da peca de trabalho. Com base
nas superficies do modelo CAD, o sistema CAM calcula as
trajetérias de movimentacao da ferramenta. Estas trajetérias
da ferramenta compdem-se de pontos individuais, que sao
calculados pelo sistema CAM, de modo a que a superficie
a maquinar se aproxime da melhor forma, segundo erros
de cordao e tolerancias predefinidos. Forma-se, assim, um
programa NC neutro para a maquina, o CLDATA (cutter
location data). A partir do CLDATA, um pds-processador cria
um programa NC especifico da maquina e do comando que
o comando CNC possa executar. O pds-processador esta
relacionado com a maquina e adaptado ao comando. E o elo de
ligacao central entre o sistema CAM e o comando CNC.

» Comando: controlo de movimento, supervisao da
tolerancia, perfil de velocidade
A partir dos pontos definidos no programa NC, o comando
calcula os movimentos dos diversos eixos da maquina e 0s
necessarios perfis de velocidade. Nesta operacéo, as potentes
fungdes de filtro processam e alisam o contorno, de modo
a que o comando respeite 0 maximo desvio de trajetéria
permitido.

» Mecatronica: regulacao do avanco, tecnologia de
acionamento, maquina
Mediante o sistema de acionamento, a maquina converte 0s
movimentos e perfis de velocidade calculados pelo comando
em movimentos de ferramenta reais.
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Respeitar na configuracao do pés-processador

Tenha em consideracao os seguintes aspetos na configuracao
do pés-processador:

390

Em caso de posigoes de eixos, definir a saida de dados com uma
precisdo de quatro casas decimais, no minimo. Desta forma,
melhora-se a qualidade dos dados NC e evitam-se erros de
arredondamento, que tém efeitos visiveis na superficie da peca
de trabalho. Tratando-se de componentes 6ticos e componentes
com raios muito grandes (pequenas curvaturas) como, p. ex.,
formas no setor automovel, a saida com cinco casas decimais
pode produzir uma qualidade melhorada da superficie

Na maqguinagem com vetores normais de superficie (blocos LN,
apenas programacao em dialogo Klartext), definir sempre a saida
de dados com uma preciséo de sete casas decimais

Evitar blocos NC incrementais consecutivos, dado que, de outro
modo, a tolerancia dos blocos NC isolados pode somarse na saida

No ciclo G32, definir a tolerancia de forma a que, no
comportamento standard, esta seja duas vezes maior que 0s
erros de cordao definidos no sistema CAM. Respeite também as
indicacoes na descricao da funcao do ciclo G32

Um erro de cordao escolhido excessivamente alto no programa
CAM pode, dependendo da respetiva curvatura de contorno,
produzir distancias de bloco NC longas demais com grande
alteracao da direcao. Assim, durante a execugao, podem ocorrer
interrupcdes no avanco nas transicdes de bloco. As aceleracoes
regulares (equivalentes a excitacdo de forca), causadas pelas
interrupcdes no avanco do programa NC ndo homogéneo, podem
levar a uma resposta oscilatéria indesejada da estrutura da
maquina.

Os pontos de trajetoria calculados pelo sistema CAM também
podem ser unidos por blocos circulares em lugar de blocos
lineares. O comando calcula internamente circulos mais exatos do
que se fossem definidos através do formulario de introdugéao

N&o emitir pontos intermédios sobre trajetdrias exatamente retas.
Os pontos intermédios que nao se encontram exatamente sobre
a trajetdria reta podem ter efeitos visiveis na superficie da peca de
trabalho

Nas transicoes de curvatura (esquinas) devera encontrarse
apenas um ponto de dados NC

Evitar distancias de bloco permanentemente curtas. As distancias
de bloco curtas surgem no sistema CAM devido a fortes
alteracoes da curvatura do contorno em simultaneo com erros

de cordao muito pequenos. As trajetérias exatamente retas nao
requerem distancias de bloco curtas, que, muitas vezes, ocorrem
forcosamente devido a constante emissao de pontos pelo sistema
CAM

Evitar uma distribuicao de pontos exatamente sincronizada em
superficies com curvatura uniforme, dado que, dessa forma,
podem formarse padrdes na superficie da peca de trabalho

Nos programas de 5 eixos simultaneos: evitar a emissao dupla
de posicdes, se estas se diferenciarem unicamente por uma
colocacao varidvel da ferramenta

Evitar a saida do avanco em cada bloco NC. Isso pode ter um
efeito prejudicial no perfil de velocidade do comando
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Configuracoes Uteis para o operador da maquina:

= Para uma melhor estruturacdo de programas NC grandes,
utilizar a funcéo de estruturacdo do comando
Mais informacgoes: "Estruturar programas NC', Pagina 189

® Para a documentacédo do programa NC, utilizar a fungao de
comentario do comando
Mais informacoes: "Inserir comentarios", Pagina 185

B Para maquinar furos e geometrias de caixas simples, utilizar os
abrangentes ciclos do comando disponiveis
Mais informacoes: Manual do Utilizador Programacéo de Ciclos

® Nos ajustes, produzir os contornos com correcao de raio da
ferramenta RL/RR. Dessa forma, o operador da maquina pode
efetuar as correcoes necessarias faciimente
Mais informacoes: "Corregéo de ferramenta", Pagina 128

m Separar 0S avangos para o posicionamento prévio, a

magquinagem e o corte em profundidade e defini-los no inicio do
programa através de parametros Q
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Ter em atencao na programacao CAM

Ajustar erro de cordao

CAM —» PP —» TNC

o Recomendacdes de programacao:

= Nas maquinagens de acabamento, ajustar o erro de
cordao no sistema CAM para ndo mais que 5 um. No
ciclo G62, aplicar uma tolerancia T de 1,5 a 3 vezes
no comando.

= Na maquinagem de desbaste, a soma do erro de
cordao com a toleradncia T deve ser menor que a
medida excedente de maquinagem definida. Desta
forma, evitam-se danos no contorno.

®  (Os valores concretos dependem da dindmica da sua
maquina.

Ajuste o erro de cordao no programa CAM em funcgao da
maquinagem:
= Desbaste com preferéncia na velocidade:
Utilizar valores de erro de corddo mais altos e a toleréncia
que lhes seja adequada no ciclo G62. A medida excedente
necessaria no contorno é decisiva para os dois valores. Se
a maquina dispuser de um ciclo especial, ajustar o modo de
desbaste. Em geral, no modo de desbaste, a maquina funciona
com grandes ressaltos e grandes aceleracoes

= Tolerdncia habitual no ciclo G62: entre 0,05 mm e 0,3 mm

® Erros de corddo habituais no sistema CAM: entre
0,004 mm e 0,030 mm

= Acabamento com preferéncia na alta precisao:
Utilizar valores de erro de corddo pequenos e a baixa tolerancia
que lhes seja adequada no ciclo G62. A densidade de dados
deve ser alta o suficiente para que o comando consiga
reconhecer exatamente transicbes ou esquinas. Se a maquina
dispuser de um ciclo especial, ajustar o modo de acabamento.
Em geral, no modo de acabamento, a maquina funciona com
pequenos ressaltos e baixas aceleracoes

= Tolerancia habitual no ciclo G62: entre 0,002 mm e
0,006 mm

® Erros de cordéo habituais no sistema CAM: entre
0,001 mm e 0,004 mm

= Acabamento com preferéncia na alta qualidade da
superficie:
Utilizar valores de erro de corddo pequenos e a maior toleréncia
que lhes seja adequada no ciclo G62. Dessa forma, o comando
alisa melhor o contorno. Se a maquina dispuser de um ciclo
especial, ajustar o modo de acabamento. Em geral, no modo
de acabamento, a maquina funciona com peguenos ressaltos e
baixas aceleracoes

m Tolerancia habitual no ciclo G62: entre 0,010 mm e 0,020 mm
B Erros de cordédo habituais no sistema CAM: aprox. 0,005 mm
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Outros ajustes
Para a programacao CAM, tenha em conta 0s pontos seguintes:

= No caso de avancos de maquinagem lentos ou contornos com
grandes raios, definir o erro de cordéao cerca de trés a cinco
vezes menor que a tolerancia T no ciclo G62. Além disso, definir
a distancia maxima entre pontos entre 0,25 mm e 0,5 mm.
Depois, o erro de geometria ou o erro de modelo deve ser
selecionado muito pequeno (max. 1 um).

B Também nos avangos de maquinagem mais altos se
desaconselham distancias entre pontos superiores a 2,5 mm
em dreas de contorno curvas

® Tratando-se de elementos de contorno retos, é suficiente um
ponto NC no inicio e outro no final do movimento linear; evitar a
emissao de posicoes intermédias.

= Nos programas de 5 eixos simultdneos, evite que a proporcao
entre o comprimento dos blocos de eixo linear e 0 comprimento
dos blocos de eixo rotativo se altere grandemente. Dessa
forma, podem surgir fortes reducdes do avanco no ponto de
referéncia da ferramenta (TCP)

® QO limite de avango para movimentos de compensagao
(p. ex., através de M128 F...) deverd ser aplicado apenas em
casos excecionais. O limite de avango para movimentos de
compensacao pode causar fortes reducdes do avango no ponto
de referéncia da ferramenta (TCP).

B Providenciar a que os programas NC para maqguinagens
simultdneas de 5 eixos com fresagem esférica se desenvolvam,
de preferéncia, no centro da esfera. Regra geral, desta maneira,
os dados NC sdo mais uniformes. Além disso, no ciclo G62,
pode ajustar uma tolerancia de eixo rotativo TA mais elevada
(p. ex., entre 1° e 3°) para uma evolucao do avanco no ponto de
referéncia da ferramenta (TCP) ainda mais regular

m Nos programas NC para maquinagens simultdneas de 5 eixos
com fresagem toroidal ou esférica, em caso de saida NC sobre
o polo sul da esfera, devera selecionar uma tolerancia de eixo
de rotacado menor. Um valor comum ¢, por exemplo, 0.1°.

Para a tolerancia do eixo de rotacao, € determinante o dano no
contorno maximo permitido. Este dano no contorno depende
da possivel inclinacdo da ferramenta, do raio da ferramenta e da
profundidade de trabalho da ferramenta.

Na fresagem envolvente de 5 eixos com uma fresa de haste,

€ possivel calcular o dano no contorno T maximo possivel
diretamente a partir do comprimento de trabalho da fresa L e a
tolerancia de contorno TA permitida:
T~KxLxTAK=0.0175[1/°]

Exemplo: L =10 mm, TA=0.1°T = 0.0175 mm
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Possibilidades de interven¢ao no comando

Para poder influenciar o comportamento dos programas

CAM diretamente no comando, esta a disposicao ciclo G62
TOLERANCIA. Respeite as indicacdes na descricdo da funcdo do
ciclo G62. Tenha em conta, igualmente, as relagbes com o erro de
cordao definido no sistema CAM.

Mais informacgoes: Manual do Utilizador Programacéo de Ciclos

@ Consulte o manual da sua méaquinal

Alguns fabricantes de maquinas permitem ajustar
0 comportamento da maquina a maguinagem em
causa através de um ciclo adicional, p. ex., o ciclo 332
Tuning. O ciclo 332 permite alterar definicdes de filtro,
definicoes de aceleracdo e definicbes de ressalto.

Exemplo

Controlo de movimento ADP

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

Uma qualidade insuficiente dos dados de programas NC de
sistemas CAM provoca, frequentemente, uma diminuicao da
qualidade da superficie das pecas de trabalho fresadas. A funcao
ADP (Advanced Dynamic Prediction) amplia o célculo prévio

do perfil de avanco maximo admissivel que existia até agora e
otimiza o controlo de movimento dos eixos de avango ao fresar.
Dessa forma, é possivel fresar superficies polidas com tempos
de maquinagem curtos, mesmo no caso de uma distribuicao
de pontos fortemente irregular nas trajetérias de ferramenta
adjacentes. O esforgo de pds-maquinagem ¢é significativamente
reduzido ou abolido.

As vantagens mais importantes da ADP num relance:

B comportamento de avanco simétrico na trajetéria de avanco e
retrocesso na fresagem bidirecional

® evolucdes uniformes do avango em trajetdrias de fresagem
contiguas

B reacao melhorada perante efeitos adversos, p. ex., niveis
semelhantes a escadas, toleréncias de cordao grosseiras,
coordenadas de ponto final de bloco com grandes
arredondamentos, programas NC criados por sistemas CAM

® Cumprimento exato dos parametros dindmicos também em
condicdes dificeis
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12.1 Divisao do ecra CAD-Viewer

Principios basicos do CAD-Viewer

Visualizacao no ecra
Ao abrir o CAD-Viewer, tem a disposicao a seguinte divisdo do ecra:

CAD-Viewer - TNC:lnchogIdemochDIPleuel.lgs
Mee @ ol az
W

X T 3
®z P/
xs [2)
e [
X s ‘f“’/"
K<,
X 3/‘
®s 7
®s 7
o /]
X 2] =

Layer
Type: Circular arc
Start

% 171.9305
28.7922
2.6366

l=]a+] - 2 @ » ([ o.001/mm f/"l( (= RN

o<

171.9305
-28.8073
2.4664

157.9840
4 -0.0068
2.8040

32.0000

Nk § o< X

5 (3D MM 4 XY |C

File loaded without errors

Barra de menus

Janela de gréfico

Janela de vista de listas

Janela de informacéo dos elementos

o~ WON =

Barra de estado

Tipos de ficheiros

O CAD-Viewer permite abrir formatos de ficheiro CAD
padronizados diretamente no comando.

O comando mostra os seguintes tipos de ficheiros:

Ficheiro Tipo Formato
Step .STP e .STEP = AP 203
= AP 214
lges AGS e .IGES ® Versio 5.3
DXF .DXF B R10 até 2015
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12.2 CAD Import (opcao #42)

Aplicacao

o Se o0 comando estiver definido para DIN/ISO, os
contornos ou posigcoes de maquinagem extraidos sao
emitidos, no entanto, como programa Klartext .H.

E possivel abrir ficheiros CAD diretamente no comando para daf
extrair contornos ou posi¢cdoes de maquinagem. Os mesmos podem
ser guardados como programas Klartext ou como ficheiros de
pontos. Os programas Klartext obtidos na selecao de contornos
também podem ser trabalhados em comandos HEIDENHAIN
antigos, visto que os programas de contornos sé contém blocos L
e CC/C

Ao processar ficheiros no modo de funcionamento Programar, por
norma, o comando cria programas de contornos com a extensao
.H e ficheiros de pontos com a extensdo .PNT. O tipo de ficheiro
pode ser selecionado no diadlogo para guardar. Para inserir um
contorno selecionado ou uma posicao de maquinagem selecionada
diretamente num programa NC, utilize a drea de transferéncia do
comando.

0 Instrucbes de operagao:
= Antes da importacdo para o comando, prestar
atencéo a que o nome do ficheiro contenha apenas
caracteres permitidos. Mais informacoes: "Nomes
de ficheiros", P4gina 100

B O comando nao suporta o formato DXF binario.
Guardar o ficheiro DXF no programa CAD ou de
desenho em formato ASCII.

Trabalhar com o CAD-Viewer

o Para poder operar o CAD-Viewer num visor sem ecra
tatil, € imprescindivel dispor de um rato ou touchpad.
Todos os modos de funcionamento e fungoes,
assim como a escolha de contornos e posicoes de
maquinagem sao possiveis unicamente por meio do rato
ou touchpad.

O CAD-Viewer corre como aplicacdo separada no terceiro desktop
do comando. Por isso, com a tecla de comutacao de ecra, tem

a possibilidade de alternar entre os modos de funcionamento da
maquina, os modos de funcionamento de programacéao e o CAD-
Viewer. Esta carateristica é particularmente Util, caso deseje inserir
contornos ou posicodes de maguinagem num programa em texto
claro copiando através da area de transferéncia.

o Se utilizar um TNC 620 com operagao por ecra tatil,
pode substituir alguns acionamentos de teclas por
gestos.
Mais informacoes: "Operacédo do ecra tatil",
Pagina 435
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Abrir um ficheiro CAD

» Premir a tecla Programar
» Selecionar Gestao de Ficheiros: premir a tecla
PGM MGT
SELECCT. » Selecionar o menu de softkeys para escolher
@% os tipos de ficheiro a mostrar: premir a softkey
SELECCI. TIPO
rosTRAR » Mandar mostrar todos os ficheiros CAD: premir a
softkey MOSTRAR CAD ou MOSTRAR TODOS
» Selecionar o diretério onde esta armazenado o
ficheiro CAD
» Selecionar o ficheiro CAD desejado
ENT » Aceitar com a tecla ENT

O comando inicia o CAD-Viewer e mostra o
conteudo do ficheiro no ecra. Na janela Vista de
listas, o comando mostra as camadas (planos) e
na janela Gréafico o desenho.

Ajustes basicos

Os ajustes bésicos referidos seguidamente sao selecionados
através dos icones na barra de titulo.
Ajuste

Mostrar ou ocultar a janela Vista de listas, para
ampliar a janela Gréafico

Visualizacao das diferentes camadas

Definir o ponto de referéncia, com selecdo opcio-
nal do plano

Definir o ponto zero, com selecao opcional do
plano

Selecao do contorno

D © &M :

Selecao de posicoes de furacao

3

Aplicar zoom para a maxima representacao possi-
vel do grafico completo

Alternar a cor do fundo (preto ou branco)

Alternar entre o modo 2D e 3D. O modo ativo &
realgcado com cor

FI®
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icone Ajuste

mim Definir a unidade de medicdo do ficheiro em

inch mm ou polegadas. O comando emite também o
programa de contornos e as posicdes de maqui-
nagem nesta unidade de medida. A unidade de
medida ativa é realcada a vermelho

0,01 Ajustar a resolucéo: a resolucdo determina

0,001 com quantas casas decimais o comando cria 0

programa de contornos. Ajuste basico: 4 casas
decimais com a unidade de medida mm e

5 casas decimais com a unidade de medida
polegadas

Alternar entre diferentes vistas do modelo,
p. ex., Superior

jmt
R
+

Selecionar e desselecionar:

O simbolo ativo + corresponde a tecla premida
Shift, o simbolo ativo - a tecla premida CTRL e 0
simbolo ativo Ponteiro corresponde ao rato

O comando mostra os icones seguintes apenas em determinados

modos.

icone

Ajuste

O ultimo passo executado é rejeitado.

3D

Modo Aceitacdo do contorno:

A tolerancia determina qual a distancia que deve
existir entre elementos de contorno vizinhos.
Com a tolerancia € possivel compensar impreci-
sdes causadas durante a elaboracao do desenho.
O ajuste basico esta definido para 0,001 mm

Modo Arco de circulo:

O modo de arco de circulo define se os circulos
devem ser criados em formato C ou formato CR,
p. ex., para a interpolacao de superficie cilindrica
no programa NC.

Modo Aceitacao de pontos:

Determina se o comando, durante a selecao de
posicoes de maquinagem, deve ou ndo mostrar o
percurso da ferramenta numa linha tracejada.

Modo Otimizacéo de percurso:

O comando otimiza o movimento de desloca-
¢ao da ferramenta de modo a que os movimen-
tos de deslocacao entre as posicoes de maquina-
gem sejam mais curtos. Premir novamente, para
desativar a otimizacao
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icone Ajuste
@ Modo de posicoes de furacao:
O comando abre uma janela sobreposta onde

se podem filtrar os furos (circulos completos)
segundo o seu tamanho

o Instrucoes de operagao:
m Defina a unidade de medicéo correta, visto que
no ficheiro CAD nao existe qualquer informacao
relacionada.

® Ao criar programas NC para comandos antigos, a
resolugao deve estar limitada a trés casas decimais.
Além disso, devem-se retirar os comentarios que
o CAD-Viewer emite juntamente no programa de
contornos.

B O comando indica os ajustes basicos ativos na barra
de estado do ecra.

Ajustar a camada

Os ficheiros CAD contém, em geral, varias camadas (planos).
Através da técnica de camadas, o engenheiro projetista agrupa
diferentes elementos, por exemplo, o contorno efetivo da peca
de trabalho, as dimensoes, as linhas de ajuda e de construcao,
sombreados e texto.

Se se ocultarem as camadas supérfluas, o grafico torna-se mais
compreensivel e é possivel aceder mais facilmente as informacoes
necessarias.

o Instrucdes de operacio:
® Os ficheiros CAD a processar devem conter, pelo
menos, uma camada. O comando desloca de forma
automéatica os elementos que nao estao atribuidos a
nenhuma camada anonimamente para as camadas.

® E possivel também selecionar um contorno se o
engenheiro projetista tiver guardado as linhas em
camadas diferentes.

ﬁ » Escolher o modo para ajustar as camadas

Na janela da vista de listas, 0 comando mostra
todas as camadas contidas no ficheiro CAD ativo.

» Ocultar uma camada: selecionar a camada
pretendida com o botdo esquerdo do rato e
oculta-la, clicando na caixinha de controlo

Em alternativa, usar a tecla de espaco

Mostrar uma camada: selecionar a camada
pretendida com o botdo esquerdo do rato e
mostréa-la, clicando na caixinha de controlo

» Em alternativa, usar a tecla de espaco
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Determinar o ponto de referéncia

O ponto zero d_o_ Qesen_ho do ficheiro CAD néo se situa Eie forma B
a que possa utiliza-lo diretamente como ponto de referéncia da |
peca de trabalho. Assim, o comando tem disponivel uma funcéo, —=
com a qual é possivel colocar o ponto zero do desenho num local A sl

B[ 0.0000

conveniente clicando sobre um elemento. Além disso, também é oo
possivel determinar o alinhamento do sistema de coordenadas. )

Podera definir o ponto de referéncia nos seguintes locais:

®  Através de introducao numérica direta na janela Vista de listas

® No ponto inicial, no ponto final ou no meio de uma reta

= No ponto inicial, no ponto final ou no meio de um arco de circulo
|

Respetivamente na transicdo do quadrante ou no centro de um
circulo completo

® No ponto de intersecgao de

B reta - reta, também quando o ponto de interseccao se situa
no prolongamento da respetiva reta

® reta —arco de circulo
® reta — circulo completo

® Circulo — Circulo (independentemente de ser um circulo
tedrico ou completo)

o Instrucdes de operagao:
= Ainda pode alterar também o ponto de referéncia
depois de ter selecionado o contorno. O comando
s6 calcula o dados de contorno reais quando o
contorno selecionado é memorizado num programa
de contornos.

Sintaxe NC

O ponto de referéncia e o alinhamento opcional séo inseridos no
programa NC como comentario a comegar por origin.

4 ;orgin = X... Y... Z...
5 ;orgin_plane_spatial = SPA... SPB... SPC...

Selecionar o ponto de referéncia no elemento individual

- » Selecionar o modo de determinacédo do ponto de
referéncia

» Colocar sobre o elemento desejado com o rato

O comando mostra, com uma estrela, os pontos
de referéncia que podem ser escolhidos e que
estao sobre o elemento selecionavel.

» Clicar na estrela que se deseja selecionar como
ponto de referéncia

» Utilizar a fungao de zoom se o elemento
selecionado for pequeno demais

> O comando coloca o simbolo do ponto de
referéncia no local selecionado.

> Se necessario, pode alinhar o sistema de
coordenadas.
Mais informacoes: "Alinhamento do sistema de
coordenadas", Pagina 403
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Selecionar o ponto de referéncia como ponto de intersec¢ao do
segundo elemento

» Selecionar o modo de determinacao do ponto de
referéncia

» Clicar com o botdo esquerdo do rato no primeiro
elemento (reta, circulo completo ou arco de
circulo)

> O elemento é realcado com cor.

» Clicar com o botdo esquerdo do rato no segundo
elemento (reta, circulo completo ou arco de
circulo)

> O comando coloca o simbolo do ponto de
referéncia no ponto de intersecgao.

> Se necessario, pode alinhar o sistema de
coordenadas.
Mais informacées: 'Alinhamento do sistema de
coordenadas", Pagina 403

o Instrugdes de operacao:
B Existindo véarios pontos de interseccao possiveis,
o0 comando seleciona o ponto de interseccao que
se situa mais préximo do clique do rato do segundo
elemento.

B Quando dois elementos ndo possuem um ponto
de interseccéo direto, o comando determina
automaticamente o ponto de intersecgdo no
prolongamento dos elementos.

® Quando o comando ndo consegue calcular qualguer
ponto de interseccao, anula de novo o elemento ja
marcado.

Caso esteja definido um ponto de referéncia, entdo altera-se a cor
do icone € Definir ponto de referéncia.

E possivel apagar um ponto de referéncia, premindo o icone .
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Alinhamento do sistema de coordenadas

A posicao do sistema de coordenadas é determinada através do
alinhamento dos eixos.

@ » O ponto de referéncia ja esté definido

» Com o botao esquerdo do rato, clicar num
elemento que se encontre na direcdo de X
positivo

> O comando alinha o eixo X e altera o angulo em
C.

> O comando apresenta a vista de listas a laranja,
se o angulo definido for diferente de 0.

» Com o botéao esquerdo do rato, clicar num
elemento que se encontre aproximadamente na
direcdo de Y positivo

> O comando alinha o eixo Y € 0 eixo X e altera o
anguloem A e C.

> O comando apresenta a vista de listas a laranja,
se o valor definido for diferente de O.

Informacoes dos elementos

Na janela de informagao dos elementos, o comando mostra a

que distancia do ponto zero do desenho se encontra o ponto de
referéncia selecionado e de que forma o sistema de referéncia esta
orientado para o desenho.

Determinar o ponto zero

O ponto de referéncia da peca de trabalho nem sempre se situa
de forma a poder maquinar o componente completo. Assim, o
comando tem disponivel uma funcdo, com a qual é possivel definir
um novo ponto zero e uma inclinacéo.

O ponto zero com alinhamento do sistema de coordenadas pode
ser definido nos mesmos locais que um ponto de referéncia.

Mais informacoes: "Determinar o ponto de referéncia",
Pagina 401
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Sintaxe NC

O ponto zero é inserido como bloco NC ou como comentario no
programa NC com a funcdo TRANS DATUM AXIS e o respetivo
alinhamento opcional com PLANE SPATIAL.

Caso se determine apenas um ponto zero e o respetivo
alinhamento, entdo o comando insere as funcdes como bloco NC
no programa NC.

Se, além disso, se selecionarem contornos ou pontos, entdo o
comando insere as fungdes como comentario no programa NC.

Selecionar o ponto zero no elemento individual

» Selecionar o modo de determinacao do ponto
zero

&

» Colocar sobre o elemento desejado com o rato

> O comando mostra, com uma estrela, os pontos
zero que podem ser escolhidos e que estédo
sobre o elemento seleciondvel.

> Clicar na estrela que se deseja selecionar como
ponto zero

» Utilizar a funcdo de zoom se o elemento
selecionado for pequeno demais

> O comando coloca o simbolo do ponto de
referéncia no local selecionado.

> Se necessario, pode alinhar o sistema de
coordenadas.
Mais informacodes: "Alinhamento do sistema de
coordenadas", Pagina 406
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Aceitar os dados de ficheiros CAD | CAD Import (opcao #42)

Selecionar o ponto zero como ponto de interseccao de dois
elementos

@ » Selecionar o modo de determinagao do ponto
zero

» Clicar com o botdo esquerdo do rato no primeiro
elemento (reta, circulo completo ou arco de
circulo)

> O elemento é realcado com cor.

» Clicar com o botdo esquerdo do rato no segundo
elemento (reta, circulo completo ou arco de
circulo)

> O comando coloca o simbolo do ponto de
referéncia no ponto de intersecgao.

> Se necessario, pode alinhar o sistema de
coordenadas.
Mais informacées: 'Alinhamento do sistema de
coordenadas", Pagina 406

o Instrugdes de operacao:
B Existindo véarios pontos de interseccao possiveis,
o0 comando seleciona o ponto de interseccao que
se situa mais préximo do clique do rato do segundo
elemento.

B Quando dois elementos ndo possuem um ponto
de interseccéo direto, o comando determina
automaticamente o ponto de intersecgdo no
prolongamento dos elementos.

® Quando o comando ndo consegue calcular qualguer
ponto de interseccao, anula de novo o elemento ja
marcado.

Caso esteja definido um ponto zero, entao altera-se a cor do icone
(® Determinar o ponto zero.

E possivel apagar um ponto zero, premindo o icone .
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Aceitar os dados de ficheiros CAD | CAD Import (opcao #42)

Alinhamento do sistema de coordenadas

A posicao do sistema de coordenadas é determinada através do
alinhamento dos eixos.

E% » O ponto zeero ja esta definido
» Com o botao esquerdo do rato, clicar num
elemento que se encontre na direcdo de X
positivo

> O comando alinha o eixo X e altera o angulo em
C.

> O comando apresenta a vista de listas a laranja,
se o angulo definido for diferente de 0.

» Com o botéao esquerdo do rato, clicar num
elemento que se encontre aproximadamente na
direcdo de Y positivo

> O comando alinha o eixo Y e o eixo Z e altera o
anguloem A e C.

> O comando apresenta a vista de listas a laranja,
se o valor definido for diferente de O.

Informacoes dos elementos

Na janela de informacao dos elementos, o comando mostra a que
distancia do ponto de referéncia da peca de trabalho se encontra o

X[ 282.8538
¥[__30.0060

ponto zero selecionado. s
N

B[ 0.0000

c 00000 [l
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Aceitar os dados de ficheiros CAD | CAD Import (opcao #42)

Selecionar e guardar o contorno

o Instrucdes de operacao: P 20 & @ b Glowre s XM
B Se a opgao #42 nao estiver ativada, entdo a mesma
nao estara disponivel.

® Na selecao do contorno, determine a direcéo de
volta de modo a que esta coincida com a direcao de
maquinagem desejada.

E  Selecione o primeiro elemento de contorno de forma
a que seja possivel uma aproximagao sem colisdo.

m Se os elementos de contorno tiverem de estar muito
proximos uns dos outros, utilizar a funcdo de zoom.

Podem selecionar-se os seguintes elementos:
B Line segment (reta)

= Circle (circulo completo)

m Circular arc (cfrculo teorico)

® Polyline (polilinha)

Em quaisquer curvas como, p. ex., spline e elipse, pode selecionar
os pontos finais e 0s pontos centrais. Estes também podem

ser selecionados como partes de contornos e convertidos em
polilinhas durante a exportacao.

Informacoes dos elementos

Na janela de informagao dos elementos, o comando apresenta
diferentes informacgdes sobre o elemento de contorno que se
tenha selecionado em Ultimo lugar na janela Vista de listas ou
marcado na janela Gréfico.

B Layer: indica em que camada se encontra
®m Type: indica o elemento de que se trata, por exemplo, linha

® Coordenadas: mostram o ponto inicial, o ponto final de um
elemento e, eventualmente o ponto central do circulo e o raio
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Aceitar os dados de ficheiros CAD | CAD Import (opcao #42)

Gl » Escolher o modo para selecionar o contorno

> Ajanela Gréfico esté ativa para a selecdo do
contorno.

» Para selecionar um elemento de contorno:
colocar sobre o elemento desejado com o rato

> O comando mostra a direcdo de rotagcdo numa
linha tracejada.

» Pode alterar a direcdo de rotacéao, colocando-se
no outro lado do ponto central de um elemento
com o rato

» Selecionar o elemento com o botdo esquerdo do
rato

> O comando apresenta o elemento de contorno
selecionado a azul.

> Quando outros elementos de contorno séo
claramente selecionaveis na direcao de volta
escolhida, entdo o comando assinala estes
elementos a verde. Nas ramificagdes ¢ escolhido
o elemento que tenha o menor desvio de
direcao.

» Ao clicar nestes Uultimos elementos a verde,
todos os elementos sao aceites no programa de
contornos

> Na janela Vista de listas, o comando mostra
todos os elementos de contorno selecionados. O
comando mostra os elementos ainda marcados
a verde sem cruzinhas na coluna NC. O comando
nao guarda tais elementos no programa de
contornos.

» Também é possivel aceitar elementos marcados
no programa de contornos, clicando na janela
Vista de listas

> Se necessario, pode anular a selegéo de
elementos ja selecionados, clicando novamente
no elemento na janela Grafico e mantendo
premida adicionalmente a tecla CTRL

» Em alternativa, clicando uma vez no icone,
€ possivel desmarcar todos os elementos
selecionados

Guardar os elementos de contorno selecionados
na area de transferéncia do comando para, em
seguida, poder inserir o contorno num programa
Klartext

» Em alternativa, guardar os elementos de
contorno selecionados num programa Klartext
> O comando mostra uma janela sobreposta onde
se pode introduzir o diretério de destino, um
nome de ficheiro qualquer e o tipo de ficheiro.
enr » Confirmar a introdugao

> O comando guarda o programa de contorno no
diretério selecionado.

I X

408 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacgao DIN/ISO | 10/2019



Aceitar os dados de ficheiros CAD | CAD Import (opcao #42)

» Se desejar selecionar ainda outros contornos:
x premir o icone Desmarcar elementos
selecionados e selecionar o contorno seguinte
conforme descrito acima

o Instrugdes de operacao:

® O comando emite duas definicdes de bloco (BLK
FORM) em conjunto no programa de contornos. A
primeira definicdo contém as dimensoes de todo
o ficheiro CAD, a segunda abrange os elementos
de contorno selecionados - e, assim, a definicdo
atuante - de modo que se obtém um tamanho de
bloco otimizado.

® O comando guarda apenas 0s elementos que
também foram selecionados (elementos marcados
a azul) e que, portanto, estao assinalados com uma
cruzinha na janela da vista de listas.
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Aceitar os dados de ficheiros CAD | CAD Import (opcao #42)

Dividir, prolongar, encurtar elementos de contorno
Para modificar elementos de contorno, proceda da seguinte forma:

L@k Toooimm Sv XM

G‘ » A janela Grafico esté ativa para a selecéo do
contorno

» Selecionar ponto inicial: marcar um elemento
ou o ponto de interseccao entre dois elementos
(com a ajuda do icone +)

» Selecionar o elemento de contorno seguinte:
colocar sobre o elemento desejado com o rato

> O comando mostra a diregdo de rotagcdo numa
linha tracejada.

» Quando selecionar o elemento, o comando
apresenta o elemento de contorno selecionado a
azul

> Caso os elementos ndo possam ser unidos,
entdo o comando mostra o elemento
selecionado a cinzento.

> Quando outros elementos de contorno sao
claramente selecionaveis na direcao de volta
escolhida, entdo o comando assinala estes
elementos a verde. Nas ramificagdes ¢ escolhido
0 elemento que tenha o menor desvio de
direcao.

» Ao clicar nestes Ultimos elementos a verde,
todos os elementos sao aceites no programa de
contornos.

o Instrucbes de operagao:
® Com o primeiro elemento de contorno, seleciona-se
a direcdo de volta do contorno.

m Se o0 elemento de contorno a prolongar ou a encurtar
for uma reta, entdo o comando prolonga ou diminui
linearmente o elemento de contorno. Quando o
elemento de contorno a prolongar ou a encurtar é
um arco de circulo, o comando prolonga ou encurta o
arco de circulo circularmente.
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Aceitar os dados de ficheiros CAD | CAD Import (opcao #42)

Selecionar e guardar posicoes de maquinagem

o Instrucoes de operagao:
B Se a opgao #42 nao estiver ativada, entdo a mesma
nao estara disponivel.
m Se os elementos de contorno tiverem de estar muito
préximos uns dos outros, utilizar a funcao de zoom.

B Eventualmente, selecionar o ajuste basico, de modo
a gue o comando mostre trajetérias de ferramenta.
Mais informacoes: "Ajustes basicos", Pagina 398

Para selecionar posicdes de maquinagem, ha trés possibilidades a
sua disposicéao:
® Selecdo individual: a posicdo de maguinagem desejada é
selecionada através de cliques individuais do rato
Mais informacoées: "Selecdo individual’, Pagina 412

m Selecéo rapida de posicoes de furagao através de marcacéao
com o rato: marcando uma &rea com o rato, todas as posicoes
de furacao af contidas sao selecionadas
Mais informacoes: "Selecao rapida de posicoes de furacéo
através de marcacao com o rato", Pagina 413

B Selecao rapida de posicdes de furacao através de icone:
pressionando o icone, o comando mostra todos os didmetros de
furacao existentes
Mais informacoes: "Selecao répida de posicoes de furacao
através do icone", Pagina 414

Selecionar o tipo de ficheiro

Pode selecionar os seguintes tipos de ficheiro:

B Tabela de pontos (.PNT)

B Programa em texto claro (.H)

Caso guarde as posigoes de maguinagem num programa Klartext,
entao o comando cria para cada posicao de maguinagem um bloco
linear separado com chamada de ciclo (L X... Y... Z... F MAX M99).

Este programa NC também pode ser transferido para comandos
HEIDENHAIN mais antigos para ai ser processado.

o As tabelas de pontos (.PNT) do TNC 640 e do iTNC 530
ndo sdo compativeis. A transmissao e o processamento
da tabela de pontos no tipo de comando diferente
causam problemas e levam a um comportamento
imprevisivel.
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Aceitar os dados de ficheiros CAD | CAD Import (opcao #42)

Selecao individual

_F+— » Escolher o modo para selecionar a posicao de
L magquinagem
> A janela Gréfico estéa ativa para a selecdo de
posicao.

» Para selecionar uma posi¢cao de maquinagem:
colocar sobre o elemento desejado com o rato

> O comando apresenta o elemento a laranja.

> Mantendo simultaneamente a tecla Shift
pressionada, o comando mostra entao, com
uma estrela, as posicdes de maquinagem
selecionaveis que estao sobre o elemento.

» Se se clicar num circulo, o comando aceita
diretamente o ponto central do circulo como
posicao de magquinagem

> Premindo simultaneamente a tecla Shift, o
comando mostra entdo, com uma estrela, as
posicdes de maquinagem selecionaveis.

> O comando aceita a posicao selecionada na
janela de vista de listas (visualizacdo de um
simbolo de ponto).

> Se necessario, pode anular a selecdo de
elementos j& selecionados, clicando novamente
no elemento na janela Grafico e mantendo
premida adicionalmente a tecla CTRL

» Em alternativa, selecionar o elemento na janela
Vista de listas e premir a tecla DEL

» Em alternativa, clicando uma vez no icone,
€ possivel desmarcar todos os elementos
selecionados

Guardar as posicoes de maquinagem
selecionadas na area de transferéncia do
comando para, em seguida, poder inseri-las
como bloco de posicionamento com chamada de
ciclo num programa Klartext

Em alternativa, guardar as posicoes de
maquinagem selecionadas num ficheiro de
pontos

> 0O comando mostra uma janela sobreposta onde
se pode introduzir o diretério de destino, um
nome de ficheiro qualguer e o tipo de ficheiro.

7 K

e

ENT » Confirmar a introducao
> O comando guarda o programa de contorno no
diretério selecionado.

> Se desejar selecionar ainda outras posicdes
x de maquinagem: premir o icone Desmarcar
elementos selecionados e selecionar conforme
descrito acima
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Aceitar os dados de ficheiros CAD | CAD Import (opcao #42)

Selecao rapida de posicoes de furacao através de marcacao

com o rato
_F+— > Escolher o modo para selecionar a posicao de R v ——
L magquinagem

> A janela Gréfico estéa ativa para a selecdo de

posicao.

» Para selecionar posicoes de maquinagem: premir
a tecla Shift e marcar uma drea com o botéao
esquerdo do rato

> O comando assume todos os circulos completos
que se encontrem integralmente na drea como
posicao de furacao.

> O comando abre uma janela sobreposta onde se
podem filtrar os furos segundo o seu tamanho.

» Aplicar as definicoes de filtro e confirmar com o
botédo do ecra OK
Mais informacoes: "Ajustes de filtro”,
Pagina 415

> O comando aceita as posi¢des selecionadas
na janela de vista de listas (visualizagao de um
simbolo de ponto).

» Se necessario, pode anular a selecdo de
elementos ja selecionados, clicando novamente
no elemento na janela Grafico e mantendo
premida adicionalmente a tecla CTRL

» Em alternativa, selecionar o elemento na janela
Vista de listas e premir a tecla DEL

» Em alternativa, podem-se selecionar todos
os elementos, marcando de novo uma area e
mantendo premida adicionalmente a tecla CTRL

» Guardar as posicdes de maguinagem
selecionadas na area de transferéncia do

comando para, em seguida, poder inseri-las
como bloco de posicionamento com chamada de
ciclo num programa Klartext

» Em alternativa, guardar as posicoes de
magquinagem selecionadas num ficheiro de
pontos

> O comando mostra uma janela sobreposta onde
se pode introduzir o diretério de destino, um
nome de ficheiro qualquer e o tipo de ficheiro.

» Confirmar a introdugao

e

O comando guarda o programa de contorno no
diretério selecionado.

» Se desejar selecionar ainda outras posi¢cdes
de maquinagem: premir o icone Desmarcar
elementos selecionados e selecionar conforme
descrito acima
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Aceitar os dados de ficheiros CAD | CAD Import (opcao #42)

Selecao rapida de posicoes de furacao através do icone

_F+— > Escolher o modo para selecionar as posicoes de R v ——
L magquinagem
> A janela Gréfico estéa ativa para a selecdo de e
posicao. Co—— 5 ‘
@ » Selecionar o icone -
> O comando abre uma janela sobreposta onde
se podem filtrar os furos (circulos completos)

segundo o seu tamanho.

» Se necessario, aplicar as definicoes de filtro e
confirmar com o botao do ecra OK
Mais informacoes: "Ajustes de filtro",
Pagina 415

> O comando aceita as posicdes selecionadas
na janela de vista de listas (visualizagdo de um
simbolo de ponto).

> Se necessario, pode anular a selecdo de
elementos j& selecionados, clicando novamente
no elemento na janela Grafico e mantendo
premida adicionalmente a tecla CTRL

» Em alternativa, selecionar o elemento na janela
Vista de listas e premir a tecla DEL

» Em alternativa, clicando uma vez no icone,
€ possivel desmarcar todos os elementos
selecionados

Guardar as posicoes de maquinagem
selecionadas na area de transferéncia do
comando para, em seguida, poder inseri-las
como bloco de posicionamento com chamada de
ciclo num programa Klartext

» Em alternativa, guardar as posicoes de
maquinagem selecionadas num ficheiro de
pontos

> 0O comando mostra uma janela sobreposta onde
se pode introduzir o diretério de destino, um
nome de ficheiro qualguer e o tipo de ficheiro.

7 K

X

ENT » Confirmar a introducao
> O comando guarda o programa de contorno no
diretério selecionado.

> Se desejar selecionar ainda outras posigdes
x de maquinagem: premir o icone Desmarcar
elementos selecionados e selecionar conforme
descrito acima
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Aceitar os dados de ficheiros CAD | CAD Import (opcao #42)

Ajustes de filtro

Depois de ter marcado as posicoes de furacdo através da selecdo
rapida, o comando mostra uma janela sobreposta em que, a
esquerda, é apresentado o menor diametro de furacdo encontrado
e, a direita, o maior. Com os botdes no ecra por baixo da indicagcao
de didmetro, é possivel ajustar o didametro de modo a poder aceitar
os didmetros de furacdo desejados.

Estao a disposicao os seguintes botoes no ecra:

I

GacConver tex

THG:nG_prog/demo/CAD/Pleuel. cif

PCEARFT v = BEED oD AH

Find sircle centers after diameter range

icone Ajuste de filtragem dos menores diametros

1< Mostrar o menor didmetro encontrado (ajuste
basico)

< Mostrar o menor didmetro mais préximo encon-
trado

> Mostrar o maior didmetro mais préximo encon-
trado

>> Mostrar o maior did@metro encontrado. O coman-

do define o filtro para o menor didmetro para o
valor que estéa definido para o maior didmetro.

icone Ajuste de filtragem dos maiores diametros

<< Mostrar o menor didmetro encontrado. O coman-
do define o filtro para o maior didmetro para o
valor que esté definido para o menor didmetro.

J

Mostrar o menor didmetro mais proximo encon-

<]
trado
> Mostrar o maior didmetro mais préximo encon-
trado
51 Mostrar o maior didametro encontrado (ajuste
basico)

Pode fazer realcar a trajetéria da ferramenta através do icone
MOSTRAR TRAJEC MOSTRAR.

Mais informacoes: "Ajustes basicos', Pagina 398
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Aceitar os dados de ficheiros CAD | CAD Import (opcao #42)

Informacoes dos elementos

Na janela de informagéao dos elementos, o comando apresenta as
coordenadas da posicao de maquinagem que tenha selecionado
em ultimo lugar na janela de vista de listas ou na janela Gréafico
com o rato.

Poder4 alterar a representacdo o grafico também o com o rato.
Dispde-se das seguintes funcoes:

>

416

Para rodar tridimensionalmente o modelo representado,
mantenha premido o botéo direito do rato e mova 0 mesmo

Para deslocar o modelo representado, mantenha premido o
botdo central do rato ou a roda do rato e mova o mesmo

Para ampliar uma determinada area, selecionar a &rea com o
botdo esquerdo do rato pressionado

Quando soltar o botao esquerdo do rato, o comando amplia a
vista.

Para ampliar e reduzir rapidamente uma area qualquer, gire a
roda do rato para a frente ou para trés

Para regressar a vista padrdo, prima a tecla Shift e faca
simultaneamente duplo cliqgue com o botéo direito do rato. Se
apenas fizer duplo cliqgue com o botéo direito do rato, o angulo
de rotagdo mantém-se inalterado

GadConverter - THG:/nc_prog/demo/CAD/Fleuel..cixt

CEeE s
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13.1 Gestao de paletes (Opcao #22)

Aplicacao

®

Consulte o manual da sua méaquinal

A Gestéo de paletes é uma funcao dependente da
maquina. Descreve-se seguidamente o &mbito das
funcodes standard.

As tabelas de paletes .p séo utilizadas, principalmente, em centros
de maquinagem com substituidores de paletes. As tabelas de
paletes chamam as diferentes paletes (PAL), opcionalmente as
fixacoes (FIX) e os respetivos programas NC (PGM). As tabelas de
paletes ativam todos os pontos de referéncia e tabelas de pontos
zero definidos.

Paletes | Gestao de paletes (Opcao #22)

[ ThG: \nc_proa\P3so.p

ol

nEdlcau tabela
'C) Programar b Egicao tabela
——r -

ANE i DATUM

Tipo palotes?

W <
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nicIo
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PAGINA ” uofu\

=
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=

Pode utilizar tabelas de paletes sem substituidor de paletes para
executar consecutivamente programas NC com diferentes pontos
de referéncia com um Unico arranque NC.

Colunas da tabela de paletes

O fabricante da maquina define um protétipo para uma tabela
de paletes que se abre automaticamente ao criar uma tabela de
paletes.

O protdtipo pode conter as seguintes colunas:

O nome de ficheiro de uma tabela de paletes deve
comecgar sempre por uma letra.

Coluna
NR

Significado Tipo de campo

O comando cria o registo automaticamente.

A entrada é obrigatéria para 0 campo de introducao
Numero de linha da funcdo AVANCE BLOQUE.

O comando distingue entre os seguintes registos:
B PAL Palete

B FIX Fixacao

B PGM Programa NC

Selecione os registos através da tecla ENT e das
teclas de seta ou mediante softkey.

Campo obrigatorio

TIPO Campo obrigatério

Nome ficheiro

Os nomes das paletes e das fixacdes sdo, eventual-
mente, definidos pelo fabricante da méquina, o nome
do programa NC é definido pelo utilizador. Se o progra-
ma NC néo estiver guardado na pasta da tabela de
paletes, € necessario indicar o caminho completo.

NOME Campo obrigatorio

DATA Ponto zero

Se a tabela de pontos zero nédo estiver guardada na
pasta da tabela de paletes, é necessério indicar o
caminho completo. Os pontos zero de uma tabela de
pontos zero sao ativados no programa NC através do
ciclo 7.

Campo opcional

O registo s6 é necessario quando se
utilize uma tabela de pontos zero.
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Paletes | Gestao de paletes (Opcao #22)

Coluna Significado Tipo de campo
PRESET Ponto de referéncia da peca de trabalho Campo opcional
Indique o nimero do ponto de referéncia da peca de
trabalho.
LOCATION Localizacédo da palete Campo opcional
O registo MA indica que uma palete ou fixacao se Se a coluna existir, o registo € absolu-
encontra no espaco de trabalho da maquina e pode tamente necessario.
ser maquinada. Para registar MA, prima a tecla ENT.
Com a tecla NO ENT, pode eliminar o registo e, assim,
suprimir a maquinagem.
LOCK Linha blogueada Campo opcional
Através do registo ¥, tem a possibilidade de excluir da
maquinagem a linha da tabela de paletes. Premindo a
tecla ENT, a linha é identificada com o registo *. Com
a tecla NO ENT, pode anular novamente o bloqueio.
Pode bloquear a execucao para programas NC indivi-
duais, fixagdes ou paletes completas. As linhas nao
bloqueadas (p. ex., PGM) de uma palete bloqueada
nao sao, igualmente, maquinadas.
PALPRES Numero do ponto de referéncia de paletes Campo opcional
O registo s6 é necessario quando
se utilizem pontos de referéncia de
paletes.
W-STATUS Estado da maquinagem Campo opcional
O registo s6 é necessario em caso de
maquinagem orientada para a ferra-
menta.
METHOD Método de maquinagem Campo opcional
O registo s6 é necessario em caso de
maquinagem orientada para a ferra-
menta.
CTID Numero de identidade para a reentrada Campo opcional
O registo s6 é necessario em caso de
maquinagem orientada para a ferra-
menta.
SP-X, SP-Y, Altura segura nos eixos lineares X, Y e Z Campo opcional
SP-Z
SP-A, SP-B, Altura segura nos eixos rotativos A, Be C Campo opcional
SP-C
SP-U, SP-V, Altura segura nos eixos paralelos U, Ve W Campo opcional
SP-W
DOC Comentério Campo opcional

o A coluna LOCATION pode ser eliminada, se s6 se
utilizarem tabelas de paletes nas quais o comando deve
processar todas as linhas.

Mais informacoes: "Inserir ou eliminar colunas",
Pagina 421

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacgao DIN/ISO | 10/2019

419




Paletes | Gestao de paletes (Opcao #22)

Editar tabela de paletes

Ao criar uma nova tabela de paletes, esta comeca por estar vazia.
Através das softkeys, é possivel inserir e editar linhas.

Softkey Funcao de edicao

" inzro Selecionar o inicio da tabela

Selecionar o fim da tabela

Selecionar a pagina anterior da tabela

Selecionar a pagina seguinte da tabela

(e Acrescentar linha no fim da tabela

i Apagar linha no fim da tabela

"ADICIONAR Acrescentar vérias linhas no fim da tabela

" copIeR Copiar os valores atuais

Introduzir os valores atuais

Escolher o inicio da linha

Escolher o fim da linha

Procurar texto ou valor

“oRDENAR Classificar ou ocultar colunas de tabelas
[ eorrar Editar o campo atual
>
' Ordenar por contetdos da coluna
o Fungdes adicionais, p. ex., Guardar
Abrir selegdo do caminho de ficheiro
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Selecionar tabela de paletes
Pode selecionar uma tabela de paletes ou criar uma nova da
seguinte forma:

» Mudar para o modo de funcionamento
Programar ou para um modo de funcionamento
de execucao de programa

» premir a tecla PGM MGT

Se nao forem visiveis tabelas de paletes:

seﬁﬁl » Premir a softkey SELECCI. TIPO
TIPO. » Premir a softkey MOSTRAR

» Selecionar a tabela de paletes com as teclas de
seta ou introduzir o nome para uma nova tabela
de paletes (.p)

ENT » Confirmar com a tecla ENT

o Com a tecla de divisao do ecra, pode alternar entre a
vista de listas ou a vista de formulario.

Inserir ou eliminar colunas

o Esta funcédo so é ativada depois de se introduzir o
cédigo 555343.

Dependendo da configuragado, podem nao existir todas as colunas
numa tabela de paletes criada de novo. Para, p. ex., trabalhar com
orientacéo para a ferramenta, sdo necessarias colunas que devem
ser inseridas primeiro.

Para inserir uma coluna numa tabela de paletes vazia, proceda da
seguinte forma:

» Abrir a tabela de paletes

e » Premir a softkey MAIS FUNCOES
e » Premir a softkey EDITAR FORMATO
FORMATE > O comando abre uma janela sobreposta onde

estao listadas todas as colunas disponiveis.
> Selecionar a coluna desejada com as teclas de

seta
P » Premir a softkey INSERIR COLUNA
COLUNA
ENT » Confirmar com a tecla ENT

A softkey APAGAR COLUNA permite remover a coluna novamente.
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Principios basicos da maquinagem orientada para a
ferramenta

Aplicacao

@ Consulte o manual da sua maquina!
A maquinagem orientada para a ferramenta é uma
funcédo dependente da maquina. Descreve-se
seguidamente o ambito das funcdes standard.

A maquinagem orientada para a ferramenta permite maquinar
varias pecas de trabalho em conjunto também numa maquina sem
substituidor de paletes e, assim, economizar os tempos de troca
de ferramenta.

Limitacao

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

Nem todas as tabelas de paletes e programas NC sédo
apropriados para uma maquinagem orientada para a ferramenta.
Com a maquinagem orientada para a ferramenta, o comando
deixa de executar os programas NC relacionados, dividindo-os
pelas chamadas de ferramenta. Devido a divisdo dos programas
NC, as fungdes nao anuladas (estados da maquina) podem atuar
universalmente nos programas. Dessa forma, existe perigo de
colisdo durante a maquinagem!

» Ter em consideragao as limitagdes referidas

> Ajustar as tabelas de paletes e programas NC a maquinagem
orientada para a ferramenta

B Programar novamente as informacdes de programa
segundo cada ferramenta em cada programa NC (p. ex.,
M3 ou M4).

= Anular as fungdes especiais e fungbdes auxiliares antes de
cada ferramenta em cada programa NC (p. ex., Tilt the
working plane ou M138)

> Testar com cuidado a tabela de paletes com os respetivos
programas NC no modo de funcionamento Execucao passo a
passo
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Nao sao permitidas as seguintes fungoes:
FUNCTION TCPM, M128

M144

M101

M118

Troca do ponto de referéncia de paletes

Principalmente numa reentrada, as funcoes seguintes requerem
uma especial precaucéao:

m Alteracdo dos estados da maquina com funcgoes auxiliares
(p. ex., M13)

Escrever na configuracao (p. ex., WRITE KINEMATICS)
Conversao de margem de deslocacéo

Ciclo G62 Tolerancia

Inclinagdo do plano de maquinagem
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Colunas da tabela de paletes para maquinagem orientada para
a ferramenta

Se o fabricante da maquina néo tiver procedido a uma configuracao
diferente, para a maquinagem orientada para a ferramenta séo
necessarias adicionalmente as seguintes colunas:

Coluna Significado

W-STATUS O estado da maquinagem determina a progres-
sdo da maquinagem. Indiqgue BLANK para uma
peca de trabalho nao trabalhada. O comando
altera este registo automaticamente durante a
maquinagem.

O comando distingue entre os seguintes
registos:

® BLANK/ nenhum registo: bloco, é necessaria
maquinagem

® INCOMPLETE: maguinagem incompleta, é
necessario continuar a magquinagem

® ENDED: maquinagem completa, ja nao é
necessaria maguinagem

® EMPTY: posicao vazia, ndo € necessaria
maquinagem

m SKIP: saltar a maquinagem

METHOD Indicacao do modo de maquinagem

A maquinagem orientada para a ferramenta
também é possivel por meio de vérias fixagdes
de uma palete, mas nao por meio de vérias
paletes.

O comando distingue entre os seguintes

registos:

= WPO: orientada para a peca de trabalho
(standard)

® TO: orientada para a ferramenta (primeira
peca de trabalho)

m CTO: orientada para a ferramenta (pecas de
trabalho seguintes)

CTID O comando cria automaticamente o nimero de
identidade para a reentrada com processo de
bloco.

Caso se elimine ou altere o registo, a reentrada
deixa de ser possivel.

SP-X, SP-Y, O registo da altura segura para os eixos existen-

SP-Z, SP-A, tes € opcional.

SP-B, SP-C, E possivel indicar posicdes de seguranca para os

SP-U, SP-V, eixos. O comando s6 aproxima a estas posicoes,

SP-wW se o fabricante da maquina as processar nas
macros NC.
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13.2 Batch Process Manager (Opcao #154)

Aplicacao

@ Consulte o manual da sua méaquinal

A funcao Batch Process Manager é configurada e
ativada pelo fabricante da maquina.

Com o Batch Process Manager, é possivel planear ordens de
producdo numa magquina-ferramenta.

Os programas NC planeados sado guardados numa lista de
trabalhos. A lista de trabalhos abre-se com o Batch Process
Manager.

Mostram-se as seguintes informacgoes:

® |sencao de erros do programa NC

B Tempo de execucao dos programas NC

® Disponibilidade das ferramentas

® Momentos de atividades manuais necesséarias na maquina

o Para obter todas as informacoes, a funcao de teste
operacional da ferramenta deve estar ativada e ligada!

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

Principios basicos

O Batch Process Manager esta disponivel nos seguintes modos de
funcionamento:

® Programar

= Execucao passo a passo

= Execucao continua

Pode criar e modificar a lista de trabalhos no modo de
funcionamento Programar.

A lista de trabalhos é processada nos modos de funcionamento
Execucao passo a passo e Execucao continua. A modificagédo s6 é
possivel em determinadas condigoes.
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Visualizacao no ecra

Ao abrir o Batch Process Manager no modo de funcionamento
Programar, tem a disposicao a seguinte divisdo do ecra:

( Batch Process Manager @
{21 Programmieren b BPM
s

TNC:\nc_prog‘\demo‘'Pallet\PALLET.P

engoes manuals necessarias Objeto [Wewps | proxtna man. agao:
Processamento da p.. 2 1 < 1m | 2
6s
ﬁa}‘ Palete
Nome
PART_1.H | 7s v v .
'KIEI S @J J ITabela pontos zero
PART_21.H 14s J J Ponto de referéncia
2 Lo ]
PART_22.H 21s 6 r v S 4 | 3 [~
=

Maquinagem ativada
X

1} 5 p)
1AQ EM -

Mostra todas as intervencdes manuais necessarias

Mostra a proxima intervencao manual

Mostra, eventualmente, as softkeys atuais do fabricante da méaquina
Mostra as introducdes modificaveis da linha realcada a azul

Mostra as softkeys atuais

Mostra a lista de trabalhos

RESTAU -
BAR
ESTADO

INSERIR
REMOVER

DETALHES

oFf  [onl

DESLOCAR SELEGG)

o Ok WwN -

Colunas da lista de trabalhos

Coluna Significado

Nenhum Estado da Palete, Fixagdo ou Programa

nome de

coluna

Programa Nome ou caminho da Palete, Fixagcdo ou Progra-
ma

Duracao Tempo de execucdo em segundos
Esta coluna sé é apresentada com um ecréa de 19
polegadas!

Fim Fim do tempo de execucao

® Hora em Programar

B Hora efetiva em Execucao passo a passo e
Execucao continua

P.ref. Estado do ponto de referéncia da peca de traba-
lho

Fer Estado das ferramentas utilizadas

Pgm Estado do programa NC

Sts Estado da maquinagem

426 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacao DIN/ISO | 10/2019



Paletes | Batch Process Manager (Opgao #154)

Na primeira coluna, o estado da Palete, Fixa¢ao e do Programa é
representado por icones.

Os icones possuem o seguinte significado:

icone Significado

A Palete, a Fixagdo ou o Programa estao
blogueados

maquinagem

Esta linha estd a ser processada na Execucao
passo a passo ou na Execucao continua e ndo
pode ser editada

E
ﬁ’ A Palete ou a Fixagcdo néo estéo ativadas para a
Nesta linha realizou-se uma interrupgao manual
- do programa
Na coluna Programa, o método de maquinagem é representado
por meio de icones.

Os icones possuem o seguinte significado:

icone Significado
Nenhum Maquinagem orientada para a peca de trabalho
fcone

Maquinagem orientada para a ferramenta
B |nicio

r
I_ ® No fim

Nas colunas P.ref., Fer e Pgm, o estado é representado por meio
de icones.

Os icones possuem o seguinte significado:

Significado

A verificagao foi concluida

A verificacdo falhou, p. ex., o tempo de vida de
uma ferramenta expirou

A verificacdo ainda nédo esta concluida

A estrutura do programa nao esta correta, p. ex.,
a palete nao contém programas subordinados

O ponto de referéncia da peca de trabalho esta
definido

OOrHXLE

Controlar a introdugao

Um ponto de referéncia da peca de trabalho
tanto pode ser atribuido a palete, como a todos
os programas NC subordinados.

B,
s
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6 Instrucdes de operagao:
B No modo de funcionamento Programar, a coluna
Fer estd sempre vazia, dado que o comando verifica
o estado somente nos modos de funcionamento
Execucao passo a passo e Execucao continua

® Se a funcdo de teste operacional da ferramenta nao
estiver ativada ou ligada na maquina, entao nao é
representado nenhum icone na coluna Pgm

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

Na coluna Sts, o estado da maquinagem é representado por meio
de icones.

Os icones possuem o seguinte significado:

icone Significado

bloco, € necesséaria maquinagem

maquinagem incompleta, é necessario continuar
a maguinagem

maquinagem completa, ja nao é necessaria
maquinagem

saltar a maquinagem

Instrucoes de operagao:

= O estado da maquinagem & ajustado
automaticamente durante a maquinagem

B A coluna Sts so6 ¢ visivel no Batch Process Manager
se existir a coluna W-STATUS na tabela de paletes.

e (RK [F|ls

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

Abrir Batch Process Manager

@ Consulte o manual da sua méaquinal

Através do pardmetro de maquina standardEditor (N.°
102902), o fabricante da maquina determina o editor
padrdo que seré utilizado pelo comando.
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Modo de funcionamento Programar

Se o0 comando n&o abrir a tabela de paletes (.p) no Batch Process
Manager como lista de trabalhos, proceda da seguinte forma:

» Selecionar a lista de trabalhos desejada

@ » Comutacéo de barra de softkeys
- > Premir a softkey MAIS FUNCOES
T » Premir a softkey SELECC. EDITOR
EDITOR > O comando abre a janela sobreposta
Seleccionar editor.
» Selecionar EDITOR BPM
enr » Confirmar com a tecla ENT

» Em alternativa, premir a softkey OK

> O comando abre a lista de trabalhos no Batch
Process Manager

oK

Modo de funcionamento Execucao passo a passo e Execucao
continua

Se o0 comando néao abrir a tabela de paletes (.p) no Batch Process
Manager como lista de trabalhos, proceda da seguinte forma:

@ » Premir a tecla Divisao do ecra

» Premir a tecla BPM

> O comando abre a lista de trabalhos no Batch
Process Manager

BPM

Softkeys
Tem a disposicédo as seguintes softkeys:
@ Consulte o manual da sua méaquinal
O fabricante da maquina pode configurar softkeys
proprias.
Softkey Funcao
T Retrair ou expandir a estrutura de arvore
oFf  [Con]|
S Editar a lista de trabalhos aberta
oFf [ on]|
e Mostra as softkeys INSERIR ANTES,
REMOVER INSERIR DEPOIS ¢ REMOVER
Deslocar linha
DESLOCAR
Marcar linha
TAG
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Softkey Funcao
e Suprimir marcacao
MARCACAO
e Inserir uma nova Palete, Fixacdo ou Programa
ANTES antes da posicao do cursor
INSERIR Inserir uma nova Palete, Fixagao ou Programa
DEPOIS depois da posigao do cursor

Eliminar linha ou bloco
REMOVER

Mudar de janela ativa

" Selecionar as introducdes possiveis numa janela
SELECC.

sobreposta
RESTAU- Restaurar o estado da maquinagem para bloco
RAR
ESTADO
Eronn Selecionar a maquinagem orientada para a pega
MAGUINAGEM de trabalho ou para a ferramenta
e Retrair ou expandir as interven¢des manuais
orr o] necessarias
T Abrir a gestao avancada de ferramentas
MONT.FERR.
— Interromper a maquinagem
INTERNO

o Instrucoes de operacgao:
= As softkeys MOSTRAR MONT.FERR. e
STOP INTERNO s¢6 existem nos modos de
funcionamento Execucao passo a passo € Execucao
continua.
B Se existir a coluna W-STATUS na tabela de paletes, a
softkey RESTAURAR ESTADO fica disponivel.

B Se existirem as colunas W-STATUS, METHOD e
CTID na tabela de paletes, fica disponivel a softkey
METODO MAQUINAGEM.

Mais informacoes: Manual do Utilizador Preparar,

testar e executar programas NC
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Criar lista de trabalhos

Soé é possivel criar uma nova lista de trabalhos na gestédo de
ficheiros.

o O nome de ficheiro de uma lista de trabalhos deve
comecar sempre por uma letra.

» Premir a tecla Programar
{ Fﬁ#} > premir a tecla PGM MGT
O comando abre a gestao de ficheiros.
NOVO. » Premir a softkey NOVO FICHEIRO
Fﬂ»@‘ﬁmﬁ

» Introduzir o nome do ficheiro com extenséo (.p)
ENT Confirmar com a tecla ENT

O comando abre uma lista de trabalhos vazia no
Batch Process Manager.

v

— > Premir a softkey INSERIR REMOVER
REMOVER
p— » Premir a softkey INSERIR DEPOIS
OEROTS > O comando mostra os diferentes tipos no lado
direito.
» Selecionar o tipo desejado
= Palete
= Fixacao

= Programa
> 0O comando insere uma linha na lista de
trabalhos.
> O comando mostra o tipo selecionado no lado
direito.
» Definir introducodes
= Nome: Indicar diretamente o nome ou,
se existente, selecionar através da janela
sobreposta

E Tabela pontos zero: Se necessario, indicar o
ponto zero diretamente ou selecionar através
da janela sobreposta

® Ponto de referéncia: Se necessario, indicar
diretamente o ponto de referéncia da peca de
trabalho

B Bloqueado: A linha selecionada é excluida da
maquinagem

®  Maquinagem ativada: Ativar a linha
selecionada para a maquinagem

Nt » Confirmar as introdugcdes com a tecla ENT

> Repetir 0s passos, se necessario

— » Premir a softkey EDITAR
[oFF]  on
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Alterar lista de trabalhos

E possivel modificar uma lista de trabalhos no modo de
funcionamento Programar, Execucao passo a passo € Execucao
continua.

6 Instrucdes de operagao:
®  Se estiver selecionada uma lista de trabalhos nos
modos de funcionamento Execucao passo a passo e
Execucao continua, ndo é possivel modificar a lista
de trabalhos no modo de funcionamento Programar.

= A modificacdo da lista de trabalhos durante a
maquinagem soé é possivel em determinadas
condicbdes, dado que o comando estabelece uma
area protegida.

®m (Os programas na area protegida sdo apresentados a
cinzento claro.

Para alterar uma linha da lista de trabalhos no Batch Process
Manager, proceda da seguinte forma:
» Abrir a lista de trabalhos desejada

J— » Premir a softkey EDITAR
oFF [on]|

» Colocar o cursor na linha desejada, p. ex., Palete
> O comando mostra a linha selecionada a azul.

> O comando mostra as introdugdes que podem
ser alteradas no lado direito.

—— » Eventualmente, premir a softkey
E=| TROCAR JANELA

> O comando muda para a janela ativa.

» E possivel alterar as introducdes seguintes:
® Nome

Tabela pontos zero

Ponto de referéncia

Bloqueado

Maquinagem ativada

» Confirmar as introducdes modificadas com a
tecla ENT

> O comando assume as alteragoes.

R » Premir a softkey EDITAR
[oFF]  on
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Para deslocar uma linha na lista de trabalhos no Batch Process
Manager, proceda da seguinte forma:

» Abrir a lista de trabalhos desejada

EpTTAR » Premir a softkey EDITAR
orr  [on]|
» Colocar o cursor na linha desejada, p. ex.,
Programa

> O comando mostra a linha selecionada a azul.

7 » Premir a softkey DESLOCAR
DESLOCAR
- » Premir a softkey TAG
> O comando marca a linha em que se encontra o
cursor.
» Colocar o cursor na posicao desejada
> Se o cursor se encontrar numa posicao
apropriada, entdo o comando realga as softkeys
INSERIR ANTES e INSERIR DEPOIS.
T » Premir a softkey INSERIR ANTES
FNTES > O comando insere a linha na nova posigao.

» Premir a softkey VOLTAR

» Premir a softkey EDITAR
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Operacao do ecra tatil | Ecra e operacao

14.1 Ecra e operacao

Ecra tatil

@ Consulte o manual da sua méaquinal

Esta funcdo deve ser ativada e ajustada pelo fabricante
da maquina.

HEIDENHAIN

O ecra tatil diferencia-se visualmente pela moldura preta e pela
auséncia de teclas de selecao de softkey.

O TNC 620 tem a consola integrada no ecra de 19".

1 Linha superior

Com o comando ligado, o ecra exibe os modos de funciona-
mento selecionados na linha superior.

2 Barra de softkeys para o fabricante da méquina
3 Linha Soft-key

O comando apresenta outras fungdes numa barra de softkeys.
A barra de softkeys ativa é apresentada como uma faixa azul.

4 Consola integrada
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Consola

Consola integrada

A consola esta integrada no ecra. O conteldo da consola altera-
se conforme o modo de funcionamento em que se encontra o
utilizador.

1 Area onde se pode mostrar o seguinte:
= Teclado alfanumérico
= Menu HeROS

B Potencidmetro para a velocidade de simulacao (apenas no
modo de funcionamento Teste do programa)

2 Modos de funcionamento da maquina
3 Modos de funcionamento de programacao

O comando mostra realgado a verde o modo de funcionamen-
to ativo no qual o ecra esta ligado.

O comando mostra o modo de funcionamento em segundo
plano através de um pequeno triangulo branco.

4 = Administracdo de ficheiros

® Calculadora

= Funcdo MOD

® Funcdo AJUDA

= \isualizacdo de mensagens de erro
5 Menu de acesso rapido

Encontra aqui num relance as fungdes mais importantes
conforme o modo de funcionamento.

6 Abertura de didlogos de programacéao (apenas nos modos de
funcionamento Programar e Posicionam.c/ introd. manual)

7 Introdugdo numérica e selecdo de eixos
Navegacao

9 Setas e instrucdo de salto GOTO

10 Barra de tarefas

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

(<]

Além disso, o fabricante fornece uma consola da maquina.

@ Consulte o manual da sua méaquinal

As teclas como, p. ex.,NC-Start ou NC-Stop
apresentam-se descritas no manual da maquina.
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(& Teste de programa
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Operacao do ecra tatil | Ecra e operacao

Comando geral
As teclas seguintes podem ser comodamente substituidas por

gestos:

Tecla Funcao Gesto

@ Alternar modos de funciona- Tocar no modo de funcionamento na linha superior
mento

Comutacéao de barra de Passar horizontalmente sobre a barra de softkeys
softkeys

E Teclas de selecédo de softkey Tocar na fungao no ecra tatil
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14.2 Gestos

Vista geral dos gestos possiveis

O ecra do comando tem capacidade para Multitouch. Isso
significa que reconhece diferentes gestos, até com varios dedos
simultaneamente.

Simbolo Gesto Significado
Tocar Um toque breve no ecra
Tocar duas vezes Dois toques breves seguidos no ecra
Parar Toque prolongado no ecra
Passar Movimento fluido sobre o ecra
T
~@Q-
v
Deslizar Movimento sobre o ecra cujo ponto inicial é claramen-
4 te definido
-« . —
v
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Simbolo Gesto Significado
Deslizar com dois dedos Movimento paralelo de dois dedos sobre o ecra cujo
4 ponto inicial € claramente definido
~-90-
+
Marcar Movimento de afastamento de dois dedos
7
o
o
'S
Beliscar Movimento de aproximacao de dois dedos
o
¥
”
o

Navegar em tabelas e programas NC

E possivel navegar num programa NC ou numa tabela da seguinte

forma:
Simbolo Gesto Funcao
Tocar Marcar um bloco NC ou linha da tabela
Parar a deslocacao
o
Tocar duas vezes Ativar a célula da tabela
()
Passar Deslocarse pelo programa NC ou pela tabela
T
-« . -
v
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Utilizar a simulacao

O comando permite a operagao por ecra tatil nos seguintes

graficos:

®  Grafico de programacdo no modo de funcionamento Programar.
. Representacdo 3D no modo de funcionamento Teste do

programa.

® Representacdo 3D no modo de funcionamento Execucao passo

a passo.

. Representacdo 3D no modo de funcionamento Execucao

continua.
= Vista de cinematica

Rodar, aplicar zoom e deslocar o grafico
O comando oferece os seguintes gestos:

Simbolo Gesto

Funcao

Tocar duas vezes

Repor o gréafico no tamanho original

(
Deslizar Rodar o gréfico (apenas grafico 3D)
T
<+ . ->
¥
Deslizar com dois dedos Mover o gréafico
T
~-o0-
{
Marcar Ampliar o gréafico
7
o
o
¥
Beliscar Reduzir o gréafico
o
¥
2
®
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Operacao do ecra tatil | Gestos

Medir o grafico
Se tiver ativado a medicdo no modo de funcionamento Teste do
programa, tem a disposicao a funcéao adicional seguinte:

Simbolo Gesto Funcao

Tocar Selecionar ponto de medicao

Operar o CAD-Viewer

O comando suporta a operagao por ecra tatil também ao trabalhar
com CAD-Viewer. Dependendo do modo, estao a disposicao
diferentes gestos.

Para poder utilizar todas as aplicagoes, selecione previamente a
funcéo desejada através do icone:

icone Funcao
h Ajuste basico
+ Adicionar

No modo de selegdo como se estivesse
pressionada a tecla Shift

— Remover

No modo de selegdo como se estivesse
pressionada a tecla CTRL

Modo Ajustar camada e determinar o ponto de referéncia
O comando oferece os seguintes gestos:

Simbolo Gesto Funcao

Tocar num elemento Mostrar a informacédo do elemento
Determinar o ponto de referéncia

Tocar duas vezes no segundo Repor o grafico ou modelo 3D no tamanho original
plano
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Simbolo Gesto Funcao
Ativar Adicionar e tocar duas Repor o grafico ou modelo 3D no tamanho e angulo
vezes no segundo plano originais

U +

Deslizar Rodar o gréafico ou modelo 3D (apenas no modo
Ajustar camada)
T
~@Q-
}
Deslizar com dois dedos Mover o grafico ou modelo 3D
T
+00-
+
Marcar Ampliar o grafico ou modelo 3D
o
"4
Beliscar Reduzir o grafico ou modelo 3D
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Selecionar contorno
O comando oferece os seguintes gestos:

Operacao do ecra tatil | Gestos

Simbolo Gesto

Funcao

Tocar num elemento

Selecionar elemento

Tocar num elemento na janela
de vista de listas

Selecionar ou desselecionar elementos

Ativar Adicionar e tocar num
elemento

Dividir, encurtar, prolongar elemento

Ativar Eliminar e tocar num
elemento

Desselecionar elemento

Tocar duas vezes no segundo
plano

Repor o grafico no tamanho original

Passar sobre um elemento

Mostrar pré-visualizacdo de elementos seleciondveis
Mostrar a informacéo do elemento
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Simbolo Gesto

Funcao

Deslizar com dois dedos

4
~-90-
‘

Mover o gréafico

Marcar

Ampliar o gréafico

Beliscar

Reduzir o gréafico
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Selecionar posicoes de maquinagem
O comando oferece os seguintes gestos:

Operacao do ecra tatil | Gestos

Simbolo Gesto

Funcao

Tocar num elemento

Selecionar elemento
Selecionar interseccgao

Tocar duas vezes no segundo
plano

Repor o grafico no tamanho original

Passar sobre um elemento

Mostrar pré-visualizacdo de elementos selecionaveis
Mostrar a informacéo do elemento

Ativar Adicionar e deslizar

Marcar a area de selegao rapida

Ativar Eliminar e deslizar

Marcar a area para desselecionar elementos

Deslizar com dois dedos

Mover o gréafico
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Simbolo Gesto Funcao

Marcar Ampliar o gréafico

2

Beliscar Reduzir o gréafico

Guardar os elementos e mudar para o programa NC

O comando guarda os elementos selecionados, tocando nos
icones correspondentes.

Existem as seguintes possibilidades de mudar novamente para o
modo de funcionamento Programar:

® Premir a tecla Programar
O comando muda para o modo de funcionamento Programar.
® Fechar CAD-Viewer

O comando muda automaticamente para o0 modo de
funcionamento Programar.

® Através de barra de tarefas, para deixar o CAD-Viewer aberto no
terceiro desktop

O terceiro desktop permanece ativo em segundo plano.
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Tabelas e resumos | Dados do sistema

15.1 Dados do sistema

Lista das funcoes D18

Com a funcao D18, pode ler dados do sistema e memoriza-los em
parametros Q. A selecdo do dado do sistema realiza-se através de
um numero de grupo (N.2 ID), um nimero de dados de sistema e,
se necessario, de um indice.

o Os valores lidos da fungao D18 sao sempre dados pelo
comando em unidades métricas, independentemente
da unidade do programa NC.

Encontra seguidamente uma lista completa das funcdes D18.
Tenha em mente que, dependendo do tipo do seu comando, nem
todas as fungdes estao disponiveis.

Nomedo  Numero de Namero de indice IDX...  Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...

Informacao do programa

10 3 - NuUmero do ciclo de maquinagem ativo

- NUmero do ultimo ciclo de apalpacao execu-
tado
-1 = nenhum

7 - Tipo do programa NC a chamar:
-1 = nenhum
0 = programa NC visivel
1 = ciclo / macro, o programa principal é
visivel
2 = ciclo / macro, ndo hd nenhum programa
principal visivel

103 Numero do Relevante dentro de ciclos NC; para pergun-
parametro Q tar se o parametro Q indicado em IDX no
correspondente CYCLE DEF foi indicado
explicitamente.

110 N.2 de Existe um ficheiro com o nome QS(IDX)?
parametro QS 0 = Nao, 1 = Sim
A fungao extingue caminhos de ficheiros
relativos

111 N.2 de Existe um diretério com o nome QS(IDX)?
parametro QS 0 = Nao, 1 = Sim
Possiveis apenas caminhos de diretérios
absolutos.
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Ndmero de
dados do

Numero de
grupo ID...

Nome do
grupo

sistema NR...

indice IDX...

Descricao

Enderecos de salto do sistema

13 1

Numero de label ou nome de label (string ou
QS) para o qual se salta em M2/M30, em vez
de terminar o programa NC atual.

Valor = 0: M2/M30 atua normalmente

NuUmero de label ou nome de label (string ou
QS) para o qual se salta em FN14: ERROR
com reacao NC-CANCEL, em vez de inter-
romper o programa NC com um erro. O
numero de erro programado no comando
FN14 pode ser lido em ID992 NR14.

Valor = 0: FN14 atua normalmente.

Numero de label ou nome de label (string

ou QS) para o qual se salta em caso de

erro de servidor interno (SQL, PLC, CFG)

ou de operacodes de ficheiro incorretas
(FUNCTION FILECOPY, FUNCTION FILEMO-
VE ou FUNCTION FILEDELETE), em lugar de
interromper o programa NC com um erro.
Valor = 0: 0 erro atua normalmente.

Acesso indexado a parametros Q

15 10

N.2 de
parametro Q

Lé Q(IDX)

1

N.2 de
parametro QL

Lé QL(IDX)

12

N.2 de
parametro QR

Lé QR(IDX)

Estado da maquina

20 1

NUmero da ferramenta ativa

Numero da ferramenta preparada

Eixo de ferramenta ativo

0=X6=U
1=Y7=V
2=78=W

Velocidade do mandril programada

Estado do mandril ativo

-1 = Estado do mandril indefinido
0 = M3 ativo

1 = M4 ativo

2 = M5 apos M3 ativo

3 = M5 apés M4 ativo

Relacdo de engrenagem ativada

Estado do agente refrigerante ativo
0 = Desligado, 1 = Ligado

Avanco ativo

10

index da ferramenta preparada
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...
1" - index da ferramenta ativada
14 - Numero do mandril ativo
20 - Velocidade de corte programada no modo de
torneamento
21 - Modo do mandril no modo de torneamento:
0 = rotagdes constantes
1 = velocidade de corte constante
22 - Estado do refrigerante M7:
0 = inativo, 1 = ativo
23 - Estado do refrigerante M8:
0 = inativo, 1 = ativo
Dados do canal
25 1 - Numero do canal
Parametros de ciclo
30 1 - Distancia de seguranca
- Profundidade de furacdo / Profundidade de
fresagem
3 - Profundidade de corte
4 - Avanco de passo em profundidade
5 - Primeiro comprimento lateral com caixa
6 - Segundo comprimento lateral com caixa
7 - Primeiro comprimento lateral com ranhura
8 - Segundo comprimento lateral com ranhura
9 - Raio de caixa circular
10 - Avanco de fresagem
M - Sentido de deslocacédo da trajetéria de fresa-
gem
12 - Tempo de espera
13 - Passo de rosca, ciclo 17 e 18
14 - Medida excedente de acabamento
15 - Angulo de desbaste
21 - Angulo de apalpacao
22 - Curso de apalpacéao
23 - Avanco de apalpacao
49 - Modo HSC (Ciclo 32 Tolerancia)
50 - Tolerancia dos eixos rotativos (Ciclo 32
Tolerancia)
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...
52 Numero do Tipo de parametro de transferéncia com
parametro Q ciclos de utilizador:
—1: Pardmetro de ciclo nao programado em
CYCL DEF
0: Parametro de ciclo programado numerica-
mente em CYCL DEF (Parametro Q)
1: Parametro de ciclo programado como
string em CYCL DEF (Parametro Q)
60 - Altura segura (Ciclos de apalpacao 30 a 33)
61 - Verificacao (Ciclos de apalpacao 30 a 33)
62 - Medicédo de laminas (Ciclos de apalpacao 30
a 33)
63 - Numero de parametro Q para o resultado
(Ciclos de apalpagao 30 a 33)
64 - Tipo de parametro Q para o resultado (Ciclos
de apalpacédo 30 a 33)
1=Q,2=0QL 3=QR
70 - Multiplicador para o avango (ciclo 17 e 18)
Estado modal
35 1 - Cotacéo:
0 = absoluta (G90)
1 = incremental (G91)
2 - Corregao de raio:

0=RO

1 = RR/RL

10 = Face Milling

11 = Peripheral Milling

Dados para ta

belas SQL

40

Codigo de resultado para ultimo comando
SQL. Se o ultimo cédigo de resultado foi 1 (=
erro), como valor de retorno é transmitido o
codigo de erro.

Dados da tabela de ferramentas
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50

1 Ferramenta Comprimento de ferramenta L
N.2

2 Ferramenta Raio da ferramenta R
N.2

3 Ferramenta Raio R2 da ferramenta
N.2

4 Ferramenta Medida excedente do comprimento da ferra-
N.2 menta DL

5 Ferramenta Medida excedente do raio da ferramenta DR
N.2

6 Ferramenta Medida excedente do raio da ferramenta DR2
N.2
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do

sistema NR...

7 Ferramenta Ferramenta bloqueada TL
N.© 0 = nao blogueada, 1 = bloqueada

8 Ferramenta Numero da ferramenta gémea RT
N.°

9 Ferramenta Maximo tempo de vida TIME1
N.°

10 Ferramenta Maximo tempo de vida TIME2
N.°

X Ferramenta Tempo de vida atual CUR.TIME
N.°

12 Ferramenta Estado do PLC
N.°

13 Ferramenta Comprimento méximo da lamina LCUTS
N.°

14 Ferramenta Maximo angulo de aprofundamento ANGLE
N.°

15 Ferramenta TT: N.2 de ldminas CUT
N.°

16 Ferramenta TT. Tolerancia de desgaste do comprimento
N.° LTOL

17 Ferramenta TT. Tolerancia de desgaste do raio RTOL
N.°

18 Ferramenta TT. Diregao de rotacao DIRECT
N.© O=positiva, —=1=negativa

19 Ferramenta TT: Desvio do plano R-OFFS
N.° R =99999,9999

20 Ferramenta TT: Desvio do comprimento [-OFFS
N.©

21 Ferramenta TT: Tolerancia de rotura do comprimento
N.° LBREAK

22 Ferramenta TT: Tolerancia de rotura do raio RBREAK
N.°

28 Ferramenta Rotagdes maximas NMAX
N.°

32 Ferramenta Angulo de ponta TANGLE
N.°

34 Ferramenta Levantar permitido LIFTOFF
N.¢ (0=Nao, 1=Sim)

35 Ferramenta Raio de tolerancia de desgaste R2TOL
N.°

36 Ferramenta Tipo de ferramenta TYPE
N.© (Fresa = 0, ferramenta de polimento = 1, ...

apalpador = 21)

37 Ferramenta Linha correspondente na tabela de apalpador

N.°
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...
38 Ferramenta Carimbo de hora da ultima utilizacdo
N.©
39 Ferramenta ACC
N.©
40 Ferramenta Passo para ciclos de roscagem
N.°

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programagéo DIN/ISO | 10/2019

455




Tabelas e resumos | Dados do sistema

Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...
Dados da tabela de posicoes
51 1 Numero de Numero de ferramenta
posicao
2 Numero de 0 = Nenhuma ferramenta especial
posicao 1 = Ferramenta especial
3 Numero de 0 = Nenhuma posicao fixa
posicao 1 = Posicéo fixa
4 NuUmero de 0 = nenhuma posicao blogueada
posicao 1 = posicao blogueada
5 Numero de Estado do PLC
posicao
Determinar posicao da ferramenta
52 1 Ferramenta Numero de posicao
N.©
2 Ferramenta Numero do carregador de ferramenta
N.°
Dados de ferramenta para estrobos Te S
57 1 Codigo T Numero de ferramenta
IDX0 = Estrobo TO (colocar ferramenta), IDX1
= Estrobo T1 (trocar ferramenta), IDX2 =
Estrobo T2 (preparar ferramenta)
2 Codigo T indice de ferramenta
IDX0 = Estrobo TO (colocar ferramenta), IDX1
= Estrobo T1 (trocar ferramenta), IDX2 =
Estrobo T2 (preparar ferramenta)
5 - Velocidade do mandril

IDX0 = Estrobo TO (colocar ferramenta), IDX1
= Estrobo T1 (trocar ferramenta), IDX2 =
Estrobo T2 (preparar ferramenta)

Valores programados na TOOL CALL

60 1

Numero da ferramenta T

2

Eixo de ferramenta ativo

0=X1=Y
2=76=U
7=V8=W

Velocidade S do mandril

Medida excedente do comprimento da ferra-
menta DL

Medida excedente do raio da ferramenta DR

TOOL CALL automatica
0=Sim, 1=Nao

Medida excedente do raio da ferramenta DR2

indice da ferramenta

Avanco ativo
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...
10 - Velocidade de corte em [mm/min]

Valores programados em TOOL DEF

61 0 Ferramenta Ler nimero da sequéncia de troca de ferra-
N.© menta:

0 = Ferramenta ja no mandril,
1 = Troca entre ferramentas externas,
2 = Troca de ferramenta interna para externa,
3 = Troca de ferramenta especial para ferra-
menta externa,
4 = Insercédo de ferramenta externa,
5 = Troca de ferramenta externa para interna,
6 = Troca de ferramenta interna para interna,
7 = Troca de ferramenta especial para ferra-
menta interna,
8 = Insercédo de ferramenta interna,
9 = Troca de ferramenta externa para ferra-
menta especial,
10 = Troca de ferramenta especial para ferra-
menta interna,
11 = Troca de ferramenta especial para ferra-
menta especial,
12 = Insercao de ferramenta especial,
13 = Substituicdo de ferramenta externa,
14 = Substituicao de ferramenta interna,
15 = Substituicao de ferramenta especial

- NUmero da ferramenta T

- Comprimento

Raio

- Indice

Al |wW(IN|=
1

- Dados de ferramenta programados em TOOL
DEF
1 =Sim, 0 = Nao
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...

Valores de LAC e VSC

71 0 0 index do eixo NC para o qual a operacao de
pesagem LAC devera ser executada ou foi
executada em Ultimo lugar XaW =1a9)

2 Inércia total determinada através da opera-
cdo de pesagem LAC [kgm?] (com eixos de
rotacao A/B/C) ou massa total em [kg] (com
eixos lineares X/Y/Z)

1 0 Ciclo 957 Retirar da rosca

Espaco de memoria livremente disponivel para ciclos do fabricante

72 0-39 0a30 Espaco de memdria livremente disponivel
para ciclos do fabricante. Os valores sédo
restaurados pelo TNC apenas em caso de
reinicializacdo do comando (= 0).

Com Cancel, os valores ndo sao restaura-
dos para o valor que tinham no momento da
execucao.

Até inclusivamente 597110-11: apenas NR 0-9
e IDX 0-9

A partir de 597110-12: NR 0-39 e IDX 0-30

Espaco de memoria livremente disponivel para ciclos do utilizador

73 0-39 0 bis 30 Espaco de memodria livremente disponi-
vel para ciclos do utilizador. Os valores sao
restaurados pelo TNC apenas em caso de
reinicializacdo do comando (= 0).
Com Cancel, os valores nao sao restaura-
dos para o valor que tinham no momento da
€eXecucao.
Até inclusivamente 597110-11: apenas NR 0-9
e IDX 0-9
A partir de 597110-12: NR 0-39 e IDX 0-30

Ler a velocidade do mandril minima e maxima

90 1 ID do mandril  Velocidade minima do mandril da relagao de
engrenagem mais baixa. Caso nao estejam
configuradas relagdes de engrenagem, é
avaliado o CfgFeedLimits/minFeed do primei-
ro bloco de paréametros do mandril.
indice 99 = mandril ativo

2 ID do mandril  Velocidade maxima do mandril da relagao de
engrenagem mais alta. Caso ndo estejam
configuradas relagdes de engrenagem, é
avaliado o CfgFeedLimits/maxFeed do primei-
ro bloco de paréametros do mandril.
indice 99 = mandril ativo

Correcoes da ferramenta

200 1 1 =sem Raio ativo
medida
excedente 2 =
com medida
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...

excedente 3 =

com medida

excedente

e medida

excedente de

TOOL CALL

2 1 =sem Comprimento ativo

medida
excedente 2 =
com medida
excedente 3 =
com medida
excedente

e medida
excedente de
TOOL CALL

3 1 =sem Raio de arredondamento

medida
excedente 2 =
com medida
excedente 3 =
com medida
excedente
e medida
excedente de
TOOL CALL
6 Ferramenta Comprimento da ferramenta
N.© Indice 0 = ferramenta ativa
Transformacoes de coordenadas
210 1 - Rotacéao basica ( manual)

2 - Rotacdo programada

3 - Eixo espelhado ativo Bit#0 a 2 € 6 a 8:
EixoX,Y,Ze U, V. W

Tansformacgoes de coordenadas
210 4 Eixo Fator de escala ativo
Index: 1-9(X,Y.Z, A B, C, U VW)
5 Eixo de ROT 3D
rotacao Index: 1-3 (A, B, C)

6 - Inclinacdo do plano de maguinagem nos
modos de funcionamento de execugao do
programa
0 = Néao ativa
-1 = Ativa

7 - Inclinagao do plano de maquinagem nos
modos de funcionamento manuais
0 = Néao ativa
-1 = Ativa

transformacoes de coordenadas
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...
210 8 N.2 de Angulo de tor¢do entre o mandril e o sistema

parametro QL  de coordenadas inclinado.
Projeta o angulo guardado no paréametro QL
do sistema de coordenadas de introducao
no sistema de coordenadas da ferramenta.
Libertando-se IDX, é projetado o angulo 0.

Transformacoes de coordenadas

210 10 - Tipo de definicao da inclinacéo ativa:
0 = sem inclinacao — é devolvido quando
tanto no modo de funcionamento Operacgao
manual como nos modos de funcionamen-
to automaticos nao had nenhuma inclinacao
ativa.
1 = axial
2 = angulo sélido

Sistema de coordenadas ativo

21 - - 1 = Sistema de introducéo (predefinicédo)
2 = Sistema REF
3 = Sistema de troca de ferramenta

Transformacoes especiais no modo de torneamento

215 1 - Angulo para precessao do sistema de intro-
ducéo no plano XY no modo de torneamento.
Para anular a transformacéao, deve-se registar
o valor 0 para o angulo. Esta transformacao
é utilizada no dmbito do ciclo 800 (parametro
Q497).

3 1-3 Exportacao do angulo sélido escrito com
NR2.
Indice: 1 - 3 (rotA, rotB, rotC)

Deslocacao do ponto zero ativa

220 2 Eixo Deslooagéo do ponto zero atual em [mm]
Index: 1-9(X,Y,Z, A B, C U VW)
3 Eixo Ler a diferenca entre ponto referente e ponto

Eje referéncia.
Index:1-9(X,Y.Z A B, C, U VW)

4 Eixo Ler valores para offset de OEM..
Index: 1 -9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)

Margem de deslocacao

230 2 Eixo Interruptor limite de software negativo
Index: 1-9(X, Y, Z, A B, C U VW)
3 Eixo Interruptor limite de software positivo
Index: 1-9(X,Y, Z, A B, C U VW)
5 - Interruptor limite de software ligado ou desli-
gado:

0 = ligado, 1 = desligado
Para eixos de moédulo, é necessério definir o
limite superior e o inferior ou nenhum limite.
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...

Ler a posicao nominal no sistema REF

240 1 Eixo Posicdo nominal atual no sistema REF

Ler a posicao nominal no sistema REF incluindo offsets (volante, etc.)

241 1 Eixo Posicdo nominal atual no sistema REF

Posicao atual no sistema de coordenadas ativo

270 1 Eixo Posicdo nominal atual no sistema de introdu-
cao
Na chamada com correcao do raio da ferra-
menta ativa, a fungao fornece as posicdes
sem correcao para 0s eixos principais X, Y e
Z. Se a funcgao for chamada com uma corre-
¢ao do raio da ferramenta ativa para um eixo
de rotagao, é emitida uma mensagem de
erro.
indice: 1-9(X, Y, Z, A, B, C, U, V, W)

Ler a posicao atual no sistema de coordenadas ativo incluindo offsets (volante, etc.)

271 1 Eixo Posicdo nominal atual no sistema de introdu-
cao

Ler informacgoes sobre M128

280 1 - M128 ativo:
-1 = Sim, 0 = Nao
3 - Estado de TCPM apds N.2 Q:

N.2Q + 0: TCPM ativo, 0 = ndo, 1 = sim
N.2Q + 1: AXIS, 0 = POS, 1 = SPAT

N.2Q + 2: PATHCTRL, 0 = AXIS, 1 = VECTOR
N.2Q + 3:avanco, 0 =F TCP 1 = F CONT

Cinematica da maquina

290 5 - 0: Compensacéo de temperatura nao ativa
1: Compensacao de temperatura ativa

10 - index da cinematica de maquina programada
em FUNCTION MODE MILL ou FUNCTION
MODE TURN a partir de Channels/
ChannelSettings/CfgKinList/kinCompositeMo-
dels
-1 = Nao programada

Ler dados da cinematica da maquina

295 1 N.2 de Leitura dos nomes de eixo da cinematica
parametro QS  tridimensional ativa. Os nomes de eixo sdo
escritos segundo QS(IDX), QS(IDX+1) e
QS(IDX+2).
0 = Operacédo bem sucedida

2 0 Fungao FACING HEAD POS ativa?
1 =sim, 0 = nédo

4 Eixo rotativo Ler se o eixo de rotacao indicado participa no
célculo cinemaético.
1 =sim, 0 =nao
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Nome do
grupo

Numero de
grupo ID...

Ndmero de
dados do

sistema NR...

indice IDX...

Descricao

(Um eixo de rotacao ser excluido do calculo
g:inemético com M138.)
Index: 4, 5, 6 (A, B, C)

Eixo

Cabeca angular: vetor de deslocagéo no siste-
ma de coordenadas de base B-CS através da
cabeca angular

indice: 1,2, 3 (X, Y. 2)

Eixo

Cabeca angular: vetor de direcao da ferra-
menta no sistema de coordenadas de base
B-CS

indice: 1,2,3(X, Y. 2)

10

Eixo

Determinar eixos programaveis Determinar a
ID de eixo correspondendo ao index do eixo
indicado (index de CfgAxis/axisList).

index: 1-9(X,Y,Z A, B,C, U VW)

"

ID de eixo

Determinar eixos programéveis Determinar
oindexdoeixo (X=1,Y=2,..)paraalD de
eixo indicada.

index: ID de eixo (index de CfgAxis/axisList)

462
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...

Modificar o comportamento geométrico

310 20 Eixo Programacao do diametro: =1 = ligado, 0 =
desligado

Hora atual do sistema

320 1 0 Hora do sistema em segundos que passaram
desde 01.01.1970 as 00:00:00 horas (tempo
real).

1 Hora do sistema em segundos que passaram
desde 01.01.1970 as 00:00:00 horas (célculo
prévio).

3 - Ler o tempo de maguinagem do programa
NC atual.

Formatacao da hora do sistema

321 0 0 Formatagao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (tempo real).

Formato: DD.MM.AAAA hh:mm:ss

1 Formatagao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (célculo prévio).

Formato: DD.MM.AAAA hh:mm:ss

1 0 Formatacgao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (tempo real).

Formato: D.MM.AAAA h:mm:ss

1 Formatacao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (célculo prévio).

Formato: D.MM.AAAA h:mm:ss

2 0 Formatacao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (tempo real).

Formato: D.MM.AAAA h:mm

1 Formatacgao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (célculo prévio).

Formato: D.MM.AAAA h:mm

3 0 Formatagao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (tempo real).

Formato: D.MM.AA h:mm

1 Formatagao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (célculo prévio).

Formato: D.MM.AA h:mm
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...
4 0 Formatagao de: hora do sistema em segun-

dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (tempo real).
Formato: AAAA-MM-DD hh:mm:ss

1 Formatacgao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (célculo prévio).

Formato: AAAA-MM-DD hh:mm:ss

5 0 Formatacgao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (tempo real).

Formato: AAAA-MM-DD hh:mm

1 Formatacao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (célculo prévio).

Formato: AAAA-MM-DD hh:mm

6 0 Formatacao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (tempo real).

Formato: AAAA-MM-DD h:mm

1 Formatacao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (célculo prévio).

Formato: AAAA-MM-DD h:mm

7 0 Formatagao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (tempo real).

Formato: AA-MM-DD h:mm

1 Formatagao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (célculo prévio).

Formato: AA-MM-DD h:mm

8 0 Formatacgao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (tempo real).

Formato: DD.MM.AAAA

1 Formatacgao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (célculo prévio).

Formato: DD.MM.AAAA

9 0 Formatacao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (tempo real).

Formato: D.MM.AAAA

1 Formatacao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (célculo prévio).

Formato: D.MM.AAAA
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...
10 0 Formatagao de: hora do sistema em segun-

dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (tempo real).
Formato: D.MM.AA

1 Formatacgao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (célculo prévio).

Formato: D.MM.AA

1 0 Formatacgao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (tempo real).

Formato: AAAA-MM-DD

1 Formatacao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (célculo prévio).

Formato: AAAA-MM-DD

12 0 Formatacao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (tempo real).

Formato: AA-MM-DD

1 Formatacao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (célculo prévio).

Formato: AA-MM-DD

13 0 Formatagao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (tempo real).

Formato: hh:mm:ss

1 Formatagao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (célculo prévio).

Formato: hh:mm:ss

14 0 Formatacgao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (tempo real).

Formato: h:mm:ss

1 Formatacgao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (célculo prévio).

Formato: h:.mm:ss

15 0 Formatacao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (tempo real).

Formato: h:mm

1 Formatacao de: hora do sistema em segun-
dos que passaram desde 1.1.1970 as 0:00
horas (célculo prévio).

Formato: h:mm
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...

Definicoes de programa globais GPS: estado de ativacao global

330 0 - 0 = nenhuma definicdo GPS ativa
1 = uma definicdo GPS qualquer ativa

Definicoes de programa globais GPS: estado de ativacao individual

331 0 - 0 = nenhuma definicdo GPS ativa
1 = uma definicdo GPS qualquer ativa

1 - GPS: rotagao basica
0 = desligada, 1 = ligada

3 Eixo GPS: Espelhamento
Q = desligado, 1 = ligado
Index: 1-6 (X, Y, Z, A, B, C)

4 - GPS: deslocagao no sistema de peca de
trabalho modificado
0 = desligada, 1 = ligada

5 - GPS: rotacao no sistema de introducao
0 = desligada, 1 = ligada

6 - GPS: fator de avanco
0 = desligado, 1 = ligado

8 - GPS: sobreposicdo de volante
0 = desligada, 1 = ligada

10 - GPS: eixo de ferramenta virtual VT
0 = desligado, 1 = ligado

15 - GPS: selecao do sistema de coordenadas do
volante
0 = sistema de coordenadas da maquina M-
CS
1 = sistema de coordenadas da peca de
trabalho W-CS
2 = sistema de coordenadas da peca de
trabalho modificado m\W-CS
3 = sistema de coordenadas do plano de
magquinagem WPL-CS

16 - GPS: deslocagao no sistema de peca de
trabalho
0 = desligada, 1 = ligada

17 - GPS: offset do eixo

0 = desligado, 1 = ligado
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...

Definicoes de programa globais GPS

332 1 - GPS : Angulo da rotacéo béasica

3 Eixo GPS: espelhamento
0 = néo espelhado, 1 = espelhado
Index: 1-6 (X, Y, Z, A, B, C)

4 Eixo GPS: deslocacéo no sistema de coordenadas
da peca de trabalho modificado mW-CS
Index: 1-6 (X, Y, Z, A, B, C)

5 - GPS: angulo da rotacdo no sistema de
coordenadas de introducéo I-CS

- GPS: fator de avango

Eixo GPS: sobreposicdo de volante
Valor maximo
Index: 1-10 (X, Y, Z, A, B, C, U, V. W, VT)

9 Eixo GPS: valor para sobreposicao de volante
Index: 1-10(X, Y, Z, A, B,C, U, V, W, VT)
16 Eixo GPS: deslocacao no sistema de coordenadas

da peca de trabalho W-CS
Index: 1-3 (X, Y, 2)

17 Eixo GPS: Offsets de eixo
Index: 4 -6 (A, B, C)

Apalpador digital TS

350 50 1 Tipo de apalpador:
0: TS120, 1: TS220, 2: TS440,
3: TS630, 4: TS632, 5: TS640,
6: TS444, 7: TS740

2 Linha na tabela de apalpador
51 - Comprimento efetivo
52 1 Raio efetivo da esfera de apalpacéao
2 Raio de arredondamento
53 1 Desvio central (eixo principal)
2 Desvio central (eixo secundério)
b4 - Angulo da orientacao do mandril em graus
(desvio central)
55 1 Marcha répida
Avanco de medicédo
3 Avanco para posicionamento prévio
FMAX_PROBE ou FMAX_MACHINE
56 1 Maéaximo caminho de medicao
2 Distancia de seguranca
57 1 Orientacdo do mandril possivel

0=nao, 1=sim

2 Angulo da orientacao da ferramenta em graus
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...

Apalpador de mesa para medicao de ferramenta TT

350 70 1 TT: Tipo de apalpador
2 TT. Linha na tabela de apalpadores
71 1/2/3 TT. Ponto central do apalpador (Sistema REF)
72 - TT: Raio do apalpador
75 2 TT. Avanco de medigao com o mandril parado
3 TT: Avanco de medigado com o mandril a rodar
1 TT. Marcha répida
76 1 TT. Méximo caminho de medicédo
2 TT. Distancia de seguranca para medicédo de
comprimentos
3 TT: Distancia de seguranca para medicao do
raio
4 TT: Distancia entre a aresta inferior da fresa e
a aresta superior da haste
77 - TT: Velocidade do mandril
78 - TT: Diregao de apalpacéo
79 - TT: Ativar transmisséao via radio
80 - TT. Paragem em caso de deflexdo do apalpa-
dor
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Nome do Namero de Ndmero de indice IDX...
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...

Descricao

Ponto de referéncia a partir do ciclo de apalpacao (Resultados da apalpacao)

360 1 Coordenada

Ultimo ponto de referéncia de um ciclo de
apalpacao manual ou Ultimo ponto de apalpa-
cao a partir do ciclo 0 (sistema de coordena-
das de introducao).

Correcoes: comprimento, raio e desvio
central

2 Eixo

Ultimo ponto de referéncia de um ciclo de
apalpacao manual ou Ultimo ponto de apalpa-
¢ao a partir do ciclo 0 (sistema de coorde-
nadas da maquina, como index admitem-se
apenas eixos da cinematica 3D ativa).
Correcédo: somente o desvio central

3 Coordenada

Resultado de medicao no sistema de introdu-
cdo dos ciclos de apalpacao 0 e 1 O resultado
de medicao é exportado na forma de coorde-
nadas. Corregdo: somente o desvio central

4 Coordenada

Ultimo ponto de referéncia de um ciclo de
apalpacao manual ou Ultimo ponto de apalpa-
¢ao a partir do ciclo 0 (sistema de coorde-
nadas da peca de trabalho). O resultado de
medicao é exportado na forma de coordena-
das.

Correcdo: somente o desvio central

Eixo

Valores dos eixos, nao corrigidos

6 Coordenada /
eixo

Exportacdo dos resultados de medicao na
forma de coordenadas/valores dos eixos
no sistema de introducéao de processos de
apalpacao.

Correcao: somente o comprimento

QOrientacao do mandril

Estado de erro do processo de apalpacéo:
0: processo de apalpacdo bem sucedido
—1: ponto de apalpacao nao alcancado

-2 sensor ja defletido no inicio do processo
de apalpacao
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...

Ler ou escrever valores a partir da tabela de pontos zero ativa

500 Row number Coluna Ler ou

Ler ou escrever valores a partir da tabela de preset (transformacao basica)

507 Row number 1-6 Ler ou

Ler ou escrever offsets de eixo a partir da tabela de preset

508 Row number 1-9 Ler ou

Dados para maquinagem de paletes
510 1 - Linha ativada

2 - Numero da palete atual Valor da coluna
NAME da ultima entrada do tipo PAL Se a
coluna estiver vazia ou nao contiver nenhum
valor numeérico, é devolvido o valor -1.

- Linha atual da tabela de paletes.

- Ultima linha do programa NC da palete atual.

Eixo Maguinagem orientada para a ferramenta:
Altura segura programada:
0 =nado, 1 = sim
index: 1-9(X, Y, Z, A, B,C, U VW)

6 Eixo Magquinagem orientada para a ferramenta:
Altura segura
O valor é invélido se ID510 NR5 com o IDX
correspondente fornecer o valor O.
index: 1-9(X, Y, Z, A, B,C, U VW)

10 - Numero da linha da tabela de paletes até a
qual se procura no processo de bloco.

20 - Tipo de maquinagem de paletes?
0 = Orientada para a peca de trabalho
1 = Orientada para a ferramenta

21 - Continuacdo automatica apds erro NC:
0 = blogueada
1 = ativa

10 = Cancelar continuacao

11 = Continuagado com a linha na tabela de
paletes que teria sido executada em seguida
se nao fosse o erro NC

12 = Continuagdo com a linha na tabela de
paletes na qual ocorreu o erro NC

13 = Continuacao com a palete seguinte
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...

Ler dados da tabela de pontos

520 Row number 10 Ler o valor da tabela de pontos ativa.
1 Ler o valor da tabela de pontos ativa.
1-3 X/Y[Z Ler o valor da tabela de pontos ativa.

Ler ou escrever preset ativo

530 1 - Numero do ponto de referéncia ativo na
tabela de pontos de referéncia.

Ponto de referéncia de paletes ativo

540 1 - Numero do ponto de referéncia de paletes
ativo.
Devolve o numero do ponto de referéncia
ativo. Se nao nenhum ponto de referéncia de
paletes estiver ativo, a funcéo devolve o valor
-1

2 - Numero do ponto de referéncia de paletes
ativo.
Como NR1.

Valores para transformacao basica do ponto de referéncia de paletes

B47 row number seguinte Ler valores da transformacéao bésica da tabela
de preset de paletes..
Index: 1-6 (X, Y, Z, SPA, SPB, SPC)

Offsets de eixo da tabela de pontos de referéncia de paletes

548 Row number Offset Ler valores dos offsets de eixo da tabela de
pontos de referéncia de paletes..
Index: 1-9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)

Offset OEM

558 Row number Offset Ler valores para offset de OEM..
Index: 1 -9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)

Ler e escrever o estado da maquina

590 2 1-30 Livremente disponivel, ndo é eliminado com
a selecao do programa.

3 1-30 Livremente disponivel, ndo é eliminado em
caso de falha da tensao de rede (armazena-
mento persistente).

Ler ou escrever parametros de Look Ahead de um eixo individual (plano da maquina)

610 1 - Avanco minimo (MP_minPathFeed) em mm/
min.
2 - Avanco minimo em esquinas(IMIP_minCor-

nerFeed) emm mm/min

3 - Limite de avanco para alta velocidade
(MP_maxG1Feed) em mm/min

4 - Ressalto méx. a baixa velocidade (MP_max-
PathJerk) em m/s3
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...
5 - Ressalto max. a alta velocidade (MP_max-
PathJerkHi) em m/s3
6 - Toleréncia a baixa velocidade (MP_pathTole-
rance) em mm
7 - Toleréncia a alta velocidade (MP_pathTole-
ranceHi) em mm
8 - Derivagao méx. do ressalto (MP_max-
PathYank) em m/s4
9 - Fator de tolerancia em curvas (MP_curveTol-
Factor)
10 - Parte do ressalto max. admissivel na altera-
cao da curvatura (MP_curveJerkFactor)
1 - Ressalto max. em movimentos de apalpacéao
(MP_pathMeasJerk)
12 - Toleréncia angular com avango de maquina-
gem (MP_angleTolerance)
13 - Toleréncia angular com marcha rapida
(MP_angleToleranceHi)
14 - Angulo de esquinas méax. para poligonos
(MP_maxPolyAngle)
18 - Aceleracao radial com avanco de maquina-
gem (MP_maxTransAcc)
19 - Aceleracao radial com marcha rapida
(MP_maxTransAccHi)
20 index do eixo  Avanco méx. (MP_maxFeed) em mm/min
fisico
21 index do eixo  Aceleracao max. (MP_maxAcceleration) em
fisico m/s?2
22 index do eixo Ressalto de transicdo maximo do eixo com
fisico marcha réapida (MP_axTransJerkHi) em m/s?
23 index do eixo Ressalto de transicdo maximo do eixo com
fisico avanco de maquinagem (MP_axTransJerk)
em m/s3
24 index do eixo  Pré-comando de aceleracao (MP_compAcc)
fisico
25 index do eixo  Ressalto especifico do eixo a baixa velocida-
fisico de (MP_axPathJerk) em m/s3
26 index do eixo Ressalto especifico do eixo a alta velocidade
fisico (MP_axPathJerkHi) em m/s3
27 index do eixo  Consideracao da tolerancia mais precisa em
fisico esquinas (MP_reduceCornerFeed)
0 = desligada, 1 = ligada
28 index do eixo ~ DCM: Tolerancia méaxima para eixos lineares

472

fisico

em mm (MP_maxLinearTolerance)
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...
29 index do eixo ~ DCM: Tolerancia angular méaxima em [°]
fisico (MP_maxAngleTolerance)
30 index do eixo  Supervisdo da tolerancia para rosca encadea-
fisico da (MP_threadTolerance)
31 index do eixo ~ Forma (MP_shape) do filtro axisCutterLoc
fisico 0: Off
1: Average
2: Triangle
3: HSC
4: Advanced HSC
32 index do eixo  Frequéncia (MP_frequency) do filtro axisCut-
fisico terLoc em Hz
33 index do eixo ~ Forma (MP_shape) do filtro axisPosition
fisico 0: Off
1: Average
2: Triangle
3: HSC
4: Advanced HSC
34 index do eixo  Frequéncia (MP_frequency) do filtro axisPo-
fisico sition em Hz
35 index do eixo  Ordem do filtro para 0 modo de Funciona-
fisico mento Manual (MP_manualFilterOrder)
36 index do eixo Modo HSC (MP_hscMode) do filtro axisCut-
fisico terLoc
37 index do eixo  Modo HSC (MP_hscMode) do filtro axisPosi-
fisico tion
38 index do eixo Ressalto especifico do eixo para movimentos
fisico de apalpacao (MP_axMeasdJerk)
39 index do eixo ~ Ponderacéo do erro de filtro para célculo do
fisico desvio de filtro (MP_axFilterErrWeight)
40 index do eixo  Comprimento maximo do filtro de posicdes
fisico (MP_maxHscOrder)
41 index do eixo  Comprimento maximo do filtro CLP
fisico (MP_maxHscOrder)
42 - Avanco maximo do eixo com avanco de
magquinagem (MP_maxWorkFeed)
43 - Aceleracédo de trajetéria méxima com avanco
de maquinagem (MP_maxPathAcc)
44 - Aceleracéo de trajetéria maxima com marcha
rapida (MP_maxPathAccHi)
51 index do eixo  Compensacao do erro de arrasto na fase de
fisico ressalto (MP_IpcJerkFact)
52 index do eixo Fator de correcao do regulador de posicao
fisico em 1/s (MP_kvFactor)
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...

Medir o aproveitamento maximo de um eixo

621 0 index do eixo  Finalizar a medicao da carga dinamica e
fisico guardar o resultado no paréametro Q indicado.

Ler conteudos da SIK

630 0 Opcao N.© E possivel determinar especificamente se
a opgao SIK indicada em IDX ¢é aplicada ou
nao.

1 = a opgao esta ativada
0 = a opcao nao esta ativada

1 - E possivel determinar se e qual Feature
Content Level (Estado de desenvolvimento —
para funcbes de atualizacao) esta aplicado.
-1 = nenhum FCL aplicado
<N.%> = FCL aplicado

2 - Ler o nimero de série da SIK
-1 = nenhuma SIK vélida no sistema

10 - Determinar o tipo de comando:
0 =iTNC 530
1 = Comando baseado em NCK (TNC 640,
TNC 620, TNC 320, TNC 128, PNC 610, ...)

Ler as informacoes da Seguranca Funcional FS

820 1 - Limitacéo por FS:
0 = Sem Seguranca Funcional FS,
1 = Porta de protecao aberta SOMT,
2 = Porta de protecédo aberta SOM2,
3 = Porta de protecao aberta SOM3,
4 = Porta de protecao aberta SOM4,
5 = todas as portas de protecéo fechadas

Contador

920 1 - Pecas de trabalho planeadas.
Em geral, no modo de funcionamento Teste
de programa, o contador indica o valor 0.

2 - Pecas de trabalho ja produzidas.
Em geral, no modo de funcionamento Teste
de programa, o contador indica o valor 0.

12 - Pecas de trabalho ainda a produzir.
Em geral, no modo de funcionamento Teste
de programa, o contador indica o valor 0.

Ler e escrever os dados da ferramenta atual
950

- Comprimento L da ferramenta

- Raio R da ferramenta

1
2
3 - Raio da ferramenta R2
4

- Medida excedente do comprimento da ferra-
menta DL

5 - Medida excedente do raio da ferramenta DR
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao

grupo grupo ID... dados do
sistema NR...
6 - Medida excedente do raio da ferramenta DR2
7 - Ferramenta bloqueada TL

0 = nao blogueada, 1 = bloqueada

- Numero da ferramenta. gémea RT

- Maximo tempo de vida TIME1

10 - Maximo tempo de vida TIME2 em TOOL
CALL

1 - Tempo de vida atual CUR.TIME

12 - Estado do PLC

13 - Comprimento de ldmina no eixo da ferramen-
ta LCUTS

14 - Maximo angulo de aprofundamento ANGLE

15 - TT: N.2 de ldaminas CUT

16 - TT: Tolerancia de desgaste do comprimento
LTOL

17 - TT. Tolerancia de desgaste do raio RTOL

18 - TT: Diregao de rotacao DIRECT
O=positiva, —=1=negativa

19 - TT: Desvio do plano R-OFFS
R =99999,9999

20 - TT. Desvio do comprimento -=OFFS

21 - TT. Tolerancia de rotura do comprimento
LBREAK

22 - TT: Tolerancia de rotura do raio RBREAK

28 - Rotacdes maximas [1/min] NMAX

32 - Angulo de ponta TANGLE

34 - Levantar permitido LIFTOFF
(0=Nao, 1=Sim)

35 - Raio de tolerdncia de desgaste R2TOL

36 - Tipo de ferramenta (Fresa = 0, ferramenta de
polimento = 1, ... apalpador = 21)

37 - Linha correspondente na tabela de apalpador

38 - Carimbo de hora da ultima utilizacdo

39 - ACC

40 - Passo para ciclos de roscagem

44 - Cobertura do tempo de vida da ferramenta
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...

Espaco de memoria livremente disponivel para gestao da ferramenta

956 0-9 - Intervalo de dados livremente disponivel
para gestao da ferramenta. Os dados nao
sdo restaurados em caso de interrupgao do
programa.

Aplicacao e equipamento da ferramenta

975 1 - Teste operacional da ferramenta para o
programa NC atual:
Resultado —2: Nenhum teste possivel, a
funcéo esté desligada na configuracao
Resultado —1: Nenhum teste possivel, falta o
ficheiro de aplicacdo da ferramenta
Resultado 0: OK, todas as ferramentas dispo-
niveis
Resultado 1: Teste ndo OK

2 Linha Verificar a disponibilidade das ferramentas
que na palete da linha IDX sdo necessarias na
tabela de paletes atual.

-3 = Nao esta nenhuma palete definida na
linha IDX ou a funcao foi chamada fora da
maquinagem de paletes

-2/-1/0/1 ver NR1

Levantar ferramenta com paragem NC

980 3 - (Esta funcdo esta obsoleta - a HEIDENHAIN
recomenda: Deixar de utilizar. ID980 NR3 = 1
€ equivalente a ID980 NR1 = -1, ID980 NR3
= 0 atua de forma equivalente a ID980 NR1 =
0. Nao sao admissiveis outros valores.)
Ativar Levantar com o valor definido em
CfgLiftOff:

0 = Bloqguear Levantar
1 = Ativar Levantar

Ciclos de apalpacao e transformacoes de coordenadas

990 1 - Comportamento de aproximagao:
0 = comportamento standard,
1 = aproximar a posicao de apalpacdo sem
correcao. Raio atuante, distancia de seguran-
ca zero

2 16 Modo de funcionamento da maquina
Automatico/Manual

4 - 0 = haste de apalpacédo ndo defletida
1 = haste de apalpacao defletida

6 - Apalpador de mesa TT ativo?
1 =Sim
0 = Nao

8 - Angulo do mandril atual em [°]
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Ndmero de
dados do

Numero de
grupo ID...

Nome do
grupo

sistema NR...

indice IDX...

Descricao

10

N.2 de
pardmetro QS

Determinar o niumero da ferramenta a partir
do nome da ferramenta. O valor de retor-

no rege-se pelas regras configuradas para a
procura da ferramenta gémea.

Existindo vérias ferramentas com o mesmo
nome, é entregue a primeira ferramenta da
tabela de ferramentas.

Se, em conformidade com as regras, a ferra-
menta selecionada estiver bloqueada, é
devolvida uma ferramenta gémea.

—-1: Nenhuma ferramenta encontrada na
tabela de ferramentas com o nome transmiti-
do ou todos os valores elegiveis bloqueados.

16

0 = Transmitir o controlo sobre o mandril de
canal ao PLC,

1 = Assumir o controlo sobre o mandril de
canal

0 = Transmitir o controlo sobre o mandril da
ferramenta ao PLC,

1 = Assumir o controlo sobre o mandril da
ferramenta

19

Suprimir o movimento de apalpacdo em
ciclos:

0 = o movimento é suprimido (parametro
CfgMachineSimul/simMode diferente de
FullOperation ou modo de funcionamento
Teste de programa ativo)

1 = o movimento é executado (pardmetro
CfgMachineSimul/simMode = FullOperation,
pode escreverse para fins de teste)
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...

Estado da execucao

992 10 - Processo de bloco ativo
1 =sim, 0 = ndo

1 - Informacoes do processo de bloco para
procura de bloco:
0 = Programa NC iniciado sem processo de
bloco
1 = O ciclo do sistema Iniprog é executado
antes da procura de bloco
2 = Procura de bloco em curso
3 = As funcdes sao reajustadas
-1 = O ciclo Iniprog foi cancelado antes da
procura de bloco
-2 = Cancelamento durante a procura de
bloco
-3 = Cancelamento do processo de bloco
apo6s a fase de procura, antes ou durante o
reajuste de funcoes
-99 = Cancel implicito

12 - Tipo de cancelamento para consulta dentro
da macro OEM_CANCEL:
0 = Sem cancelamento
1 = Cancelamento devido a erro ou paragem
de emergéncia
2 = Cancelamento explicito com paragem
interna apds paragem no meio do bloco
3 = Cancelamento explicito com paragem
interna apés paragem no limite de bloco

14 - NuUmero dos ultimos erros FN14

16 - Execucao auténtica ativa?
1 = execugao,
0 = simulacao

17 - Gréfico de programacéao 2D ativo?
1 =sim
0 =néao

18 - Desenvolver grafico de programacao (softkey
GRAFICO AUTOMAT.) ativo?
1=sim
0 = néo

20 - Informacoes sobre a maquinagem de fresa-
gem e torneamento:
0 = Fresar (segundo FUNCTION MODE MILL)
1 = Tornear (segundo FUNCTION MODE
TURN)
10 = Execucao das operacdes para a transi-
¢ao do modo de torneamento para 0 modo
de fresagem
11 = Execucéo das operacdes para a transi-
¢ao do modo de fresagem para o modo de
torneamento
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...
30 - Interpolacdo de vérios eixos permitida?
0 = nao (p. ex., com comando numérico
linear)
1=sim
31 - R+/R- possivel / permitido em modo MDI?
0 = néo
1=sim
32 0 Chamada de ciclo possivel / permitida?
0 = nédo
1 =sim
Numero de Ciclo individual ativado:
ciclo 0 =néo
1 =sim
40 - Copiar tabelas no modo de funcionamento

Teste de programa?

O valor 1 é definido na selecdo do programa
e ao acionar a softkey RESET+START O ciclo
do sistema iniprog.h entao copia as tabelas
e restaura a data do sistema.

0 = néo
1 =sm
101 - M101 ativo (estado visivel)?
0 =néao
1 =sm
136 - M136 ativo?
0 =néo
1 =sm
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...
Ativar subficheiro de parametros de maquina
1020 13 N.2 de Subficheiro de parametros de maguina com

parametro QS

caminho carregado do numero QS (IDX)?
1 =sim
0 = néo

Definicoes de configuracao para ciclos

1030 1 -

Mostrar mensagem de erro Mandril nao
roda?
(CfgGeoCycle/displaySpindleErr)

0 =néo, 1 =sim

Mostrar mensagem de erro Verificar sinal
da profundidade!?
(CfgGeoCycle/displayDepthErr)

0 =néo, 1 =sim

Escrever ou ler dados de PLC sincronizadamente com o tempo real

2000 10 Marca N.° Marca de PLC

Recomendacao geral para NR10 a NR80:
As funcgbes sdo executadas sincronizada-
mente em tempo real, ou seja, a funcdo sé é
realizada quando a execugao alcanca o ponto
correspondente.
A HEIDENHAIN recomenda: Em lugar de
ID2000, utilize, de preferéncia, os coman-
dos WRITE TO PLC ou READ FROM PLC e
sincronize a execugao com o tempo real com
FN20: WAIT FOR SYNC.

20 Entrada N.© Entrada do PLC

30 Saida N.2 Saida do PLC

40 Contador N.© Contador do PLC

50 Temporizador ~ Temporizador do PLC

N.2

60 Byte N.° Byte do PLC

70 Palavra N.2 Palavra do PLC

80 Palavra dupla Palavra dupla do PLC

N.©
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...

Escrever ou ler dados de PLC nao sincronizadamente com o tempo real

2001 10-80 ver |ID 2001 Como ID2000 NR10 a NR80, mas né&o sincro-
nizadamente com o tempo real A funcédo é
executada no calculo prévio.

A HEIDENHAIN recomenda: Em lugar de
ID2001, utilize, de preferéncia, os comandos
WRITE TO PLC ou READ FROM PLC.

Teste de Bit

2300 Number Numero de Bit A fungao verifica se esta definido um bit num
numero. O nimero a controlar é transferido
como NR e o bit procurado como IDX, desig-
nando IDXO0 o bit com o valor mais baixo. Para
chamar a funcdo para nimeros grandes, o NR
deve ser transferido como parametro Q.

0 = Bit ndo definido
1 = Bit definido

Ler informacg6es do programa (string do sistema)

10010 1 - Caminho do programa principal ou programa
de paletes atual.

2 - Caminho do programa NC visivel na visualiza-
¢ao do bloco

3 - Caminho do ciclo selecionado com SEL
CYCLE ou CYCLE DEF 12 PGM CALL ou
caminho do ciclo atualmente selecionado.

10 - Caminho do programa NC seleccionado com
SEL PGM "..."

Acesso indexado a parametros QS

10015 20 N.2 de Lé QS(IDX)
parametro QS

30 N.2 de Fornece a string que se obtém quando tudo
parametro QS  exceto letras e numeros é substituido por '_'
em QS(IDX).

Ler dados do canal (string do sistema)

10025 1 - Nome do canal de maquinagem (Key)

Ler dados para tabelas SQL (string do sistema)

10040 1 - Nome simbdlico da tabela de preset.

2 - Nome simbdlico da tabela de pontos zero.

3 - Nome simbdlico da tabela de pontos de
referéncia de paletes.

10 - Nome simbdlico da tabela de ferramentas.

X - Nome simbdlico da tabela de posicoes.

12 - Nome simbdlico da tabela de ferramentas de
tornear
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...

Valores programados na chamada de ferramenta (string do sistema)

10060 1 - Nome da ferramenta

Ler cinematica da maquina (string do sistema)

10290 10 - Nome simbdlico da cinematica de maquina
programada com FUNCTIONMODE MILL ou
FUNCTION MODE TURN a partir de Channels/
ChannelSettings/CfgKinList/kinCompositeMo-
dels.

Comutacao de area de deslocacao (string do sistema)

10300 1 - Nome de chave da area de deslocacao ativa-
da em ultimo lugar

Ler a hora atual do sistema (string do sistema)

10321 1-16 - 1: DD.MM.YYYY hh:mm:ss
2 e 16: DD.MM.YYYY hh:mm
3: DD.MM.YY hh:mm
4: YYYY-MM-DD hh:mm:ss
5e 6: YYYY-MM-DD hh:mm
7: YY-MM-DD hh:mm
8 e 9: DD.MM.YYYY
10: DD.MM.YY
11: YYYY-MM-DD
12: YY-MM-DD
13 e 14: hh:mm:ss
15: hh:mm
Em alternativa, com DAT em SYSSTR(...), é
possivel indicar a hora do sistema em segun-
dos que deve ser utilizada para a formatacao.

Ler dados dos apalpadores (TS, TT) (string do sistema)

10350 50 - Tipo do apalpador TS da coluna TYPE da
tabela de apalpadores (tchprobe.tp).

70 - Tipo do apalpador de mesa TT de CfgTT/type.

73 - Nome de chave do apalpador de mesa TT
ativo de CfgProbes/activeTT.

Ler e escrever dados dos apalpadores (TS, TT) (string do sistema)

10350 74 - NUmero de série do apalpador de mesa TT
ativo de CfgProbes/activeTT.

Ler dados para a execucao de paletes (string do sistema)

10510 1 - Nome da palete
2 - Caminho da tabela de paletes atualmente
selecionada.

Ler identificacao da versao de software NC (string do sistema)

10630 10 - A string corresponde ao formato da identi-
ficacdo de versdo mostrada, ou seja, p. ex.,
340590 09 ou 817601 05 SP1.

Ler a informacao para o ciclo de desequilibrio (string do sistema)
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Nome do Numero de Numero de indice IDX... Descricao
grupo grupo ID... dados do
sistema NR...
10855 1 - Caminho da tabela de calibracéo de desequili-

brio pertencente a cinematica ativa

Ler os dados da ferramenta atual (string do sistema)

10950 1 - Nome da ferramenta atual
2 - Registo a partir da coluna DOC da ferramenta
ativa

- Ajuste de regulagdo AFC

- Cinemaética suporte de ferr.ta

- Registo da coluna DR2TABLE - Nome de
ficheiro da tabela de valores de correcao para
3D-ToolComp

Comparacao: funcoes D18

Na tabela seguinte, encontra as funcdes D18 de comandos antigos
gue nao estao implementadas no TNC 620.

Na maioria dos casos, estas funcdes sao substituidas por outras.

Nr IDX indice Funcao de substituicao

ID 10 Informacao de programa

1 - Estado em mm/poleg. Q113

2 - Fator de sobreposicdo em fresagem de CfgRead
caixas

4 - Numero do ciclo de maguinagem ativo ID10ON.L3

ID 20 Estado da maquina

15 Eixo log. Atribuicao entre eixo légico e geométrico

16 - Avanco de circulos de transicao

17 - Margem de deslocacéo selecionada atual- SYSTRING 10300
mente

19 - Maxima velocidade do mandril com a Relacdo de engrenagem mais
relacao de engrenagem e mandril atuais alta: ID90 N.2 2

ID 50 Dados da tabela de ferramentas

23 N.2 ferramenta Valor PLC 1)

24 N.2 ferramenta Desvio central do apalpador eixo principal ID 350 NR 53 IDX 1
CAL-OF1

25 N.2 ferramenta Desvio central do apalpador eixo secunda-  ID 350 NR 53 IDX 2
rio CALOF2

26 N.2 ferramenta  Angulo do mandril ao calibrar CAL-ANG ID 350 NR 54

27 N.2 ferramenta Tipo de ferramenta para a tabela de 2)
posicoes PTYP

29 N.2 ferramenta Posicdo P1 1)

30 N.? ferramenta Posicdo P2 1)

31 N.% ferramenta Posicdo P3 1)
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Nr IDX indice Funcao de substituicao
33 N.2 ferramenta  Passo de rosca Pitch ID 50 NR 40
ID 51 Dados da tabela de posicoes

6 N.2 posicao Tipo de ferramenta 2)

7 N.2 posicao P1 2)
8 N.2 posicao P2 2)
9 N.2 posicao P3 2)
10 N.2 posicao P4 2)
1 N.2 posicao P5 2)

12 N.2 posicao Posicdo reservada: 2)
0=nao0, 1=sim

13 N.2 posicao Carregador de superficies: Posicao reserva- 2
da por cima: 0=né&o, 1=sim

14 N.2 posicao Carregador de superficies: Posicao reserva- 2
da por baixo: 0=n&o, 1=sim

15 N.2 posicao Carregador de superficies: Posicdo reserva- 2
da a esquerda: 0=nao, 1=sim

16 N.2 posicao Carregador de superficies: Posicdo reserva- 2
da a direita: 0=nao, 1=sim

ID 56 Informacao de ficheiro

1 - Numero de linhas da tabela de ferramentas

2 - NuUmero de linhas da tabela de pontos zero
ativa

3 Parametros Q  Numero dos eixos ativos que estdo progra-
mados na tabela de pontos zero ativa

4 - Numero de linhas de uma tabela de
definicao livre que foi aberta com FN 26:
TABOPEN

ID 214 Dados do contorno atuais

—_

- Modo de transicdo do contorno

- Méx. erro de linearizacao

- Modo para M112

Modo de caracteres

- Modo para M124 1)

- Especificacado para a maguinagem de
caixas de contorno

DO~ |WIN
|

- Grau de filtro para o ciclo de regulagao

- Toleréncia programada através do ciclo 32 ID 30 N.248
ou MP1096
ID 240 Posicoes nominais no sistema REF
8 - Posicdo REAL no sistema REF
ID 280 Informacgoes para M128
2 - Avanco que foi programado com M128 ID280N.23
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Nr IDX indice

Funcao de substituicao

ID 290 Comutar a cinematica

1 - Linha da tabela de cinemaética ativa

SYSSTRING 10290

N.2 bit Consulta dos bits em MP7500

Cfgread

- Estado da supervisao de colisao antiga

Pode ligar-se e desligarse no
programa NC

Estado da supervisao de colisdo nova

Pode ligar-se e desligarse no
programa NC

ID 310 Modificacoes do comportamento geométrico

116 - M116: -1=ligado, O=desligado

126 - M126: -1=ligado, O=desligado

ID 350 Dados do apalpador

10 - TS: eixo do apalpador ID20N.23

1 - TS: raio da esfera efetivo ID 350 NR 52

12 - TS: comprimento efetivo ID 350 NR 51

13 - TS: raio do anel de ajuste

14 1/2 TS: desvio central do apalpador do eixo ID 350 NR 53
principal/ eixo secundario

15 - TS: direcao do desvio central emrelacdoa  ID 350 NR 54
posicao 0°

20 1/2/3 TT: ponto central X/Y/Z ID 350 NR 71

21 - TT: raio do prato ID 350 NR 72

22 1/2/3 TT: 1.2 posicao de apalpacédo X/Y/Z Cfgread

23 1/2/3 TT. 2. posicao de apalpacao X/Y/Z Cfgread

24 1/2/3 TT. 3.2 posicao de apalpacao X/Y/Z Cfgread

25 1/2/3 TT. 4.2 posicao de apalpacao X/Y/Z Cfgread

ID 370 Definicoes do ciclo de apalpacao

1 - Nao sair da distadncia de seguranca no ciclo 1D 990 NR 1

0.0 e 1.0 (semelhante a ID990 NR1)

- MP 6150 Marcha répida de medicao

ID 350 NR 65 IDX 1

- MP 6151 Marcha rapida da maquina como
marcha répida de medicéao

ID 350 NR 55 IDX 3

- MP 6120 Avanco de medigao

ID 350 NR 55 IDX 2

- MP 6165 Conducéo posterior do angulo
ligada/desligada

ID 350 NR 57

ID 501 Tabela de pontos zero (sistema REF)

Linha Coluna Valor na tabela de pontos zero Tabela de pontos de referéncia
ID 502 Tabela de pontos de referéncia
Linha Coluna Ler o valor da tabela de pontos de referén-

cia tendo em consideracédo o sistema de
maquinagem ativo

ID 503 Tabela de pontos de referéncia
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Nr IDX indice Funcao de substituicao

Linha Coluna Ler o valor diretamente na tabela de ID 507
pontos de referéncia

ID 504 Tabela de pontos de referéncia

Linha Coluna Ler a rotacao bésica na tabela de pontos de ID 507 IDX 4-6
referéncia

ID 505 Tabela de pontos zero

1 - 0=Nenhuma tabela pontos zero seleciona-
da

1=Tabela de pontos zero selecionada

ID 510 Dados para maquinagem de paletes

7 - Testar a suspensédo de uma fixacdo na linha
PAL

ID 530 Ponto de referéncia ativo

2 Linha Linha na tabela de pontos de referéncia FN 26 e FN 28 Exportar a
ativa protegida contra escrita: coluna Locked

0 =ndo, 1 =sim

ID 990 Comportamento de aproximacao

2 10 0 = Execucédo ndo em processo de bloco ID 992 NR 10/ NR 11
1 = Execucao em processo de bloco

3 Parametros Q  Numero dos eixos que estao programados
na tabela de pontos zero selecionada

ID 1000 Parametros de maquina

Numero de PM  indice de PM  Valor do parametro de maquina CfgRead

ID 1010 Parametro de maquina definido

Numero de PM  index de PM 0 = pardmetro de maquina nao existente CfgRead
1 = pard@metro de méaquina existente

1 Funcéao ou coluna de tabela ja ndo existente
20 Exportar a linha de tabela com FN 26 e FN 28 ou SQL
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15.2 Tabelas de resumo

Funcoes auxiliares

M Ativacao Atuacao no bloco - No No Pagina
inicio fim

MO PARAGEM da execugao do programa/PARAGEM do mandril/Refrigerante [ 215
DESLIGADO

M1 PARAGEM facultativa da execucao do programa/PARAGEM do mandril/ u 215
Refrigerante DESLIGADO

M2 PARAGEM da execugao do programa/PARAGEM da ferr.ta/Refrigerante [ 215
DESLIGADO/se necess. Apagamento da visualizagdo de estado (depende
de parédmetros de méaquina)/Regresso ao bloco 1

M3 Mandril LIGADO em sentido horario u 215

M4 Mandril LIGADO no sentido anti-horario u

M5 PARAGEM do mandril =

M6 Troca da ferramenta/PARAGEM da execucédo do programa (depende de u 215
paramet.maquina)/PARAGEM do mandril

M8 Refrigerante LIGADO = 215

M9 Refrigerante DESLIGADO [

M13  Mandril LIGADO no sentido horério /Refrigerante LIGADO [ 215

M14  Mandril LIGADO no sentido anti-horério/refrigerante ligado m

M30 Mesma funcédo que M2 n 215

M89 Livre fungao auxiliar ou [ Manual-
chamada do ciclo, ativada de forma modal (depende do pardmetro de [ Ciclos
maquina)

M91 No bloco de posicionamento: as coordenadas referem-se ao ponto zeroda = 216
maquina

M92 No bloco de posicionamento: as coordenadas referem-se a uma posicéo [ 216
definida pelo fabricante da maquina, p. ex., a posicdo de troca da ferramen-
ta

M94  Reduzir a visualizagdo do eixo rotativo para um valor inferior a 360° [ 376

M97 Maquinagem de pequenos graus de contorno [ 219

M98 Maqguinagem completa de contornos abertos [ 220

M99 Chamada de ciclo bloco a bloco [ Manual-

Ciclos

M101 Anular a troca automatica de ferramenta com ferramenta gémea quando foi = 125
excedido o tempo de vida

M102 Anular M101 =

M103 Fator de avango para movimentos de afundamento u 221

M107 Suprimir a mensagem de erro nas ferramentas gémeas com medida [ 125
excedente

M108 Anular M107 [

M109 Velocidade de trajetéria constante na lamina da ferramenta (aumento e [ 222
reducado do avanco constante)

M110 Velocidade de trajetéria constante na lamina da ferramenta (sé reducédo do [
avanco)

M111  Anular M109/M110 [
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M Ativacao Atuacao no bloco - No No Pagina
inicio fim

M116 Avanco em eixos rotativos em mm/min u 374

M117  Anular M116 [

M118 Sobrepor posicionamento com o volante durante a execucao do programa = 224

M120 Calculo prévio do contorno com correcdo de raio (LOOK AHEAD) u 223

M126 Deslocar eixos rotativos em trajetéria otimizada u 375

M127 Anular M126 [

M128 Conservar a posicdo da extremidade da ferramenta em posicionamento de = 377
eixos basculantes (TCPM)

M129 Anular M128 u

M130 No bloco de posicionamento: os pontos referem-se ao sistema de coorde- | 218
nadas nao inclinado

M136 Avanco F em milimetros por rotagao do mandril [ 222

M137 Anular M136

M138 Selecéo de eixos basculantes u 379

M140 Retrocesso do contorno no sentido do eixo da ferramenta [ 225

M141 Suprimir supervisao de apalpador [ 227

M143 Anular a rotacao basica [ 227

M144 Consideracédo da cinemética da maquina em posicdes REAL/NOMINAL no [ 380
fim do bloco

M145  Anular M144 [

M148 Em caso de paragem do NC, levantar a ferramenta automaticamente do [ 228
contorno

M149 Anular M148 [

M197 Arredondar esquinas = [ 229
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Funcoes do utilizador

Funcoes do utilizador

Breve descricao

[ Execugao basica: 3 eixos mais mandril regulado
| Eixos auxiliares para 4 eixos e ferramenta regulada

| Eixos auxiliares para 5 eixos e ferramenta regulada

Introducao de programa

Em Klartext HEIDENHAIN e DIN/ISO

Indicacoes de posicao

[ Posicoes nominais para retas em coordenadas cartesianas ou coordena-
das polares

[ Indicacdes de medida absolutas ou incrementais

m Visualizacao e introducdo em mm ou poleg

Correcoes da ferramenta

[ Raio da ferramenta no plano de maquinagem e comprimento da ferra-
menta

X Calcular previamente contorno de raio corrigido até 99 blocos (M120)

Tabelas de ferramentas

Vérias tabelas de ferramentas com qualquer quantidade de ferramentas

Velocidade de trajetoéria
constante

[ Referido a trajetéria do ponto central da ferramenta

] Referido a lamina da ferramenta

Funcionamento paralelo

Criar programa NC com apoio grafico enquanto é executado outro
programa NC

Dados de corte

Célculo automatico da velocidade do mandril, velocidade de corte, avanco por
dente e avango por rotagao

Maquinagem 3D
(Advanced Function Set 2)

2 Guia do movimento especialmente livre de solavancos
2 Correcao da ferramenta 3D por meio de vetores normais

2 Alteracao da posicao de cabega basculante com o volante eletrénico
durante a execugao do programa; a posigao do ponto de guia da ferra-
menta (ponta da ferramenta ou centro da esfera) permanece inalterada
(TCPM = Tool Center Point Management)

Manter a ferramenta perpendicular ao contorno

Correcéo do raio da ferramenta perpendicular a direcdo do movimento e
da ferramenta

Maquinagem de mesa rotativa
(Advanced Function Set 1)

1 Programacéo de contornos sobre o desenvolvimento de um cilindro

1 Avanco em mm/min

Elementos do contorno

[ Reta

[ Chanfre

[ Trajetoria circular

(] Ponto central do circulo

[ Raio do circulo

[ Trajetoria circular tangente

m Arredondamento de esquinas
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Funcoes do utilizador

Aproximacao e saida do [ Sobre uma reta: tangente ou perpendicular
contomo [ Sobre um circulo
Programacao livre de X Livre programacgéo de contornos FK em texto claro HEIDENHAIN com
contornos (FK) apoio grafico para pecgas de trabalho de dimensdes nao adequadas a NC
Saltos no programa n Subprogramas
[ Repeticoes de programa parcial
(] Programas NC externos
Ciclos de maquinagem (] Ciclos de furagéo para furagdo, roscagem com e sem mandril compen-
sador
[ Desbastar caixas retangulares e circulares
X Ciclos de furacao para furar em profundidade, alargar furos, mandrilar e
rebaixar
X Ciclos para fresar roscas interiores e exteriores
X Acabar caixas retangulares e circulares
X Ciclos para o facejamento de superficies planas e inclinadas
X Ciclos para fresar ranhuras retas e circulares
X Padrdo de pontos sobre circulo e linhas
X Caixa de contorno em paralelo de contorno
X Tracado do contorno
X Além disso, podem ser integrados ciclos do fabricante — ciclos de
maquinagem especialmente criados pelo fabricante da méquina
Conversao de coordenadas [ Deslocar, rodar, espelhar
[ Fator de escala (especifico do eixo)
1 Inclinagdo do plano de maquinagem (Advanced Function Set 1)
Parametros Q m Funcbes matematicas basicas =, +, —, *, /, célculo de raizes
Programacéao com variaveis m  Encadeamentos logicos (=, #, <, >)
[ Célculo entre parénteses
[ sina, cos @, tana, arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, In, log, valor
absoluto de um numero, constante 1T, negar, cortar posicoes depois de
virgula ou posicoes antes de virgula
[ Funcoes para o calculo dum circulo
[ Parametro String
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Funcoes do utilizador

Ajudas a programacao [ Calculadora
[ Lista completa de todas as mensagens de erro em espera
[ Funcéo de ajuda sensivel ao contexto em mensagens de erro
[ TNCguide: o sistema de ajuda integrado
n Apoio grafico na programacéo de ciclos

[ Blocos de comentario e blocos estruturais no programa NC

Teach In [ As posicoes reais sdo aceites diretamente no programa NC
Grafico de teste X Simulacéo gréafica da execucdo da maquinagem mesmo quando é
Tipos de representacao executado outro programa NC
X Vista de cima / representacdo em 3 planos / representacao 3D / grafico
de linhas 3D

X Ampliagdo de um pormenor

Grafico de programacao L] No modo de funcionamento Programar, os blocos NC introduzidos séo
caracterizados (gréafico de tragos 2D) mesmo quando é executado outro
programa NC

Grafico de maquinagem X Representacéo gréafica do programa NC executado em vista de cima /

Tipos de representacéo representa¢ao em 3 planos / representagdo 3D

Tempo de maquinagem L] Célculo do tempo de maguinagem no modo de funcionamento Teste do
programa

[ Visualizacdo do tempo de maquinagem atual nos modos de funciona-
mento Execucé@o do Programa Bloco a Bloco e Execucgéo Continua do

Programa
Gestao de pontos de L] Para guardar quaisquer pontos de referéncia
referéncia
Reaproximacao ao contorno [ Processo a partir dum bloco NC qualguer no programa NC e aproxima-
Cao a posicao nominal calculada para continuagao da maquinagem
[ Interromper o programa NC, sair e reentrar no contorno
Tabelas de pontos zero u Vérias tabelas de pontos zero para memorizar pontos zero referentes a

peca de trabalho

Ciclos do apalpador X Calibrar apalpador

Compensar a posigao inclinada da peca de trabalho de forma manual e
automatica

X Definir o ponto de referéncia de forma manual e automética
Medir pecas de trabalho automaticamente

X Medir ferramentas automaticamente
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15.3 Diferencas entre o TNC 620 e o iTNC 530

Comparacao: software de PC

Funcao TNC 620 iTNC 530
ConfigDesign para a configuragao dos Disponivel Nao disponivel
parametros de maquina

TNCanalyzer para a analise e avaliacdo de Disponivel Nao disponivel

ficheiros de assisténcia

Comparacao: Funcoes do utilizador

Funcao TNC 620 iTNC 530
Introducao de programa
® smarT.NC - m X
= Editor ASCII = X, editavel m X, editdvel apos a
diretamente conversao
Indicacoes de posicao
® Memorizar a Ultima posicédo da ferramenta como polo ® X (mensagem B X
(bloco CC vazio) de erro, caso a
aceitagao do polo
nao seja clara)
® Blocos spline (SPL) - X, com opgao #9
Tabela de ferramentas
m Gestao flexivel dos tipos de ferramenta m X -
= Visualizacao filtrada de ferramentas selecionéveis m X " -
B Fungao de ordenacéo = X  _
® Nome da coluna ®  Parcialmente com ®  Parcialmente com -
= Vista de formulério = Comutacgao por = Comutagao por
tecla Divisao de softkey
ecra
® Troca da tabela de ferramentas entre TNC 620 e iTNC 530 =X ® N&o é possivel
Tabela de apalpador para a gestao de diferentes apalpadores X -
3D
Calculo de dados de corte: célculo automatico da velocidade  ® Calculadora de Com base em tabelas
do mandril e do avanco dados de corte tecnoldgicas realcadas
simples sem tabela
guardada
® Calculadora de

dados de corte
com tabelas
tecnoldgicas
guardadas

492

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacéo DIN/ISO | 10/2019



Tabelas e resumos | Diferencas entre o TNC 620 e o iTNC 530

Funcao TNC 620 iTNC 530
Definir quaisquer tabelas ® Tabelas de ® Tabelas de
definicao livre definicao livre
(dados .TAB) (dados .TAB)
B |ere escrever B |ere escrever
através de fungdes através de funcoes
FN FN

® Podem ser
definidas através
de dados de
configuracdo

® Os nomes das
tabelas e das
colunas devem
comecar por uma
letra e ndo podem
conter operadores

aritméticos

Deslocacao na direcao do eixo da ferramenta
B Modo manual (menu 3D RQOT) m X m X, fungédo FCL2
® \olante sobreposto m X X, opcao #44
Introducao de avanco:
® FU (avancgo por rotacao mm/1) - m X
® FZ (avanco dos dentes) - m X
B FT (tempo em segundos para caminho) - m X
B FMAXT (com o potencidmetro de entrada ativo: tempo em - m X

segundos para caminho)
Livre programacao de contornos FK
= Programar pecas de trabalho de dimensdes nao adequadas ® X, opgao #19 = X

aNC
m Conversao do programa FK de acordo com Klartext - B X
B Blocos FK em combinagdo com M89 " - X
Saltos no programa:
= Numeros de label max. B 65535 = 1000
®  Subprogramas m X m X

= Profundidade de aninhamento em subprogramas = 20 LG
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Funcao TNC 620 iTNC 530
Programacao de parametros Q:

= D15: PRINT " - = X

m D25: PRESET - B X

m D29: PLC LIST B X m—

® D31: RANGE SELECT - B X

®m D32: PLC PRESET - B X

m D37: EXPORT B X " -

® Escrever no ficheiro LOG com D16 m X " -

Suporte grafico

®  Gréafico de programacao 2D m X m X
B Fungdo REDRAW (REDESENHAR) - m X
® Apresentar linhas de grelha como fundo m X LI

®  Grafico de maquinagem (vista de cima, representacdo em m X, com opcéao #20 m X
3 planos, representacéao 3D)

® Representagao em alta resolucéao B X X

® Gréafico de teste (vista de cima, representacdo em 3 planos, ® X, com opgao #20 m X
representacao 3D)

® Visualizar ferramenta = X, com opcéo m X
#20

® Ajustar a velocidade de simulacdo m X, com opcéo = X
#20

®m Coordenadas em 3 planos da linha de interseccéao " - m X

® Funcodes de zoom avancadas (comando por rato) = X, com opcéo m X
#20

® Visualizar moldura do bloco m X, com opgao m X
#20

® Representacao do valor de profundidade na vista de m X, com opgao m X

cima do Mouseover #20

B Parar especificamente o teste do programa (STOP EM) m X, com opcao m X
#20

= Ter em conta a macro de troca de ferramenta m X (diferente = X
da execugao
efetiva)

Tabela de pontos de referéncia

® Linha O da tabela de pontos de referéncia editavel m X -
manualmente
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Funcao TNC 620 iTNC 530
Gestao de paletes

® Apoio de ficheiros de paletes X, opgao #22 m X

® Maquinagem orientada para a ferramenta X, Opcéo #22 X

B Gerir pontos de referéncia para paletes numa tabela m X, Opcéo #22 X

Ajudas a programacao:

® Realce a cor de elementos de sintaxe m X " -
® Calculadora = X (cientifica) ® X (standard)
m Converter blocos NC em comentarios m X -
® Blocos estruturais no programa NC m X m X
® Vista da estrutura no teste do programa - m X

Supervisao dinamica de colisao DCM:

® Supervisédo de colisdo em modo de funcionamento - X, opgao #40
automatico

® Superviséo de colisdo no modo manual - X, opcao #40
® Representagao grafica dos corpos de colisdo definidos - X, opcao #40
® \Verificacdo de colisdo no teste do programa - X, opcao #40
B Supervisdo do dispositivo tensor - X, opcao #40
®m  Gestdo de suportes de ferramenta = X = X, opgao #40
Apoio CAM:

®  Aceitar contornos de dados Step e Iges m X, opgao #42 -

® Aceitar posicdes de maquinagem de dados Step e Iges B X, 0pcao #42 -

®  Filtro offline para ficheiros CAM - m X

® Filtro Stretch B X LI
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Funcao TNC 620 iTNC 530
Funcoes MOD:
= Parametros do utilizador = Dados de = Estrutura de
configuracao numeros
® Ficheiros de ajuda OEM com funcbes de assisténcia " - X
m Verificacao dos suportes de dados - X
® Carregar pacotes de servicos - m X
B Determinar os eixos para a aceitacao da posigao real - m X
® Configurar contadores m X -
Funcoes especiais:
m Criar programa de retrocesso - m X
® Regulacao do avanco adaptavel AFC - m X, opcao #45
® Definir contadores com FUNCTION COUNT m X -
B Definir o tempo de espera com FUNCTION FEED X " -
® Definir o tempo de espera com FUNCTION DWELL m X -
m Determinar a interpretacao das coordenadas programadas m X " -
com FUNCTION PROG PATH
Funcoes de construcoes de formato grande:
m Ajustes de programa globais GS - B X, opcao #44
Visualizacoes de estado:
B Visualizacdo dindmica de conteddos de parametros Q, m X -
intervalos numéricos passiveis de definicao
® Visualizacdo gréafica do tempo de operacgao restante - m X
Ajustes de cor individuais da interface de utilizador - X
Comparacao: Funcoes auxiliares
M Ativacao TNC 620 iTNC 530
MO00 PARAGEM da execucgao do programa/PARAGEM do mandril/ X X
Refrigerante DESLIGADO
MOo1 PARAGEM facultativa da execucéo do programa X X
Mo02 PARAGEM da execucao do programa/PARAGEM da ferr.ta/ X X

Refrigerante DESLIGADO/se necess. Apagamento da
visualizacao de estado (depende de pardmetros de maqui-
na)/Regresso ao bloco 1

Mo03 Mandril LIGADO em sentido horério X X
MO04 Mandril LIGADO no sentido anti-horario
MO5 PARAGEM do mandril

MO06 Troca da ferramenta/PARAGEM da execucédo do programa X X
(funcdo dependente da maquina)/PARAGEM do mandril

M08 Refrigerante LIGADO X X

MO09 Refrigerante DESLIGADO

M13 Mandril LIGADO no sentido horério /Refrigerante LIGADO X X

M14 Mandril LIGADO no sentido anti-horéario/refrigerante ligado

M30 Mesma funcéo que M02 X X
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M Ativacao TNC 620 iTNC 530

M89 Livre funcao auxiliar ou X X
chamada do ciclo, ativada de forma modal (depende do
paréametro de maquina)

M90 Velocidade de trajetéria constante em esquinas (ndo necessa- - X
ria no TNC 620)

M91 No bloco de posicionamento: as coordenadas referem-se ao X X
ponto zero da maquina

M92 No bloco de posicionamento: as coordenadas referem-se a X X
uma posicao definida pelo fabricante da maquina, p. ex., a
posicao de troca da ferramenta

M94 Reduzir a visualizacdo do eixo rotativo para um valor inferiora X X
360°

M97 Maquinagem de pequenos graus de contorno X X

M98 Maguinagem completa de contornos abertos X X

M99 Chamada de ciclo bloco a bloco X X

M101  Anular a troca automatica de ferramenta com ferramenta X X
gémea quando foi excedido o tempo de vida

M102  Anular M101

M103 Reduzir avancgo do fator F no aprofundamento (valor percentu- X X
al)

M104  Reativar o Ultimo ponto de referéncia memorizado — (recomendado: X

ciclo 247)

M105 Executar a maquinagem com o segundo fator k, - X

M106  Executar a maquinagem com o primeiro fator k,

M107  Suprimir a mensagem de erro nas ferramentas gémeas com X X

M108 medida excedente Anular M107

M109 \Velocidade de trajetéria constante na lamina da ferramenta X X
(aumento e reducao do avanco)

M110 \Velocidade de trajetéria constante na lamina da ferramenta
(s6 reducao do avanco)

M111  Anular M109/M110

M112  Inserir transicbes de contorno entre quaisquer transicoes de — (recomendado: X
contorno ciclo 32)

M113  Anular M112

M114  Correcdo automatica da geometria da maquina ao trabalhar — (recomendado: X, opcao #8
com eixos basculantes M128, TCPM)

M115  Anular M114

M116 Avanco em mesas rotativas em mm/min X, opgéo #8 X, opcéo #8

M117  Anular M116

M118  Sobrepor posicionamento com o volante durante a execucdo X, opcédo #21 X
do programa

M120 Célculo prévio do contorno com correcao de raio (LOOK X, opcao #21 X
AHEAD)

M124  Filtro do contorno — (possivel através X

de parametros do
utilizador)
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M Ativacao TNC 620 iTNC 530

M126 Deslocar eixos rotativos em trajetéria otimizada X X
M127  Anular M126

M128 Conservar a posicao da extremidade da ferramenta no posici- X, opgédo #9 X, opcéo #9
onamento de eixos basculantes (TCPM)
M129  Anular M128

M130 No bloco de posicionamento: os pontos referem-se ao siste- X X
ma de coordenadas nao inclinado

M134 Paragem exata em transicdes nao tangenciais em posiciona- X (dependente do X
mentos com eixos rotativos fabricante da maqui-
M135  Anular M134 na)
M136 Avanco F em milimetros por rotacdo do mandril X X
M137  Anular M136
M138 Selecéo de eixos basculantes X X
M140 Retrocesso do contorno no sentido do eixo da ferramenta X X
M141  Suprimir supervisdo de apalpador X X
M142 Apagar as informagdes de programa modais - X
M143  Anular a rotacdo basica X X
M144 Consideracdo da cinematica da maquina em posicdes REAL/ X, opcéo #9 X, opcéo #9

NOMINAL no fim do bloco
M145  Anular M144

M148 Em caso de paragem do NC, levantar a ferramenta automati- X X
camente do contorno
M149  Anular M148

M150  Suprimir o aviso do interruptor limite — (possivel através X
de FN 17)

M197 Arredondar esquinas X -

M200 Funcdes de corte a laser - X

M204
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Comparacao: ciclos

Ciclo

TNC 620

iTNC 530

1 FURAR EM PROF. (recomendado: ciclo 200, 203, 205)

X

2 ROSCAGEM (recomendado: ciclo 206, 207 208)

3 FRES. CANAL (recomendado: ciclo 253)

4 FRES. CAVIDADE (recomendado: ciclo 251)

5 CAVIDADE CIRC. (recomendado: ciclo 252)

6 CTN FRESAR (SL I, recomendado: SL II, ciclo 22)

7 PONTO ZERO

8 ESPELHAMENTO

9 TEMPO DE ESPERA

10 ROTACAO

11 FACTOR ESCALA

12 PGM CALL

13 ORIENTACAO

14 CONTORNO

X | X[ X | X|X|X|X]|X

15 CTN FURAR (SL I, recomendado: SL I, ciclo 21)

16 CTN ACABAMENTO (SL I, recomendado: SL Il, ciclo 24)

17 ROSCA RIGIDA (recomendado: ciclo 207 209)

18 ROSCA RIGIDA I

19 PLANO DE TRABALHO

, 0pcao #8

, 0pcao #8

20 DADOS DO CONTORNO

, opcao #19

21 CTN FURAR

, opcao #19

22 CTN FRESAR

, Opcao #19

23 ACABAMENTO FUNDO

, opcao #19

24 ACABAMENTO LATERAL

, opcao #19

25 CONJUNTO CONTORNO

, Opcao #19

26 FATOR ESCALA EIXO

27 CAPA CILINDRO

, Opcao #8

, Opcao #8

28 CAPA CILINDRO

, 0pcao #8

, 0pcao #8

29 ALMA SUPERF. CILIND.

XIX| XX | XX X|X|X|X|X|X

, Opcao #8

, Opcao #8

30 EXECUTAR DADOS CAM

32 TOLERANCIA

39 CONT. SUPERF. CILIN.

, Opcao #8

, Opcao #8

200 FURAR

201 ALARGAR

, opcao #19

202 MANDRILAR

, Opcao #19

203 FURAR UNIVERSAL

, opcao #19

204 REBAIXAR INVERSO

X[ X | X|X|X|X]|X

, opcao #19

XIX|IX|IX|X|X[X[X|XIXIX[X[X[X|IX|IXIXIX|IX|IX|X[X|X[X|X|X|X|X[|X|X|X[|X|X|X|X
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Ciclo TNC 620 iTNC 530
205 FURO PROF.UNIVERSAL X, opgéo #19 X
206 ROSCA X X
207 ROSCA RIGIDA X X
208 FRESADO DE FUROS X, opgéo #19 X
209 ROSCADO ROT. APARA X, opcao #19 X
210 CANAL PENDULAR (recomendado: ciclo 253, opgao #19) - X
211 CANAL CIRCULAR (recomendado: ciclo 254, opcao #19) - X
212 ACAB.CAVID.RET. (recomendado: ciclo 251, opcao #19) - X
213 ACAB. ILHA RET. (recomendado: ciclo 256, opgao #19) - X
214 ACAB.CAVID.CIRC. (recomendado: ciclo 252, opcao #19) - X
215 ACAB. ILHA CIRC. (recomendado: ciclo 257, opcao #19) - X
220 MASCARA CIRCULAR X, opgéo #19 X
227 MASCARA LINEAR X, opcao #19 X
224 PADRAO COD.DATAMATRIX X, opcéo #19 -
225 GRAVACAO X, opcao #19 X
230 FACEAR (recomendado: ciclo 233, opgao #19) X
231 DESBASTE SUPERF. - X
232 FRESADO PLANO X, opcao #19 X
233 FRESAGEM TRANSVERSAL X, opgéo #19 -
238 MEASURE MACHINE STATUS X, opgéo #1655 -
240 CENTRAR X, opcao #19 X
241 FURO PROFUND UM GUME X, opgao #19 X
247 FIXAR P.REFERENCIA X X
257 CAIXA RECTANGULAR X, opgéo #19 X
252 CAVIDADE CIRC. X, opgao #19 X
253 FRES. CANAL X, opgéo #19 X
254 CANAL CIRCULAR X, opcao #19 X
256 FACETA RECTANGULAR X, opgao #19 X
257 FACETA CIRCULAR X, opgéo #19 X
258 ILHA POLIGONAL X, opcédo #19 -
262 FRESADO ROSCA X, opgao #19 X
263 FRES. ROSCA EROSAO X, opgéo #19 X
264 FRESADO ROSCA FURO X, opgéo #19 X
265 FRES. ROSCA F.HELIC. X, opgao #19 X
267 FRES. ROSCA EXTERIOR X, opgéo #19 X
270 DADOS RECOR. CONTOR. para o ajuste do comportamento do ciclo 25 X X

271DADOS CONTORNO OCM -
272 DESBASTE OCM -
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Tabelas e resumos | Diferencas entre o TNC 620 e o iTNC 530

Ciclo TNC 620 iTNC 530
273 ACAB. PROFUND. OCM -

274 ACAB. LATERAL OCM -

275 RANH CONT FR TROCOID X, opcdo #19 X

276 TRACADO CONTORNO 3D X, opcéao #19 X

290 TORNEAR INTERPOLACAO - X, opgao #96
Comparacao: ciclos de apalpacao nos modos de

funcionamento Modo de operacao manual e Volante

electronico

Ciclo TNC 620 iTNC 530

Tabela de apalpador para a gestao de apalpadores 3D

X
Calibrar o comprimento efetivo X, opcéo #17 X
Calibrar o raio efetivo X, opcao #17 X
Determinar a rotagéo basica sobre uma reta X, opcéo #17 X
Definicao do ponto de referéncia num eixo selecionavel X, opcéo #17 X
Memorizar uma esquina como ponto de referéncia X, opcao #17 X
Memorizar o ponto central do circulo como ponto de referéncia X, opcao #17 X
Considerar o eixo central como ponto de referéncia X, opcao #17 X
Determinar a rotacéo béasica sobre dois furos/ilhas circulares X, opcao #17 X
Memorizar o ponto de referéncia sobre quatro furos/ilhas circulares X, opcéao #17 X
Memorizar o ponto central do circulo sobre trés furos/ilhas circulares X, opcéo #17 X
Determinar e compensar a posicdo inclinada de um plano X, opcéo #17 -

Apoio de apalpadores mecéanicos através da confirmagdo manual da

Por Softkey ou Por hardkey

posicao atual Hardkey
Escrever valores de medicdo na tabela de pontos de referéncia X, opcao #17 X
Escrever valores de medigao na tabela de ponto zero X, opcao #17 X
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Comparacao: ciclos de apalpacao para controlo
automatico da peca de trabalho

Ciclo TNC 620 iTNC 530
0 PLANO DE REFERENCIA X, opgéao #17 X

1 PTO REF POLAR X, opcao #17

2 CALIBRACAO TS -

3 MEDIR X, opcao #17

4 MEDIR 3D X, opgao #17

9 CALIBRACAO TS LONG.
30 CALIBRACAO TT X
31 COMPR. FERRAMENTA X
32 RAIO FERRAMENTA X
33 MEDIR FERRAMENTA X
400 GIRO BASICO X
401 ROT 2 FUROS X
402 ROT. DE 2 ILHAS X
403 ROT SOBRE EIXO GIRO X
404 FIXAR ROTACAO BASICA X
405 ROT MEDIANTE EIXO C X
408 PTO.REF.CENTRO RAN. X
409 PTO.REF.CENTRO PASSO X
410 PTO. REF DENTRO RECT X
411 PTO.REF FORA RECT. X
412 PTO.REF DENTRO CIRC. X, opgéo #17
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X

, opcao #17

, opgao #17

, opcao #17

, opcao #17

, opgao #17

, opgao #17

, opcao #17

, opcao #17

, opgao #17

, opcao #17

, opcao #17

, opgao #17

, opcao #17

, opcao #17

413 PTO.REF FORA CIRCULO
414 PTO.REF FORA ESQUINA
415 PTO.REF DENTRO ESQ.
416 PTO REF CENT CIR TAL
417 PTO. REF. NO EIXO TS
418 PONTO REF 4 FUROS
419 PONTO REF. NUM EIXO
420 MEDIR ANGULO

421 MEDIR FURO

422 MEDIR CIRC EXTERNO
423 MEDIR RECTAN INTERNO
424 MEDIR RECTAN EXTERNO
425 MEDIR LARG. INTERNA
426 MEDIR SERRA EXTERNA
427 MEDIR COORDENADA

, opcao #17

, opcao #17

, opgao #17

, opcao #17

, opcao #17

, opgao #17

, opcao #17

, opcao #17

, opgao #17

, opcao #17

, opcao #17

, opgao #17

, opcao #17

, opcao #17

XIX|IX|IX|IX|X|X|X|X|X|XPX XXX X|IXIX|IXIX|XIX|X|IX|X|X|X|X[X]|X|X|X|X|X

, opgao #17
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Ciclo TNC 620 iTNC 530
430 MEDIR CIRC FUROS X, opgéo #17 X

431 MEDIR PLANO X, opgéo #17 X

440 MEDIR DESLOC. EIXO - X

441 APALPACAO RAPIDA X, opgéo #17 X

450 GUARDAR CINEMATICA X, opcéo #48 X, opcéo #48
457 MEDIR CINEMATICA X, opgao #48 X, opgao #48
452 COMPENSACAO PRESET X, opgéo #48 X, opgéo #48
453 CINEMATICA GRELHA -

460 CALIBRAR TS NA ESFERA X, opgéo #17 X

461 CALIBRAR COMPRIMENTO DE TS X, opgéo #17 X

462 CALIBRAR TS NO ANEL X, opgéo #17 X

463 CALIBRAR TS NA ILHA X, opgéo #17 X

480 CALIBRACAO TT X, opgéo #17 X

481 COMPR. FERRAMENTA X, opgéo #17 X

482 RAIO FERRAMENTA X, opcao #17 X

483 MEDIR FERRAMENTA X, opgéo #17 X

484 CALIBRAR IR-TT X, opgéo #17 X

600 ESPACO TRAB. GLOBAL X -

601 ESPACO TRAB. LOCAL X -

1410 APALPACAO ARESTA X, opgéo #17 -

1411 APALPACAO DOIS CIRCULOS X, opgéo #17 -

1420 APALPACAO PLANO X, opgéo #17 -
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Comparacao: Diferencas na programacao

Funcao

TNC 620

iTNC 530

Gestao de ficheiros:

® |ntroducdo do nome

®  Apoio de atalhos
= Gestdo de favoritos

® Configuracao da vista das
colunas

®E Abre a janela sobreposta
Seleccionar ficheiro.

= Nao disponivel
= Nao disponivel

= Nao disponivel

m  Cursor sincronizado

® Disponivel
= Disponivel

= Disponivel

Selecionar ferramenta a partir da
tabela

A selecao é realizada através do
menu Split Screen

A selecao é efetuada numa janela
sobreposta

Programacéo de funcoes especiais
através da tecla SPEC FCT

A barra de softkeys é aberta
acionando a tecla como subme-
nu. Safda do submenu: premir
novamente a tecla SPEC FCT, o
comando apresenta a Ultima barra
ativa

A barra de softkeys é aberta
acionando a tecla como ultima
barra. Saida do menu: premir
novamente a tecla SPEC FCT, o
comando apresenta a Ultima barra
ativa

Programacao de movimentos de
aproximagao e de afastamento
através da tecla APPR DEP

A barra de softkeys é aberta
acionando a tecla como subme-
nu. Saida do submenu: premir
novamente a tecla APPR DEP, o
comando apresenta a Ultima barra
ativa

A barra de softkeys ¢ aberta
acionando a tecla como ultima
barra. Saida do menu: premir
novamente a tecla APPR DEP, o
comando apresenta a Ultima barra
ativa

Pressao na hardkey END nos menus
ativos CYCLE DEF e TOUCH PROBE

Termina o processo de edicéo e
chama a gestéo de ficheiros

Termina o respetivo menu

Chamada da gestéo de ficheiros nos
menus ativos CYCLE DEF e TOUCH
PROBE

Termina o processo de edicéao e
chama a gestéao de ficheiros. A
respetiva barra de softkeys perma-
nece selecionada quando a gestao
de ficheiros é terminada

Mensagem de erro Tecla sem
funcao.

Chamada da gestao de ficheiros
nos menus ativos CYCL CALL,
SPEC FCT, PGM CALL e APPR DEP

Termina o processo de edicéao e
chama a gestéo de ficheiros. A
respetiva barra de softkeys perma-
nece selecionada quando a gestao
de ficheiros é terminada

Termina o processo de edicao e
chama a gestao de ficheiros. A
barra de softkeys bésicas ¢ selecio-
nada quando a gestédo de ficheiros
é terminada

504

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacgao DIN/ISO | 10/2019



Tabelas e resumos | Diferencas entre o TNC 620 e o iTNC 530

Funcao

TNC 620

iTNC 530

Tabela de ponto zero:

Funcéo de ordenacéao por valores
dentro de um eixo

Restaurar tabela

Comutacao da vista Lista/
Formulario

Acrescentar linha individual

Confirmacao de valores reais de
posicao no eixo individual, por
tecla, na tabela de ponto zero

Confirmacao de valores reais

de posicao em todos os eixos
ativos, por tecla, na tabela de
ponto zero

Confirmacao das ultimas
posicdes medidas com TS, por
tecla

Livre programacao de contornos
FK:

Programacao de eixos paralelos

Correcédo automatica de
referéncias relativas

Determinar o plano de
maguinagem ao programar

= Disponivel

= Disponivel

® Comutacgao através da tecla de
divisado de ecra

® Permitido no geral, nova
numeracao possivel a pedido.
E inserida uma linha vazia, para
preencher manualmente com O

® Disponivel nos modos de
funcionamento Execucao passo
a passo € Execucéo continua
do programa

= Nao disponivel

= Nao disponivel

= Neutra com coordenadas X/
Y, comutacdo com FUNCTION
PARAXMODE

®  As referéncias ndo sao
automaticamente corrigidas em
subprogramas de contornos

m BLK-Form (Bloco)

= Premir a softkey
Plano XY ZX YZ em caso de
plano de maquinagem diferente

= Nao disponivel

= Nao disponivel

® Comutagao através da softkey
Toggle

= Permitido apenas no fim da
tabela. E inserida uma linha
com o valor 0 em todas as
colunas

= Disponivel

= Disponivel

= Disponivel

® Dependente da méaquina com
eixos paralelos existentes

® Todas as referéncias relativas
sao automaticamente corrigidas

® BLK-Form (Bloco)

Programacao de parametros Q:

Férmula de parametros Q com
SGN

Q12 = SGN Q50

B comQ50=0,Q12=0
®E comQ50>0, Q12 =1
® comQ50<0,Q12 =-1

Q12 = SGN Q50
B comQb0>=0,0Q12 =1
= com Qb0 <0, Q12 =-1
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Funcao TNC 620 iTNC 530

Processamento de mensagens de
erro:

Ajuda em caso de mensagens
de erro

Troca de modo de
funcionamento, caso o menu de
ajuda esteja ativo

Selecionar o modo de
funcionamento paralelo, caso o
menu de ajuda esteja ativo

Mensagens de erro idénticas

Confirmacédo de mensagens de
erro

Acesso a funcdes de registo

Guardar ficheiros de assisténcia

m Chamada através da tecla ERR

® O menu de ajuda é fechado
durante a troca de modo de
funcionamento

® O menu de ajuda é fechado
durante a comutacao com F12

®  S3o reunidas numa lista

= Cada mensagem de erro
(mesmo quando séao
apresentadas varias vezes)
tem de ser confirmada, funcéo
APAGAR TODOS disponivel

® Registo e fungdes de filtro
potentes (erros, acionamentos
de teclas) disponiveis

® Disponivel. Em caso de
encerramento anormal do
sistema, nao é criado qualquer
ficheiro de assisténcia

B Numero de erro selecionavel
para o qual é gerado um ficheiro
de assisténcia automatico

Chamada através da tecla HELP

Né&o é permitida a troca de
modo de funcionamento (tecla
sem funcgao)

O menu de ajuda permanece
aberto durante a comutacao
com F12

Sao apresentadas apenas uma
vez

Confirmar mensagem de erro
apenas uma vez

Registo completo disponivel
sem funcgoes de filtro

Disponivel. Em caso de
encerramento anormal

do sistema, é criado
automaticamente um ficheiro
de assisténcia

Funcao de procura:

Lista das ultimas palavras
pesquisadas

Visualizacdo de elementos do
bloco ativo

Visualizacdo da lista de todos os
blocos NC

= Nao disponivel

= Nao disponivel

= Nao disponivel

Disponivel

Disponivel

Disponivel

Inicio da funcdo de pesquisa no

estado marcado com teclas de seta

para cima/para baixo

Funciona até um maximo de 50000
blocos NC, ajustaveis através do
dado de configuracéo

Nenhuma restricdo relativamente
ao comprimento do programa

Grafico de programacao:

Representacao da grelha a
escala

Edicdo de subprogramas de
contornos em ciclos SLII com
AUTO DRAW ON

Deslocacgao da janela de erro

= Disponivel

B Em mensagens de erro, o
cursor encontra-se no programa
principal, no bloco NC CYCL
CALL

® Funcao Repeat nao disponivel

= Nao disponivel

Em mensagens de erro,

0 cursor encontra-se no

bloco NC que causou o erro no
subprograma de contornos

B Funcao Repeat disponivel
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Funcao

TNC 620

iTNC 530

Programacao de eixos
secundarios:

® Sintaxe FUNCTION PARAXCOMP:
definir o comportamento de
visualizagcdo e movimentos de
deslocacao

= Sintaxe FUNCTION PARAXMODE:

definir a atribuicdo dos eixos
paralelos a deslocar

= Disponivel

= Disponivel

= N&o disponivel

= N&o disponivel

Programacao de ciclos do
fabricante

B Acesso a parametros de
maquina

= Criacao de ciclos interativos com
CYCLE QUERY, p. ex., ciclos de
apalpacao no modo manual

Através da funcdo CFGREAD

= Disponivel

Comparacao: diferencas no teste do programa,

funcionalidade

Através das funcoes D18

= Nao disponivel

Funcao

TNC 620

iTNC 530

Entrada com a tecla GOTO

Funcéo possivel somente se a
softkey START PASSO ainda nao
tiver sido ativada

Funcéo possivel também depois de
START PASSO

Calculo do tempo de maquinagem.

Em cada repeticao da simulacao
através da softkey START, é adicio-
nado o tempo de maquinagem

Em cada repeticao da simulacéao
através da softkey START, o célculo
do tempo € iniciado a 0

Bloco a bloco

Com ciclos de padroes de pontos
e CYCL CALL PAT, o comando para
em cada ponto
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Comparacao: diferencas no teste do programa,

comando

Funcao

TNC 620

iTNC 530

Funcao de zoom

Cada plano de corte pode ser
selecionado através de uma
softkey individual

Plano de corte seleciondvel através
de softkeys Toggle

Funcdes auxiliares M especificas da
maquina

Levam a ocorréncia de mensagens
de erro, caso nao estejam integra-
das no PLC

Sao ignoradas no teste do progra-
ma

Visualizar/editar a tabela de ferra-
mentas

Funcao disponivel por softkey

Funcéo nédo disponivel

Representacao da ferramenta

= Turquesa: comprimento da
ferramenta

B Vermelho: comprimento da
lamina e a ferramenta estd em
acao

®  Azul: comprimento da léamina e
a ferramenta ndo estd em acéo

m -

= Vermelho: a ferramenta esta
em acao

= \Verde: ferramenta ndo em acao

Opcoes de vista na representagao Disponivel Funcao nao disponivel
3D
Qualidade do modelo ajustével Disponivel Funcéo nédo disponivel

Comparacao: diferencas no posto de programacao

Funcao

TNC 620

iTNC 530

Versdo Demo

Nao podem ser selecionados
programas NC com mais de 100
blocos NC; é emitida uma mensa-
gem de erro.

Podem ser selecionados
programas NC; sédo representados,
no méaximo, 100 blocos NC; outros
blocos NC sao cortados para a
representacao

Versdo Demo

Através do aninhamento com

% sao alcancados mais de 100
blocos NC; o grafico de teste nédo
apresenta qualquer imagem; nao é
emitida uma mensagem de erro.

Podem ser simulados
programas NC aninhados.

Versdo Demo

E possivel transferir até 10 elemen-
tos do CAD-Viewer para um
programa NC.

E possivel transferir até 31 linhas
do Conversor de DXF para um
programa NC.

Copia de programas NC

Com o Explorador do Windows, é
possivel copiar para e do diretério
TNC:\.

O processo de copia tem de ser
realizado através do TNCremo ou
da gestéao de ficheiros do posto de
programacao.

Comutacéao de barra de softkeys
horizontal

Clicando na barra, é comutada uma
barra para a direita ou uma barra
para a esquerda

Clicando numa barra qualquer,
ativa-se a mesma
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15.4 Resumo das funcoes DIN/ISO TNC 620

Funcoes G

Movimentos da ferramenta

GO0 Recta cartesiana marcha rapida
GO1 Recta cartesiana com avanco
G02 Circulo cartesiano sent.horario
G03 Circulo cartesiano anti-horario
G05 Circulo cartesiano

G06 Circulo cartesiano,trans.tang.
G0O7 Recta cartesiana, paraxial

G10 Recta polar em marcha rapida
GN Recta polar com avanco

G12 Circulo polar sentido horario
G13 Circulo polar sent.anti-horario
G15 Circulo polar

G16 Circulo polar,trans.tangencial

Aproximar ou sair de chanfro/arredondamentos/contorno

G24 Chanflan de longitude R com comprimento de chanfro R
G25 Redondeio de esquinas com raio R com raio R

G26 Aproximacao tangéncial de um contorno com raio R
G27 Afastamento tangéncial de um contorno com raio R

Definicao da ferramenta

G99 Definicao de ferramenta com nimero da ferramenta T, comprimento L e raio R

Correcao do raio da ferramenta

G40 Trajectoria centro ferramenta sem correcéo de raio de ferramenta
G41 Correccao raio esq. trajectoria

G42 Compens.raio direita trajectoéria

G43 Compens. raio: estender traject. para GO7

G44 Compens. raio: encortar traject. para GO7

Definicao do bloco para grafico
G30 Definicao bloco peca:ponto MIN (G17/G18/G19)
G31 Definicao bloco peca:ponto MAX (G90/G91)

Ciclos para a producao de furos e roscas

G200 FURAR
G201 ALARGAR
G202 MANDRILAR
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Ciclos para a producao de furos e roscas

G203 FURAR UNIVERSAL

G204 REBAIXAR INVERSO

G205 FURO PROF.UNIVERSAL

G206 ROSCAGEM com mandril compensador
G207 ROSCAGEM GS sem mandril compensador
G208 FRESADO DE FUROS

G209 ROSCADO ROT. APARA

G240 CENTRAR

G241 FURO PROFUND UM GUME

G262 FRESADO ROSCA

G263 FRES. ROSCA EROSAO

G265 FRES. ROSCA F.HELIC.

G267 FRES. ROSCA EXTERIOR

Ciclos para fresar caixas, ilhas e ranhuras

(G233 FRESADO PLANO

G251 CAIXA RECTANGULAR
G252 CAVIDADE CIRC.

(G253 FRES. CANAL

G254 CANAL CIRCULAR
(G256 FACETA RECTANGULAR
G257 FACETA CIRCULAR
G258 ILHA POLIGONAL

Conversoes de coordenadas

G28 ESPELHAMENTO

G53 PONTO ZERO

Gb4 PONTO ZERO

G72 FACTOR ESCALA

G73 ROTACAO

G80 PLANO DE TRABALHO
G247 FIXAR P.REFERENCIA
Ciclos SL

G37 CONTORNO

G120 DADOS DO CONTORNO
G121 CTN FURAR

G122 CTN FRESAR

G123 ACABAMENTO FUNDO
G124 ACABAMENTO LATERAL
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Ciclos SL

G125 CONJUNTO CONTORNO
G127 CAPA CILINDRO

G128 CAPA CILINDRO

G129 ALMA SUPEREF. CILIND.
G139 CONT. SUPERF. CILIN.
G270

G271 DADOS CONTORNO OCM
G272 DESBASTE OCM

G273 ACAB. PROFUND. OCM
G274 ACAB. LATERAL OCM
G275 RANH CONT FR TROCOID
G276 TRACADO CONTORNO 3D

Ciclos para a producao de padrao de pontos

G220 MASCARA CIRCULAR
G221 MASCARA LINEAR
G224 PADRAO COD.DATAMATRIX

Ciclos para maquinagem de torneamento

G37 CONTORNO

G800 ADAPTAR SIST.ROTATIV

G801 RESTAURAR SIST. TORNEAMENTO

G810 TORNEAR CONTORN LONG

G811 ESCALAO LONGITUDINAL

G812 ESCALAO LONGIT. AV.

G813 TORNEAR AFUNDAR LONGITUDINAL
G814 TORNEAR AFUNDAR LONGIT. AVANCADO
G815 TORN.PARAL. CONTORNO

G820 TORNEAR CONT. TRANSV

G821 ESCALAO PLANO

G822 ESCALAO PLANO Av.

G823 TORNEAR AFUNDAR TRANSVERSAL

G824 TORNEAR AFUNDAR TRANSV. AVANCADO
G830 ROSCA PARALELA AO CONTORNO

G831 ROSCA LONGITUDINAL

(G832 ROSCA AVANCADA

G840 TORN.PUNC.CONT.RAD.

G841 SIMPLE REC. TURNG., RADIAL DIR.

G842 TORN. CORTE AV. RAD.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacao DIN/ISO | 10/2019 511




Tabelas e resumos | Resumo das funcoes DIN/ISO TNC 620

Ciclos para maquinagem de torneamento

G850 TORN.PUNC.CONT.AXIAL
(G851 TORN.CORTE SIMPL AX.
(G852 TORN.CORTE AV. AXIAL
G860 PUNC. CONTORNO RAD.
(G861 PUNCION. SIMPL. RAD.
(G862 PUNCION. AVAN. RAD.
G870 PUNC. CONTORNO AXIAL
G871 PUNCION. SIMPL.AXIAL
G872 PUNCION. AVAN.AXIAL
G880 FRES.ENVOLV.ENGREN.
(G883 TORNEAR ACABAMENTO SIMULTANEO
(G892 VERIF. DESEQUILIBRIO

Ciclos especiais

G4~ TEMPO DE ESPERA

G36 ORIENTACAO

G39 PGM CALL

G62 TOLERANCIA

(G86 ROSCA RIGIDA II

G225 GRAVACAO

G232 FRESAGEM TRANSVERSAL
G238 MEASURE MACHINE STATUS
G285 DEFINIR ENGRENAGEM
(G286 FRES.ENVOLV.ENGRENAGEM
G287 APARAR ENGRENAGEM
G291 TORN.INTERPOL.ACOPL.
G292 TORN.INTERP.CONTORNO

Ciclos para maquinagem de retificacao

G1000 DEFIN.CURSO PENDULAR

G1001 INIC.CURSO PENDULAR

G1002 PARAR CURSO PENDULAR

G1010 RETIFICAR DIAMETRO

G1015 DRESSAR PERFIL

G1030 ARESTA DISCO ATUAL

G1032 CORR.COMPR.DISCO POLIMENTO
G1033 CORR.RAIO DISCO POLIMENTO

Ciclos do apalpador para obtencao duma posicao inclinada

G400 GIRO BASICO
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Ciclos do apalpador para obtencao duma posicao inclinada

G401 ROT 2 FUROS

G402 ROT. DE 2 ILHAS

G403 ROT SOBRE EIXO GIRO
G404 FIXAR ROTACAO BASICA
G405 ROT MEDIANTE EIXO C
G1410 APALPACAO ARESTA

G141 APALPACAO DOIS CIRCULOS
G1420 APALPACAO PLANO

Ciclos de apalpacao para definicao do ponto de referéncia

G408 PTO.REF.CENTRO RAN.
G409 PTO.REF.CENTRO PASSO
G410 PTO. REF DENTRO RECT
G411 PTO.REF FORA RECT.
G412 PTO.REF DENTRO CIRC.
G413 PTO.REF FORA CIRCULO
G414 PTO.REF FORA ESQUINA
G415 PTO.REF DENTRO ESQ.
G416 PTO REF CENT CIR TAL
G417 PTO. REF. NO EIXO TS
G418 PONTO REF 4 FUROS
G419 PONTO REF. NUM EIXO

Ciclos de apalpacao para medicao da peca de trabalho

Gb5 PLANO DE REFERENCIA
G420 MEDIR ANGULO

G421 MEDIR FURO

G422 MEDIR CIRC EXTERNO
G423 MEDIR RECTAN INTERNO
G424 MEDIR RECTAN EXTERNO
G425 MEDIR LARG. INTERNA
G426 MEDIR SERRA EXTERNA
G427 MEDIR COORDENADA
G430 MEDIR CIRC FUROS

G431 MEDIR PLANO

Ciclos especiais

G441 APALPACAO 3D
G444 APALPACAO RAPIDA
G600 ESPACO TRAB. GLOBAL
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Ciclos especiais

G601 ESPACO TRAB. LOCAL

Ciclos de apalpacao para calibracao da sonda

G460 CALIBRAR COMPRIMENTO DE TS
G461 CALIBRAR TS NO ANEL

G462 CALIBRAR TS NA ILHA

G463 CALIBRAR TS NA ESFERA

Ciclos de apalpacao para medicao da cinematica

G450 GUARDAR CINEMATICA
G451 MEDIR CINEMATICA
G452 COMPENSACAO PRESET
(G453 CINEMATICA GRELHA

Ciclos de apalpacao para medicao da ferramenta

G480 CALIBRACAO TT

G481 COMPR. FERRAMENTA
G482 RAIO FERRAMENTA
(G483 MEDIR FERRAMENTA
G484 CALIBRAR IR-TT

Determinacao do plano de maquinagem

G17 Eixo cabecal Z - plano XY
G18 Eixo cabecal Y - plano ZX
G19 Eixo cabecal X - plano YZ
Dimensao

G70 Unidade de medida Polegada
G71 Unidade de medida mm

G90 Medida absoluta

G911 Medida incremental

Funcoes especiais G

G29 Aceitar posicao actual

G38 Stop programa

G51 Preparar mudanca de ferramenta
G79 Chamada ciclo

G98 Fixar label
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Enderecos
Enderecos
% ® |nicio do programa
B Chamada de programa
# NuUmero de ponto zero com G53
A Movimento rotativo em redor do eixo X
B Movimento rotativo em redor do eixo Y
C Movimento rotativo em redor do eixo Z
D Definicoes de parametros Q
DL Correcao de desgaste comprimento com T
DR Correcao de desgaste raio com T
E Tolerancia
B M112
= M124
F 5 Avanco
= Tempo de espera com G04
® Fator de escala com G72
B Redugao de factor F com M103
G Funcoes G
H = Angulo de coordenadas polares
®  Angulo rotativo com G73
= Angulo limite com M112
| Coordenada X do ponto central do circulo/do polo
J Coordenada Y do ponto central do circulo/do polo
K Coordenada Z do ponto central do circulo/do polo
L = Definicdo dum nuimero Label com G98
B Salto para um nUmero Label
® Comprimento da ferramenta com G99
M Funcées M
N Numero de bloco
P B Pardmetro de ciclo em ciclos de maquinagem
= Valor ou parametro Q em definicdo de parametro Q
Q Parametros Q
R B Raio de coordenadas polares
® Raio de circulo com G02/G03/G05
® Raio de arredondamento com G25/G26/G27
B Raio da ferramenta com G99
S B Rotacdes do mandril
= Qrientacdo do mandril com G36
T ® Definicdo da ferramenta com G99

= Chamada de ferramenta
® Ferr.ta seguinte com G51
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Enderecos

Eixo paralelo ao eixo X

Eixo paralelo ao eixo Y

Eixo paralelo ao eixo Z

Eixo X

Eixo Y

NI <|X|z|<|C

Eixo Z

* Fim do bloco

Ciclos de contorno

Estrutura do programa na maquinagem com varias ferramentas

Lista dos subprogramas de contorno G37 PO1 ...
Definir dados do contorno G120 Q1 ...
Definir/chamar broca G121 Q10 ...
Ciclo de contorno: Pré-furar
Chamada de ciclo
Definir/chamar fresa de desbaste G122 Q10 ...
Ciclo de contorno: Desbastar
Chamada de ciclo
Definir/chamar fresa de acabamento G123 Q11 ...
Ciclo de contorno: Acabamento em profundidade
Chamada de ciclo
Definir/chamar fresa de acabamento G124 Q11 ...
Ciclo de contorno: Acabamento lateral
Chamada de ciclo
Fim do programa principal, salto de retrocesso Mo02
Subprogramas de contorno G98 ...

G98 L0

Correcao de raio dos subprogramas de contorno

Contorno Sequéncia de programacao Correcao do raio
dos elementos de contorno
Interior (caixa) em sentido horario (CW) G42 (RR)
em sentido anti-horario (CCW) G41 (RL)
Exterior (ilha) em sentido horario (CW) G41 (RL)
em sentido anti-horario (CCW) G42 (RR)
Conversoes de coordenadas
Conversao de coordenadas Ativar Anular
Deslocacgao do ponto zero G54 X+20 Y+30 Z+10 G54 X0 Y0 Z0
Espelhar G28 X G28
Rotacéo G73 H+4b G73 H+0
Fator de escala G72F0,8 G72 F1
Plano de maquinagem G80 A+10 B+10 C+15 G80
Plano de maquinagem PLANE ... PLANE RESET
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Definicoes de parametros Q

D Funcao

00 Atribuicao

01 Adicao

02 Subtracédo

03 Multiplicacao

04 Diviséo

05 Raiz quadrada

06 Seno

07 Co-seno

08 Raiz quadrada da soma quadrada ¢ = V(a2+b2)
09 Se é igual, salto para numero Label

10 Se é diferente, salto para nUmero Label

1 Se é maior, salto para nimero Label

12 Se é menor, salto para nimero Label

13 Angulo com ARCTAN

14 Emitir avisos de erro

15 Saida externa

16 Emitir textos ou valores de pardmetro Q formatados
18 Ler dados do sistema

19 Transmitir valores para o PLC

20 Sincronizar NC e PL

26 Abrir uma tabela livremente definida

27 Escrever numa tabela de definigcao livre

28 Ler a partir de uma tabela de definicao livre
29 Transmitir até oito valores ao PLC

37 Exportar parémetros Q locais ou pard@metros QS para um programa chamado
38 Enviar informacoes do programa NC
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