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Elementos de operagao do comando

Funcao

Se utilizar um TNC 640 com operagédo por ecra tatil,
pode substituir alguns acionamentos de teclas por
gestos.

Mais informacgodes: "Operacéo do ecra tatil",

Pagina 559

Elementos de comando no ecra

Tecla Funcgao
Selecionar a divisdo do ecra
Alternar o ecrad entre o modo de

funcionamento da maquina, o modo

de funcionamento de programacgao
e um terceiro desktop.

D Softkeys: selecionar a fungao no
ecra

4 } [ > } { A } Comutacgéo de barras de softkeys

Teclado alfanumérico

Tecla Funcao

Q } [ W } [ E } Nome de ficheiro, comentario

G } [ F H S } Programacao DIN/ISO

Selecionar o elemento seguinte, p.
ex., campo de introducao, botao do
ecra, possibilidade de selegao

H

T+ Selecionar elemento anterior

%)
X
T

|

Abrir o Menu HEROS

N

Elementos de operagao do comando

Modos de funcionamento da maquina

Tecla Funcao

Funcionamento manual

Volante eletrénico

Posicionamento com introdugao
manual

Execucao do programa bloco a
bloco

| & &) & =

Execugdo continua do programa

Modos de funcionamento de programagao

Tecla Funcao
Programacao
) Teste de programa
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Elementos de operagao do comando

Introduzir e editar eixos de coordenadas
e algarismos

Tecla Fungao

Selecionar eixos de coordenadas ou

introduzi-los no programa NC

n n Algarismos

- Inverter separador decimal / sinal
El El Introdugéo de coordenadas
polares /

Valores incrementais

Programacao de parametros Q /
Estado de parametros Q

Aceitar posigao real

Passar perguntas de didlogo e
apagar palavras

ENT Finalizar a introdugéo e continuar o
didlogo
Fechar o bloco NC, finalizar a intro-
ducéo
Restaurar introducdes ou eliminar

mensagem de erro

DEL Interromper o didlogo, apagar
programa parcial

Indicagoes sobre as ferramentas

Tecla Fungao
Definir dados de ferramenta no
programa NC
To0L Abrir dados da ferramenta
CALL
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Gerir programas NC e ficheiros,
fungoes do comando

Tecla

PGM
MGT

Fungao

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

MOD

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

SPEC
FCT

Visualizar fungdes especiais

| | 8] [

Atualmente sem funcao

Teclas de navegacgao

Tecla

Funcao

Posicionar o cursor

GOTO
m]

Selecionar diretamente blocos NC,
ciclos e fungdes 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

= m 3 & A E R

-

(il

Janela de dialogo ou botédo do ecra
seguinte/anterior



Ciclos, subprogramas e
repeti¢oes parciais de programas

Tecla Fungao
Definir ciclos de apalpagao

cveL cveL Definir e chamar ciclos
DEF CALL

Introduzir e chamar subprogramas e

repeticdes parciais dum programa

Introduzir paragem do programa
num programa NC

Programar tipos de trajetoria

Tecla Funcao
aper Aproximagao ao contorno/saida do
contorno

Programacao livre de contornos FK

n
~

Reta

5| B

cc 4 Ponto central do circulo/Polo para
coordenadas polares

Trajetoria circular em redor dum
ponto central do circulo

N

cRp Trajetdria circular com raio
e Trajetoria circular tangente

o g N g ggsnfro/arredondamento de esqui-

Potencidémetro para o avango
e a velocidade do mandril

Avango Rotagoes do mandril

100

0

inhm sui$h.su
(T %
o 0 o

Elementos de operagao do comando

Rato 3D

A unidade de teclado pode ser ampliada com um rato
3D HEIDENHAIN.

Com a ajuda de um rato 3D, os objetos podem ser
manuseados tao intuitivamente como se estivessem na
mao.
E 0 que permitem os seis graus de liberdade disponiveis
simultaneamente:
B Deslocagao 2D no plano XY
B Rotacao 3D em torno dos eixos X, Y e Z
= Aumentar ou diminuir o zoom

ge—

=

Estas possibilidades aumentam a comodidade de
utilizacao, sobretudo, nas seguintes aplicagdes:

= |mportagdo CAD

B Simulacao de ablagao

m Aplicagdes 3D de um PC externo operadas
diretamente no comando com a ajuda da opgao de
software #133 Remote Desktop Manager

gD
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1.1 Sobre este manual

Disposi¢oes de seguranga
Respeite todas as disposicdes de seguranca nesta documentagao e
na documentacgédo do fabricante da sua maquina!

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

A PERIGO

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

Aviso assinala riscos para pessoas. Se as instrugdes para
evitar este risco ndo forem observadas, o perigo causara
provavelmente a morte ou lesdes 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

Nota assinala riscos para objetos ou dados. Se as instrugbes
para evitar este risco ndo forem observadas, o perigo causara
provavelmente um dano material.

Sequéncia de informagdes dentro das disposi¢oes de seguranga

Todas as disposi¢des de seguranga compreendem as quatro
seccoes seguintes:

® A palavra-sinal indica a gravidade do perigo

® Tipo e origem do perigo

®  Consequéncias, caso se negligencie o perigo, p. ex., "Nas
maquinagens seguintes existe perigo de colisdo"

®m Fuga — Medidas para evitar o perigo

Principios basicos | Sobre este manual
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Notas informativas

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

0 simbolo de informagao representa uma Dica.

Uma dica fornece informacdes importantes adicionais ou
complementares.

@ Este simbolo recomenda que siga as disposigdes de
seguranga do fabricante da sua maquina. Também chama
a atencgdo para fungdes dependentes da maquina. Os
possiveis perigos para o operador e a maquina estdo
descritos no manual da maquina.

@ 0 simbolo do livro representa uma referéncia cruzada.
Uma referéncia cruzada remete para documentagéo
externa, p. ex., a documentagéao do fabricante da maquina
ou de um terceiro fornecedor.

Sao desejaveis alteragoes? Encontrou uma gralha?

Esforgamo-nos constantemente por melhorar a nossa
documentagao 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 Fungoes

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

A HEIDENHAIN simplificou o esquema de versbes a partir
da versao de software NC 16:

® O periodo de langamento determina o
numero de versao

® Todos os tipos de comando de um periodo de
langamento apresentam o mesmo numero de versao.

B O numero de versdo dos postos de programacgao
corresponde ao numero de versédo do software NC.

Tipo de comando N.° de software de NC
TNC 640 340590-17
TNC 640 E 340591-17
TNC 640 Posto de programacao 340595-17

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

®  Advanced Function Set 2 (Opg&o #9) limitada a interpolagéo de 4
eixos

Por meio dos parametros da maquina, o fabricante adapta as
capacidades efetivas do comando a respetiva maquina. Por isso,
neste manual descrevem-se também fung¢des que ndo estéo
disponiveis em todos os comandos.

As funcdes do comando que ndo se encontram disponiveis em
todas as maquinas sao, por exemplo:
®m  Medig&o 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 funcdes do comando, €
recomendavel participar nesses cursos.

Manual do Utilizador Programacao de ciclos de
maquinagem:

Todas as fungdes dos ciclos de maquinagem estéo
descritas no Manual do Utilizador Programacao de ciclos
de maquinagem. Se necessitar deste manual do utilizador,
agradecemos que se dirija a HEIDENHAIN.

ID: 1303406-xx
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Manual do Utilizador Ciclos de medicao da peca de
trabalho e programacéao da ferramenta:

Todas as fungdes dos ciclos de apalpagéo estéo descritas
no Manual do Utilizador Ciclos de medigao da pega de
trabalho e programacao da ferramenta. Se necessitar
deste manual do utilizador, agradecemos que se dirija a
HEIDENHAIN.

ID: 1303409-xx

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

Todos os conteldos sobre como preparar a maquina

e testar e executar os respetivos programas NC estdo
descritos no Manual do Utilizador Preparar, testar e
executar programas NC. Se necessitar deste manual do
utilizador, agradecemos que se dirija a HEIDENHAIN.

ID: 1261174-xx
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Opgoes de software

O TNC 640 dispde de diversas opgdes de software que o
fabricante da sua mdaquina pode ativar separadamente. As opgdes
compreendem as fungdes referidas seguidamente:

Additional Axis (Opgao #0 a Opgao #7)

Eixos adicionais Ciclos de regulagéo adicionais 1 a 8

Advanced Function Set 1 (Opgao #8)

Grupo de fungdes avangadas 1 Maquinagem de mesa rotativa
® Contornos sobre o desenvolvimento de um cilindro
B Avango em mm/min
Conversodes de coordenadas:
Inclinagdo do plano de maquinagem
Interpolacao:
Circulo em 3 eixos com plano de maguinagem inclinado

Advanced Function Set 2 (Opc¢ao #9)

Grupo de fungdes avangadas 2 Maquinagem 3D:
Sujeito a autorizagdo de exportagéo = Correcao da ferramenta 3D por meio de vetores normais de superficie

®  Modificagdo de posicdo da cabeca basculante com o volante
eletronico durante a execugdo do programa;
a posicao da extremidade da ferramenta permanece inalterada
(TCPM = Tool Center Point Management)

®  Manter a ferramenta perpendicular ao contorno

m Correcgao do raio da ferramenta perpendicular a diregdo da ferramenta
B Deslocagdo manual no sistema de eixos da ferramenta ativa
Interpolacao:

Reta em > 4 eixos (sujeito a autorizagdo de exportacao)

HEIDENHAIN DNC (Opgéo #18)

Comunicagao com aplicacdes PC externas através de componentes
COM

DCM Collision (opgao #40)

Supervisao dinamica de colisao m (O fabricante da maquina define os objetos a supervisionar
B Aviso em funcionamento manual
B Supervisdo de colisdo no teste do programa
® [nterrupgéo do programa no modo automatico
B Supervisdo também de movimentos de cinco eixos

CAD Import (Opgao #42)

CAD Import Suporta DXF, STEP e IGES
Aceitacao de contornos e padrdes de pontos
Determinar comodamente o ponto de referéncia

Selecionar graficamente secgdes de contorno de programas Klartext
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Global PGM Settings — GPS (Opgao #44)

Definicoes de programa globais

m  Sobreposigdo de transformagdes de coordenadas na execugéo do
programa

B Sobreposigdo de volante

Adaptive Feed Control — AFC (Opgao #45)

Regulagao adaptativa do avango

KinematicsOpt (Opgao #48)

Otimizacao da cinematica da maquina

Turning (opgao #50)

Modo de fresagem/torneamento

KinematicsComp (opgao #52)

Compensacao de espaco 3D

Fresagem:

B Registo da poténcia de mandril real através de um corte de
conhecimento

= Defini¢gdes de limites, em a regulagdo automatica de avango se deve
inserir

B Regulagdo de avancgo totalmente automatica na execugao

Maquinagem de torneamento (Opgao #50):

®  Monitorizagdo da forga de corte ao executar

= Guardar/restabelecer a cinematica ativa
®m Testar a cinematica ativa
= QOtimizar a cinematica ativa

Funcgobes:

B Alternancia entre modo de fresagem / modo de torneamento

® Velocidade de corte constante

= Compensacgao do raio da lamina

B Elementos de contorno especificos do torneamento

® Ciclos de torneamento

m Tornear com fixagdo excéntrica

® Ciclo G880 FRES.ENVOLV.ENGREN. (Opcdo #50 e Opgdo #131)

Compensacao de erros de posigao e de componente

OPC UA NC Server 1 a 6 (Opgdes #56 a #61)

Interface padronizada

3D-ToolComp (opgao #92)

Correcao 3D do raio da ferramenta
dependente do angulo de pressao

Sujeito a autorizacao de exportagdo

0O OPC UA NC Server oferece uma interface padronizada (OPC UA) para o
acesso externo a dados e fungdes do comando

Com estas opgdes de software, podem estabelecer-se até seis ligacdes
cliente paralelas.

® Desvio do raio da ferramenta dependente do angulo de pressao
® Valores de correcdo em tabela de valores de corregao separada

m  Condigdo: trabalhar com vetores normais de superficie (blocos LN
opgao #9)
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Extended Tool Management (Opgao #93)

Gestao de ferramentas avangada Ampliagdo da gestao de ferramentas baseada em Python

B Sequéncia de aplicagéo de todas as ferramentas especifica do
programa ou da palete

m Lista de carregamento de todas as ferramentas especifica do
programa ou da palete
Advanced Spindle Interpolation (Opgao #96)

Mandril interpolante Torneamento de interpolagao
® Ciclo TORN.INTERPOL.ACOPL. (DIN/ISO: G291)
® Ciclo TORN.INTERP.CONTORNO (DIN/ISO: G292)

Spindle Synchronism (Opgao #131)

Movimento sincronizado do mandril . Movimento sincronizado do mandril porta-fresa e do mandril de
torneamento
® Ciclo FRES.ENVOLV.ENGREN. (DIN/ISO: G880) (Opgao #50 e Opcéo
#131)

Remote Desktop Manager (Opgao #133)

Windows numa CPU separada
B Integrado na superficie do comando

Comando a distancia de CPU externas

Synchronizing Functions (Opgao #135)

Funcoes de sincronizagao Fungao de acoplamento em tempo real (Real Time Coupling — RTC):
Acoplamento de eixos

Cross Talk Compensation — CTC (Opgao #141)

Compensagao de acoplamentos de m Determinacéo de desvio de posicdo por causas dindmicas através de
eixos aceleragdes dos eixos

m Compensagdo do TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (Opgao #142)

Regulagao adaptativa da posi¢ao m  Adaptagdo de pardmetros do controlador em fungao da posig&o dos
eixos no espaco de trabalho

m  Adaptagao de parametros do controlador em fungao da velocidade ou
da aceleragao de um eixo
Load Adaptive Control — LAC (Opgao #143)

Regulacao adaptativa da carga m Determinagédo automatica de massas de pegas de trabalho e forgas
de atrito

B Adaptagao de parametros do controlador em fungao da massa atual
da pega de trabalho

Active Chatter Control — ACC (Opgao #145)

Supressao de vibragoes ativa Funcao totalmente automatica para supressao de vibragdes durante a
maquinagem
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Machine Vibration Control - MVC (Opgao #146)

Atenuacgao de vibragoes das maqui-
nas

CAD Model Optimizer (Opgao #152)

Otimizag¢ao de modelo CAD

Batch Process Manager (Opgao #154)

Batch Process Manager

Component Monitoring (Opgao #155)

Supervisao dos componentes sem
sensores externos

Grinding (Opcao #156)

Retificagdo por coordenadas

Gear Cutting (Opgao #157)

Processar conjuntos de dentes

Turning v2 (opgao #158)

Fresagem de torneamento Versao 2

Opc. Contour Milling (opgao #167)

Ciclos de contorno otimizados
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Atenuacdo das vibragbes da maquina para melhorar a superficie da peca
de trabalho através das fungdes:

®  AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

Conversao e otimizacao de modelos CAD
= Dispositivo tensor

B Bloco

® Peca pronta

Planeamento de ordens de producao

Supervisao da sobrecarga de componentes da maquina configurados

® Ciclos para o curso pendular
m Ciclos para dressagem
®  Suporte dos tipos de ferramenta de retificar e dressagem

= Ciclo DEFINIR ENGRENAGEM (DIN/ISO: G285)
® Ciclo FRES.ENVOLV.ENGRENAGEM (DIN/ISO: G286)
= Ciclo APARAR ENGRENAGEM (DIN/ISO: G287)

B Todas as fungbes da opcao de software #50
= Ciclo 882 TORNEAR DESBASTE SIMULTANEO
® Ciclo 883 TORNEAR ACABAMENTO SIMULTANEO

Com estas fungdes de torneamento avancadas, é possivel, p. ex., ndo so
processar pecas de trabalho com indentagdes, como também aproveitar
uma area maior da placa de corte durante a maquinagem.

Ciclos para produzir quaisquer caixas e ilhas pelo processo de fresagem
trocoidal
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Outros opgoes disponiveis

A HEIDENHAIN oferece outras ampliagdes de hardware

e opgOes de software que podem ser configuradas

e implementadas exclusivamente pelo fabricante da
magquina. Entre elas conta-se, p. ex., a Seguranga Funcional
FS

Encontra mais informagdes na documentagéo do
fabricante da sua maquina ou no prospeto Opgdes e
acessorios.

ID: 827222-xx

@ Manual do utilizador VTC

Todas as fungdes do software do sistema de camara

VT 121 estao descritas no Manual do utilizador VTC. Se
necessitar deste manual do utilizador, agradecemos que se
dirija @ HEIDENHAIN.

ID: 1322445-xx

Local de utilizagao previsto

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

Aviso legal

0 software do comando contém software Open Source, cujo uso €
regulado por condigGes de utilizacao especiais. Estas condi¢coes de
utilizacédo aplicam-se prioritariamente.

Encontra mais informagdes no comando da seguinte forma:

» Premir a tecla MOD

» No menu MOD, selecionar o grupo Informagées gerais

» Selecionar a fungdo MOD Informacao da licenca

0 software do comando contém, além disso, bibliotecas binarias do
software OPC UA da Softing Industrial Automation GmbH. A estas
aplicam-se, adicional e prioritariamente, as condi¢des de utilizagéo
acordadas entre a HEIDENHAIN e a Softing Industrial Automation
GmbH.

Com a utilizagdo do OPC UA NC Server ou do servidor DNC, pode
influenciar o comportamento do comando. Para isso, antes da
utilizacado produtiva destas interfaces, certifiqgue-se se o comando
pode continuar a ser operado sem anomalias nem quebras do
desempenho. A execucgéo do teste do sistema € da responsabilidade
do autor do software que utiliza estas interfaces de comunicagéo.
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Novas func¢oes 34059x-17

Vista geral de fungdes de software novas e modificadas

Na documentacéo suplementar Vista geral de fungoes de
software novas e modificadas descrevem-se informagées
adicionais sobre as versdes de software anteriores. Se
necessitar desta documentagao, agradecemos que se dirija
a HEIDENHAIN.

ID: 1322095-xx

m As fungdes de FN 18: SYSREAD (ISO: D18) foram ampliadas:
= FN 18: SYSREAD (D18) ID610 NR49: Modo de redugédo de
filtro de um eixo (IDX) com M120
= FN 18: SYSREAD (D18) ID780: Informagdes sobre a
ferramenta de retificar atual
= NR60: Método de correcao ativo na coluna COR_TYPE
= NR61: Angulo de incidéncia da ferramenta de dressagem
® FN 18: SYSREAD (D18) ID950 NR48: Valor da coluna R_TIP
da tabela de ferramentas para a ferramenta atual
®= FN 18: SYSREAD (D18) ID11031 NR101: Nome do ficheiro de
protocolo do ciclo 238 MEDIR ESTADO DA MAQUINA
Mais informagoes: "Dados do sistema", Pagina 574
Mais informagdes: Manual do Utilizador Preparar, testar e executar
programas NC
= O nome da opcao de software #7158 foi alterado para Turning v2.
A opcéo de software Turning v2 contém, adicionalmente aos
ciclos 882 TORNEAR DESBASTE SIMULTANEO e 883 TORNEAR

ACABAMENTO SIMULTANEO, todas as fun¢des da opgao de
software #50 Turning.

B A opgao de software #136 Controlo visual da fixagdoVSC deixou
de estar disponivel.

® Foram adicionados os seguintes tipos de ferramenta:
= Fresa frontal, MILL_FACE
® Fresa de chanfrar, MILL_CHAMFER

= Na coluna DB_ID da tabela de ferramentas, define-se uma ID
da base de dados para a ferramenta. Numa base de dados
de ferramentas comum a todas as maquinas, as ferramentas
podem ser identificadas com IDs da base de dados inequivocas,
p. ex., dentro de uma oficina. Dessa forma, as ferramentas de
varias maquinas podem ser coordenadas mais facilmente.
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Na coluna R_TIP da tabela de ferramentas, define-se o raio na

ponta da ferramenta.

Na coluna STYLUS da tabela de apalpadores, define-se a forma

da haste de apalpagéo. Selecionando L-TYPE, define-se uma

haste de apalpagdo em forma de L.

No parametro de introdugdo COR_TYPE para ferramentas de

retificar (opgdo #156), define-se 0 método de corregéo para a

dressagem:

= Disco de polimento com correcdo, COR_TYPE_GRINDTOOL
Remogao de material na ferramenta de retificar

® Ferramenta de dressagem com desgaste,
COR_TYPE_DRESSTOOL

Remogao de material na ferramenta de dressagem
Dentro da fungdo MOD Acesso externo, foi adicionado um link

para a fungdo HEROS Certificads e codigo. Esta fungéo permite
proceder a definicdes para ligagdes seguras através de SSH.

O OPC UA NC Server permite que aplicagdes cliente acedam
aos dados de ferramenta do comando. E possivel ler e escrever
dados de ferramenta.

O OPC UA NC Server ndo da acesso as tabelas de ferramentas
de retificagdo e de dressagem (opgdo #156).
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Func¢oes modificadas 34059x-16

B As funcdes TABDATA permitem o acesso para leitura e escrita a
tabela de pontos de referéncia.
Mais informacgodes: "Acesso a valores de tabelas ', Pagina 381

= O CAD-Viewer foi ampliado da seguinte forma:

B |nternamente, o CAD-Viewer calcula sempre em mm. Se
for selecionada a unidade de medigéao inch, o CAD-Viewer
converte todos os valores em polegadas.

®  Com o icone Mostrar barra lateral, é possivel ampliar a
janela da vista de listas até metade do ecra.

= Na janela Informacao dos elementos, o comando mostra
sempre as coordenadas X, Y e Z. Se 0 modo 2D estiver ativo, o
comando apresenta a coordenada Z a cinzento.

® O CAD-Viewer também reconhece circulos como posicoes de
maguinagem compostas por dois semicirculos.

m Asinformagbes sobre o ponto de referéncia da pega de
trabalho e 0 ponto zero da pega de trabalho podem ser
guardadas num ficheiro ou na drea de transferéncia, mesmo
sem a opgéao de software #42 CAD Import.

Mais informagodes: "Aceitar os dados de ficheiros CAD',

Pagina 473

Mais informagdes: Manual do Utilizador Preparar, testar e executar
programas NC
B Asimulagdo considera as tabelas seguintes da tabela de
ferramentas:
= R_TIP
= LU
= RN
m O comando considera as seguintes fungdes NC no modo de
funcionamento Teste de programa:
= FN 27: TABWRITE (DIN/ISO: D27)
= FUNCTION FILE
= FUNCTION FEED DWELL
® O fabricante da maquina pode definir, no maximo,

20 componentes que o comando monitoriza por meio da
supervisao dos componentes.

m Se estiver ativo um volante, 0 comando apresenta o avango de
trajetoria no display durante a execugao do programa. Caso se
mova apenas o eixo atualmente selecionado, 0 comando mostra
0 avanco de eixo.

= Na vista de formulario da gestao de ferramentas, a checkbox HW
foi eliminada no caso das ferramentas de retificar (opgéo #156)

® Nas ferramentas de retificar do tipo Rebolo tipo copo,GRIND_T,
€ possivel editar o parametro ALPHA.

® O valor de introdugao minimo da coluna FMAX da tabela de
apalpadores foi alterado de —9999 para +10.

= O campo de introdugdo maximo das colunas LTOL e RTOL da
tabela de ferramentas foi aumentado de 0 até 0,9999 mm para
0,0000 até 5,0000 mm.

® O campo de introdugdo maximo das colunas LBREAK e RBREAK
da tabela de ferramentas foi aumentado de 0 até 0.9999 mm
para 0,0000 até 9,0000 mm.
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Principios basicos | Tipo de comando, Software e Fungdes

O comando deixa de suportar o painel de operacao adicional
ITC 750.

A ferramenta HEROS Diffuse foi eliminada.

Na janela Certificads e codigo, na area Ficheiro de chave SSH
gerido externamente, pode-se selecionar um ficheiro com
chaves SSH publicas adicionais. Dessa maneira, podem-se
utilizar chaves SSH sem ter de as transmitir para o comando.

Na janela Configuracdes da rede, podem-se exportar e importar
configuragdes da rede existentes.

Com os parametros de maquina allowUnsecureLsv2

(N.° 135401) e allowUnsecureRpc (N.° 135402), o fabricante

da maquina define se o comando bloqueia ligagbes LSV2 ou

RPC inseguras também com a gestao de utilizadores inativa.
Estes parametros de maquina estdo contidos no objeto de dados
CfgDncAllowUnsecur (135400).

O comando mostra uma informagéo, se detetar uma ligagéo
insegura.
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Principios basicos | Tipo de comando, Software e Fungdes

Novas fungoes de ciclo 34059x-17

Mais informagdes: Manual do Utilizador Ciclos de medigao da pega
de trabalho e programagao da ferramenta

® Ciclo 1416 APALPAR PONTO DE INTERSECCAO (ISO: G1416)

Este ciclo permite determinar o ponto de intersecgéo de
duas arestas. O ciclo necessita, no total, de quatro pontos de
apalpagao, duas posigbes em cada aresta. O ciclo pode ser
utilizado nos trés planos de objeto XY, XZ e YZ.

= Ciclo 1404 APALPAR RANHURA/NERVURA (ISO: G1404)

Com este ciclo, determina-se o centro e a largura de uma ranhura
ou de uma nervura. O comando apalpa com dois pontos de
apalpagao opostos. Também se pode definir uma rotagédo para a
ranhura ou a nervura.

® Ciclo 1430 APALPAR POSICAO INDENTACAO (ISO: G1430)
Este ciclo permite determinar uma posicao individual com uma
haste de apalpagdo em forma de L. Devido a forma da haste de
apalpacao, o comando pode apalpar indentagdes.

® Ciclo 1434 APALPAR INDENT. RANHURA/NERVURA (ISO: G1434)

Com este ciclo, determina-se o centro e a largura de uma ranhura
ou de uma nervura com uma haste de apalpagdo em forma de L.
Devido a forma da haste de apalpagéo, o comando pode apalpar
indentagdes. O comando apalpa com dois pontos de apalpagao
opostos.
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Principios basicos | Tipo de comando, Software e Fungdes

Funcoes de ciclo modificadas 34059x-17
Mais informagodes: Manual do Utilizador Programagao de ciclos de
magquinagem

® O ciclo 277 CHANFRAR OCM (I1SO: G277, opgao #167)
supervisiona danos do contorno no fundo através da ponta da
ferramenta. Esta ponta da ferramenta é calculada com base
no raio R, no raio na ponta da ferramenta R_TIP e no angulo da
ponta T-ANGLE.

® (O ciclo 292 TORN.INTERP.CONTORNO (ISO: G292, opcao #96)
foi ampliado com o paréametro Q592 TYPE OF DIMENSION. Este
parametro permite definir se o contorno é programado com
medidas do raio ou do diametro.

® Os ciclos seguintes consideram as fungdes auxiliares M109 e
M110:

® Ciclo 22 CTN FRESAR (ISO: G122)

® Ciclo 23 ACABAMENTO FUNDO (ISO: G123)

Ciclo 24 ACABAMENTO LATERAL (ISO: G124)

Ciclo 25 CONJUNTO CONTORNO (ISO: G125)

Ciclo 275 RANH CONT FR TROCOID (ISO: G275)

Ciclo 276 TRACADO CONTORNO 3D (ISO: G276)

Ciclo 274 ACAB. LATERAL OCM (ISO: G274, opgdo #167)
Ciclo 277 CHANFRAR OCM (ISO: G277, opgao #167)

= Ciclo 1025 RETIFICAR CONTORNO (ISO: G1025, opgéo #156)

Mais informagdes: Manual do Utilizador Ciclos de medigao da pega
de trabalho e programagao da ferramenta

= O protocolo do ciclo 451 MEDIR CINEMATICA (ISO: G451, opcéo
#48) mostra, com a opgao de software #52 KinematicsComp
ativa, as compensagdes atuantes dos erros de posigao angular
(locErrA/locErrB/locErrC).

= O protocolo dos ciclos 451 MEDIR CINEMATICA (I1SO: G451) e
452 COMPENSACAO PRESET (ISO: G452, opcéo #48) contém
diagramas com os erros medidos e otimizados das varias
posigdes de medicao.

= No ciclo 453 CINEMATICA GRELHA (1SO: G453, opcdo #48),
€ possivel utilizar o modo Q406=0 também sem a opc¢ao de
software #52 KinematicsComp.

® QO ciclo 460 CALIBRAR TS NA ESFERA (ISO: G460) determina o
raio, eventualmente, o comprimento, o desvio central e 0 dngulo
do mandril de uma haste de apalpagdo em forma de L.

m Os ciclos 444 APALPACAO 3D (ISO: G444) e 14xx suportam a
apalpacao com uma haste de apalpagao em forma de L.
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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
encontrar-se informacdes mais detalhadas sobre cada tema na
descrigdo correspondente referida.

Neste capitulo, abordam-se os seguintes temas:

B |igar a maquina

B Programar a pega de trabalho

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

m Ligar a maquina

Testar graficamente a pega de trabalho
Ajustar ferramentas

Ajustar a pega de trabalho

Maquinar a pega de trabalho
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Primeiros passos | Ligar a maquina

2.2 Ligar amaquina

Confirmar a interrupgao de corrente

S
PERIGO RO

Atencao, perigo para o operador!

ualizagho do posigho UODD: ATUAL Resumo (PG PAL LBL CYC W FOS POS HA TOOL T TRAMS >

40,000 REFN X
¥ “0.000 s 341710
+0.000 z 148,002

Existem sempre perigos mecanicos originados pelas maquinas T
e respetivos componentes. Os campos elétricos, magnéticos
ou eletromagnéticos sdo perigosos, em particular, para os o e DT
portadores de pacemakers e implantes. Os perigos comegam ao .

ligar a maquina!

Pou cALL ® 00:00:04

+0.000 0 MILL D12 f
+0.000 L +50.0000 " +6.0000 |

+341.710

B

oL@ s0.0000 ompa 40,0000

> Consultar e cumprir o manual da maquina H _ . i
> Consultar e cumprir as disposi¢des e simbolos de seguranga T

.y . oy 100% F-OVR S1 LIMIT 1
» Utilizar os dispositivos de seguranga P B E— T =

i * LS

Consulte o manual da sua maquinal!

Aligacdo da maquina e a aproximagao aos pontos de
referéncia sdo fungbes que dependem da maquina.

Para ligar a maquina, proceda da seguinte forma:
> Ligar a tenséo de alimentagédo do comando e da maquina

> 0O comando faz arrancar o sistema operativo. Este processo
pode durar alguns minutos.

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

» Premir a tecla CE
O comando compila o programa PLC.

v

Ligar a tensdo de comando

0O comando encontra-se no modo de
funcionamento Modo de operacao manual.

A\

Dependendo da maquina, serdo necessarios outros passos
para poder executar programas NC.

Informagoes pormenorizadas sobre este tema

B [jgaramaquina
Mais informagdes: Manual do Utilizador Preparar, testar e
executar programas NC
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Primeiros passos | Programar a primeira parte

2.3 Programar a primeira parte

Selecionar modo de funcionamento

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

> 0 comando muda para o modo de funcionamento
Programar.

Informagdes pormenorizadas sobre este tema
= Modos de funcionamento

Mais informacgodes: "Programacao”, Pagina 76
Elementos de operagcao do comando importantes

Tecla Fungoes para o dialogo

ENT Confirmar a introducao e ativar a pergunta do
didlogo seguinte

Saltar pergunta do didlogo

Finalizar didlogo antes de tempo

Interromper o didlogo, rejeitar introdugdes

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

Informag6es pormenorizadas sobre este tema

= Criar e modificar programas NC
Mais informagodes: "Editar programa NC', Pagina 104

B Vista geral das teclas
Mais informagodes: "Elementos de operacdo do comando’,
Pagina 2
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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 gestéo de ficheiros num
PC com Windows Explorer. Através da gestao
de ficheiros, sédo administrados os dados na
memoria interna do comando.
Selecionar a pasta

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

ENT » Confirmar com a tecla ENT

0O comando pede a unidade de medida do novo
programa NC.

» Premir a softkey da unidade de medida desejada
- MM ou POLEG..
O comando cria automaticamente o primeiro e o ultimo bloco NC
do programa NC. Nao é possivel alterar estes blocos NC
posteriormente.

Informag6es pormenorizadas sobre este tema

B Administragéo de ficheiros
Mais informagodes: "Administragéo de ficheiros’, Pagina 110

®  Criar novo programa NC
Mais informagodes: "Abrir e introduzir programas NC',
Pagina 94
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Primeiros passos | Programar a primeira parte

Definir o bloco

Se tiver aberto um novo programa NC, pode definir um bloco. Um ZA
paralelepipedo define-se através da introdugédo dos pontos MIN e
MAX, cada um relativo ao ponto de referéncia selecionado. MAX

Depois de se ter selecionado a forma de bloco desejada por softkey,
o comando inicia automaticamente a definigao do bloco e pede os 100
dados de bloco necessarios. X

Para definir um bloco retangular, proceda da seguinte forma:
» Premir a softkey da forma de bloco de paralelepipedo desejada 0

» Eixo do mandril Z - Plano XY: introduzir o eixo do mandril ativo.
G17 estéa definido por defeito, aceitar com a tecla ENT -40 MINT

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

» Definicao pe¢a bruto: minimo Y: introduzir a menor
coordenada Y do bloco relativamente ao ponto de referéncia,
p. ex., 0, confirmar com a tecla ENT

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

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

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

» Definicao pec¢a bruto: maximo Z: introduzir a maior coordenada
Z do bloco relativamente ao ponto de referéncia, p. ex., 0,
confirmar com a tecla ENT

> 0 comando encerra o dialogo.

100

0 ambito completo das fungbes do comando so esta
disponivel com a utilizacdo do eixo da ferramenta Z, p. ex.,
na definicdo do padrdo PATTERN DEF.

A utilizagéo dos eixos da ferramenta X e Y tem certas
limitagBes, sendo preparada e configurada pelo fabricante
da maquina.

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

Informagdes pormenorizadas sobre este tema

= Definir o bloco
Mais informagodes: "Abrir novo programa NC", Pagina 100
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Primeiros passos | Programar a primeira parte

Estrutura dos programas

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

Estrutura de programas recomendada para maquinagens de
contorno simples convencionais

m
x
o
3
°
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 pega de trabalho ou
logo em profundidade, se necessario, ligar o agente refrigerante

Chegada ao contorno

Magquinar contornos

Saida do contorno

Retirar a ferramenta, terminar o programa NC
Informag6es pormenorizadas sobre este tema

® Programagao de contornos
Mais informagdes: "Programar o movimento da ferramenta para
uma magquinagem", Pagina 148

w N

N

0 N O u
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Primeiros passos | Programar a primeira parte

Estrutura de programas recomendada para programas de ciclos
simples

m
x
o
3
°
o

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

Definir ciclo de maquinagem

Aproximar a posigao de maquinagem

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

B Programacao de ciclos
Mais informagdes: Manual do Utilizador Programagao de ciclos
de maquinagem

ook wN =

Programar um contorno simples
0 contorno representado a direita deve ser fresado uma vez a
profundidade de 5 mm. A defini¢cdo de bloco ja foi criada.

Depois de se ter aberto um bloco NC através de uma tecla de
funcdo, o comando pede todos os dados no cabegalho como
didlogo.

Para programar o contorno, proceda da seguinte forma:

an

4 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual do Utilizador para Programagéao DIN/ISO | 10/2022



Primeiros passos | Programar a primeira parte

Chamada da ferramenta
» Premir a tecla TOOL CALL

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

. » Confirmar com a tecla ENT
. » Confirmar o eixo da ferramenta G17 com a tecla
ENT
Introduzir a velocidade do mandril, p. ex., 6500
» Premir a tecla END

> 0 comando termina o bloco NC.

0 ambito completo das fungbes do comando so esta
disponivel com a utilizagdo do eixo da ferramenta Z, p. ex.,
na definicdo do padrdo PATTERN DEF.

A utilizagao dos eixos da ferramenta X e Y tem certas
limitagGes, sendo preparada e configurada pelo fabricante
da maquina.

Retirar a ferramenta

L » PremirateclalL
» Premir a tecla de seta esquerda
> 0 comando abre o campo de introdugéo para
funcdes G.

» Premir a softkey GOO

O comando percorre o bloco NC em marcha
rapida.

GO0 ‘

Em alternativa:

Premir a tecla G no teclado alfanumérico
Introduzir O:

Confirmar com a tecla ENT

0O comando percorre o bloco NC em marcha
rapida.

Premir a softkey G90

> 0 comando processa as medidas introduzidas de
forma absoluta.

» Premir atecla de eixo Z
>

Indicar o valor de retirada, p. ex., 250 mm
Nt > Premir atecla ENT

v v.v Vv

v

» Premir a softkey G40
> 0 comando ndo ativa a corregéo do raio.

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

» Premir a tecla END
> 0 comando guarda o bloco de deslocagéo.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual do Utilizador para Programagéao DIN/ISO | 10/2022

95

Yi

10

10

20

95

<Y

55



Pré-posicionar a ferramenta no plano de maquinagem

g
>
ENT >
>
>
>
ENT >
>

G40
>
>
END 4

u]

>

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 posigao a aproximar, p. ex., —
20 mm

Premir a tecla de eixo Y

Indicar o valor da posi¢ao a aproximar, p. ex., —
20 mm

Premir a tecla ENT

Premir a softkey G40

O comando n&o ativa a corregéo do raio.

Se necessario, introduzir a fungéo auxiliar M
Premir a tecla END

O comando guarda o bloco de deslocagéo.

Posicionar a ferramenta na profundidade

m >

>
ENT >

>

>
ENT >

>
G40

| 2

56

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 posigéo a aproximar, p. ex.,
-5mm

Premir a tecla ENT

Premir a softkey G40
0O comando né&o ativa a corregao do raio.

Introduzir a fungéo auxiliar M, p. ex., M8, para ligar
0 agente refrigerante

Premir a tecla END
0O comando guarda o bloco de deslocagao.

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

Aproximacao suave ao contorno

L » PremirateclaL
,

Introduzir as coordenadas do ponto inicial do
contorno

. » Premir atecla ENT

» Premir a softkey G41

O comando ativa uma corre¢ado do raio a
esquerda.

» Indicar o valor de avango de maqguinagem, p. ex.,
700 mm/min

END » Premir atecla END

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

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

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

EnD » Premir atecla END

> 0 comando guarda o movimento de
aproximacgao.

ENT

v v vy
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Maquinar contornos
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>
>

Premir a tecla L

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

Premir a tecla END

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

Premir a tecla L

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

Premir a tecla END

Premir a tecla CHF

Introduzir a largura de chanfro G24 no ponto de
contorno 3, 10 mm

Premir a tecla END

0 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

Premir a tecla CHF

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

Premir a tecla END

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

Terminar o contorno e sair suavemente
» PremirateclaL

» Introduzir as coordenadas do ponto de contorno
a alterar

END » Premir atecla END

N

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
0O comando guarda o movimento de afastamento.

o]

EN

5

v v vV

v

END

PremirateclaL

Introduzir as coordenadas fora da pecga de
trabalhoem XeV,p.ex, X-20Y -20

ENT » Premir atecla ENT

v @

vV v Vy

Premir a softkey G40
0O comando né&o ativa a corregao do raio.

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

Premir a tecla ENT

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

G40

vV Vv

EN

5

» Premir a tecla END
> 0 comando guarda o bloco de deslocagao
introduzido.
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Retirar a ferramenta

o]

END
o

Premir a tecla G no teclado alfanumérico
Introduzir O:

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
Premir a tecla ENT

v v . vy

v

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

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

Premir a tecla END

> 0 comando guarda o bloco de deslocagéo e
encerra o programa NC.

v

Informag6es pormenorizadas sobre este tema

Exemplo completo com blocos NC
Mais informagodes: "Exemplo: Movimento linear e chanfre em
cartesianas', Pagina 173

Criar novo programa NC
Mais informagdes: "Abrir e introduzir programas NC",
Pagina 94

Aproximagao a contornos/saida de contornos
Mais informagodes: "Aproximar e sair do contorno”, Pagina 151

Programar contornos
Mais informagodes: "Resumo das fungdes de trajetoria’
Pagina 162

Correcgdo do raio da ferramenta
Mais informagoes: 'Corregao do raio da ferramenta’,
Pagina 141

Funcdes auxiliares M

Mais informacgodes: "Funcdes auxiliares para controlo da
execugdo do programa, do mandril e do agente refrigerante ",
Pagina 231

Criar programa de ciclos

Deve produzir os furos representados na figura a direita
(profundidade 20 mm) com um ciclo de perfuragéo standard. A
definicdo de bloco ja foi criada.
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Primeiros passos | Programar a primeira parte

Chamada da ferramenta

TOOL 4
CALL
>

ENT >
ENT >
>

m}
>

Premir a tecla TOOL CALL

Introduzir os dados de ferramenta, p. ex.,
ferramenta nimero 5

Confirmar com a tecla 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.

Retirar a ferramenta

o
|

G0Oo

Em alternativa:

G >
>
ENT >
>
G90 ‘
>
ENT
>
G40
| 2

Premir ateclaL

Premir a tecla de seta esquerda

O comando abre o campo de introdugao para
funcdes G.

Premir a softkey GOO

0O comando percorre o bloco NC em marcha
rapida.

Premir a tecla G no teclado alfanumérico
Introduzir O:

Confirmar com a tecla ENT

0O comando percorre o bloco NC em marcha
rapida.

Premir a softkey G90

0O 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
0O comando né&o ativa a corregao do raio.

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

Premir a tecla END
0O comando guarda o bloco de deslocagao.
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Definir ciclo
DEF

FURO

v

Premir a tecla CYCL DEF

» Premir a softkey FURO ROSCADO

ROSCADO

Premir a softkey 200

O comando abre o didlogo de defini¢do de ciclo.
Introduzir paréametros do ciclo

Confirmar cada entrada com a tecla ENT

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

VvV v vV VY

Chamar o ciclo nas posi¢goes de maquinagem
m » Premir a tecla G no teclado alfanumérico
» Introduzir O:
> 0 comando percorre o bloco NC em marcha
rapida.
ent » Premir a tecla ENT

Introduzir as coordenadas da primeira posigéo
Premir a tecla ENT

v

ENT

- ‘ » Premir a softkey G40
> 0 comando nao ativa a corregdo do raio.

Introduzir a fungéo auxiliar M99, chamada de
ciclo

Premir a tecla END

0O comando guarda o bloco NC.

Premir atecla G

Introduzir O:

Premir a tecla ENT

Introduzir as coordenadas da segunda posigao
Premir a tecla ENT

v

END

2 I . H
z z
5 3

vV vV v vV VvV VY

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

» Introduzir a fungéo auxiliar M99, chamada de
ciclo

) » Premir atecla END
> 0 comando guarda o bloco NC.
» Programar todas as posigées e chamar com M99

v Vv

G40

H

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

Retirar a ferramenta

ENT

ENT

G40 ‘

END
o

v v vy

\ A 4

Premir a tecla G no teclado alfanumérico
Introduzir O:

Premir a tecla ENT

0O comando percorre o bloco NC em marcha
rapida.

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 n&o ativa a corregéo do raio.

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

Premir a tecla END

O comando guarda o bloco de deslocagéo e
encerra o programa NC.
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Primeiros passos | Programar a primeira parte

Exemplo

Definigédo 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

Informagdes pormenorizadas sobre este tema

® Criar novo programa NC
Mais informagodes: "Abrir e introduzir programas NC",
Pagina 94
B Programacao de ciclos
Mais informagdes: Manual do Utilizador Programagao de ciclos
de maquinagem
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3.1 OTNC640

Os comandos TNC da HEIDENHAIN sdo comandos numéricos
destinados a fabrica, com o0s 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
magquinagem de até 24 eixos. Além disso, também pode ajustar-se
de forma programada a posigdo angular do mandril.

No disco rigido integrado podem-se memorizar os programas NC
gue se desejar, mesmo que estes tenham sido elaborados
externamente. Para calculos rapidos, pode-se chamar uma
calculadora a qualguer momento.

A consola e a apresentagao do ecré sao estruturadas de forma
clara, para que seja possivel chegar a todas as fungdes de forma
rapida e simples.

Klartext HEIDENHAIN e DIN/ISO

A elaboragdo de programas é particularmente simples em Klartext
HEIDENHAIN, a linguagem de programagéao guiada por dialogos
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 simulagao grafica da
maquinagem da peca de trabalho é possivel tanto durante um teste
de programa como também durante uma execugdo do programa.

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

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

Compatibilidade

Programas NC que tenham sido criados em comandos numeéricos
HEIDENHAIN (a partir do TNC 150 B), s6 podem ser executados pelo
TNC 640 sob determinadas condices. 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.

Principios basicos | O TNC 640
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3.2 Ecraeconsola

Ecra
0O comando é fornecido com um ecréa de 19 polegadas.

1

o U AW

Linha superior

Com o comando ligado, o ecra visualiza na linha superior os
modos de funcionamento seleccionados: modos de funciona-
mento da maquina a esquerda, e modos de funcionamento da
programacao a direita. Na area maior da linha superior fica o
modo de funcionamento em que esta ligado o ecra: ai apare-
cem as perguntas de didlogo e os textos de aviso (excegao:
quando o comando sé mostra graficos).

Softkeys

Na linha inferior, 0 comando visualiza mais fungées numa
barra de softkeys. Estas fun¢des séo selecionadas com as
teclas que se encontram por baixo. Para orientagao, as faixas
estreitas diretamente sobre a barra de softkeys indicam o
numero de barras de softkeys que se podem selecionar com
as teclas de comutagao de softkeys dispostas no exterior. A
barra de softkeys ativa € apresentada como uma faixa azul

Teclas de selegéo de softkey
Teclas de comutacao de softkeys
Determinacao da divisdo do ecra

Tecla de comutagao entre ecrds para modos de funcionamen-
to da maquina, modos de funcionamento de programacéo e
um terceiro desktop

Teclas seletoras de softkey para softkeys do fabricante da
maquina

Teclas de comutagao de softkeys para softkeys do fabricante
da maquina

Se utilizar um TNC 640 com operagao por ecra tatil, pode
substituir alguns acionamentos de teclas por gestos.

Mais informacgo6es: "Operacdo do ecra tatil", Pagina 559
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Principios basicos | Ecra e consola

Determinar a divisao do ecra

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

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

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 divisdo do ecréa:

» Premir a tecla de Divisao do ecra: a barra de
softkeys mostra as divisGes do ecri possiveis
Mais informagoes: "Modos de funcionamento’,

Pagina 75
PROGRAIIA » Selecionar a divisdo do ecra com softkey
GRAFICOS
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Consola
O TNC 640 pode ser fornecido com uma consola integrada. A figura

@

na parte superior direita mostra os elementos de comando da bl e -10
. Fawdn@upioEODD @ nan
consola externa: T e
Y PNOYeIEDE s SR
1 Teclado alfanumérico para as introdugdes de texto, nomes de 1 e e
ficheiros e programacéo DIN/ISO @ =EW , EECEY =l
S B fiohe . EEE 5 BETEE ====6 4
2 ® Administracao de ficheiros e — P
= Calculadora G« :“g LI 8 =
= Fungdo MOD € pnnheeEseees "% of
~ HEROPLDEELEEE 2 | =
B Funcdo AJUDA @ fEuEwOmaiEEd @ @

B Visualizagdo de mensagens de erro
m Alternar o ecra entre modos de funcionamento
3 Modos de funcionamento de programagao
4 Modos de funcionamento da maquina
5 Abertura de didlogos de programacao
6 Teclas de navegacéo e instrugédo de salto GOTO
7 Introdugdo numérica e selegéo de eixos
8 Touchpad
9 Botdes dorato
10 Ligagéo USB

As funcdes das diferentes teclas estédo resumidas na primeira
pagina.

o Se utilizar um TNC 640 com operagao por ecra tatil, pode
substituir alguns acionamentos de teclas por gestos.

Mais informacgoes: "Operacdo do ecra tatil", Pagina 559

@ Consulte o manual da sua maquinal!

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.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual do Utilizador para Programagéao DIN/ISO | 10/2022 69



Limpeza

o Evite sujidades, utilizando luvas de trabalho.

Mantenha a funcionalidade da unidade de teclado, utilizando
exclusivamente produtos de limpeza com tensoativos
comprovadamente anidnicos ou ndo iénicos.

N&o aplique o produto de limpeza diretamente na unidade
de teclado; ao invés, humedega com ele um pano de
limpeza adequado.

Desligue o comando antes de limpar a unidade de teclado.

0 Evite danificar a unidade de teclado, prescindindo dos
seguintes produtos de limpeza ou auxiliares:

m  Solventes agressivos
B Abrasivos

® Arcomprimido

= Jato de vapor

o O trackball ndo requer manutencgao periddica. E necesséria
uma limpeza apenas se parar de funcionar.

Se a unidade de teclado incluir um trackball, proceda da seguinte
forma para a limpeza:

» Desligar o comando
» Rodar o anel de extragdo em 100° no sentido anti-horario

> Ao rodar, o anel de extragdo amovivel sobressai da unidade de
teclado.

Retirar o anel de extragao
Retirar a esfera
Eliminar cuidadosamente a areia, aparas e p6 da concavidade

Os riscos na concavidade podem prejudicar ou impedir
o funcionamento.

» Aplicar uma pequena quantidade de produto de limpeza a base
de alcool isopropilico num pano limpo sem borbotos

0 Observe as recomendacdes para o produto de limpeza.

» Passar o pano cuidadosamente na concavidade até eliminar as
estrias ou manchas

Principios basicos | Ecra e consola
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Substituigao das superficies das teclas

Se necessitar de substituir as superficies das teclas da unidade
de teclado, pode entrar em contacto com a HEIDENHAIN ou o
fabricante da maquina.

O teclado deve ser equipado por completo; de outro modo,
a classe de protecdo IP54 néo é garantida.

As superficies das teclas substituem-se da seguinte forma:

> Fazer deslizar a ferramenta
de extragdo (ID 1325134-01)
sobre a superficie da tecla
até que as garras encaixem

Premindo a tecla,
pode aplicar a
ferramenta de
extracdo mais
facilmente.

» Puxar a superficie da tecla
QJ
A

> Colocar a superficie da

@ tecla sobre a vedagéo e
‘ pressionar
A vedagéo

ndo deve ser
danificada; de
outro modo,
aclasse de
protecdo IP54 ndo
é garantida.

> Testar o encaixe e 0
funcionamento
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Extended Workspace Compact

No formato Paisagem, o ecra de 24" oferece uma area de trabalho
adicional a esquerda da drea de trabalho do comando. Este espaco
adicional permite abrir outras aplicagdes ao lado do ecra do
comando e, a0 mesmo tempo, manter sempre a maquinagem sob
controlo.

Este layout é chamado de Extended Workspace Compact ou
também Sidescreen e oferece muitas fungdes Multitouch.

Em conexdo com o Extended Workspace Compact, o comando
oferece as seguintes possibilidades de apresentagéo:

= Divisdo em drea de trabalho do comando e area de trabalho
adicional para aplicagdes

® Modo de ecrd completo da area de trabalho do comando

® Modo de ecra completo para aplicagdes

Ao alternar para o modo de ecra completo, é possivel utilizar o
teclado HEIDENHAIN para as aplicagdes externas.

A HEIDENHAIN oferece alternativamente um segundo ecré
para o comando também como Extended Workspace
Comfort. O Extended Workspace Comfort oferece uma
vista de ecra completo simultanea do comando e uma
aplicagéo externa.
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Areas do ecra

O Extended Workspace Compact esta estruturado nas seguintes
areas:

1 JH Standard
A area de trabalho do comando apresenta-se nesta zona.
2 JH Avancado

Nesta area, encontram-se acessos rapidos configuraveis as

seguintes aplicagoes HEIDENHAIN:

= Menu HEROS

B Furo drea de trabalho, modo de funcionamento da maquina,
p. ex., Funcionamento manual

m 20 drea de trabalho, modo de funcionamento de
programacao, p. ex., Programar

m 3%e 4.2 greas de trabalho, de utilizagéo livre para aplicagdes
como, p. ex., CAD-Converter

®  Conjunto de softkeys frequentemente utilizadas, as
chamadas hotkeys

Vantagens de JH Avanc¢ado:

®  Cada modo de funcionamento possui a sua propria
barra de softkeys

m Evita a navegacgao por diferentes niveis de softkeys
HEIDENHAIN

3 OEM

Esta area esta reservada para as aplicacoes definidas ou
ativadas pelo fabricante da maquina.

Possiveis contelidos de OEM:

m  Aplicagdo Python do fabricante da maquina, para exibir
funcdes e estados da maquina

® Conteudo do ecrd de um PC externo com a ajuda do Remote
Desktop Manager (opgdo #133)

Através da opgéo de software #133 Remote Desktop
Manager, é possivel iniciar aplicagdes adicionais no
comando e mostra-las na area de trabalho adicional ou
no modo de ecra completo do Extended Workspace
Compact, p. ex., num PC Windows.

Com o parametro de maquina opcional connection
(N.° 130001), o fabricante da maquina define a aplicagdo
no Sidescreen para a qual é estabelecida uma ligacao.

Controlo do foco

E possivel alternar o foco do teclado entre a drea de trabalho do
comando e a aplicagao no Sidescreen.

As varias possibilidades para alternar o foco s&o as seguintes:
m  Selecionar a drea da aplicagdo desejada
B Selecionar o icone da area de trabalho
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Hotkeys

Dependendo do foco do teclado, a area JH Avangado apresenta
hotkeys sensiveis ao contexto. Assim que o foco estiver numa
aplicagao no Sidescreen, as hotkeys oferecerao fungbes para
alternar a vista.

Se estiverem abertas varias aplicagdes no Sidescreen, € possivel
alternar entre as diversas aplicagdes com a ajuda do icone de
comutagao.

Pode abandonar o modo de ecrd completo em qualquer altura, por
meio da tecla de comutagao de ecra ou de um seletor de modos de
funcionamento na unidade de teclado.
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3.3 Modos de funcionamento

Funcionamento manual e volante eletréonico

0 modo de funcionamento Modo de operacao manual permite
configurar a maquina. Pode posicionar os eixos da maquina de
forma manual ou incremental e definir pontos de referéncia.
Com a opcgao #8 ativa, pode inclinar o plano de maquinagem.

0 modo de funcionamento Volante electronico suporta a
deslocacdo manual dos eixos da maguina com um volante
eletronico HR.

Softkeys para divisao do ecra

Softkey Janela
Posicdes
POSICAO
POSTOAD A esquerda: posigdes, a direita: visualizagdo de
ESTADO estado
POST0A0 A esquerda: posigdes, a direita: peca de trabalho
PECA
POSICAD A esquerda: posigdes, a direita: corpos de colisdo
WAQUINA e pega de trabalho

(Opgdo #40)

Posicionamento com introdu¢ao manual

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

Softkeys para divisao do ecra

Softkey Janela
Programa NC
PROGRAA A esquerda: programa NC, & direita: visualizag&o
ES':ADO de estado
PROGRAUA A esquerda: programa NC, & direita: pega de traba-
PE:;A lho
PROGRAUA A esquerda: programa NC, a direita: corpos de
e colisdo e pega de trabalho
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Programacao

Neste modo de funcionamento, criam-se os programas NC. A
programacéo livre de contornos, os diferentes ciclos e as fungdes
de parametros Q oferecem apoio e complemento variados na
programacéao. A pedido, o grafico de programagdo mostra 0s
percursos programados.

Softkeys para divisao do ecra

Softkey Janela

Programa NC
PGM
PROGRAIA A esquerda: programa NC, & direita: estrutura de
SECGOES programas
PROGRANA A esquerda: programa NC, & direita: grafico de
GRAFICOS programacao

Teste de programa

0O comando simula programas NC ou programas parciais no modo
de funcionamento Teste de programa para, p. ex., detetar no
programa NC incompatibilidades geométricas, indicagGes em falta
ou erradas, assim como danos no espago de trabalho. A simulacao
€ apoiada graficamente com diferentes vistas

Softkeys para divisao do ecra
Softkey Mudar
Programa NC

PGM
PROGRAIA A esquerda: programa NC, & direita: visualizag&o
EST+ADo de estado
PROGRAA A esquerda: programa NC, & direita: pega de traba-

-

PECA lho

Pega de trabalho

PEGA
PROGRANA A esquerda: programa NC, a direita: corpos de
WAQUTNA colisdo e pega de trabalho

) Corpos de coliséo e pega de trabalho
MAQUINA
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Execugao continua de programa e execugao de programa

frase a frase

No modo de funcionamento Execucao continua, 0 comando
executa um programa NC até ao final do programa ou até uma
interrupgéo manual ou programada. Depois de uma interrupgao,
pode retomar-se a execugao do programa.

No modo de funcionamento Execucao passo a passo, cada
bloco NC € iniciado individualmente com a tecla NC-Start. Com
ciclos de padrées de pontos e CYCL CALL PAT, o comando para
apos cada ponto. A definicdo de bloco é interpretada como um
bloco NC.

Softkeys para divisdo do ecra
Softkey Janela
Programa NC

PGM

PROGRAA A esquerda: programa NC, & direita: estruturagéo

SECCOES

PROGRAIA A esquerda: programa NC, & direita: visualizag&o
ESTADO de estado

PROGRAUA A esquerda: programa NC, & direita: pega de traba-
PEGA lho

Peca de trabalho

PEGA

POSICAO A esquerda: programa NC, a direita: corpos de
NAQUINA colisdo e pecga de trabalho

Corpos de coliséo e pega de trabalho

MAQUINA

Softkeys para a divisao do ecra com tabelas de paletes
Softkey Janela

Tabela de paletes

PALETE

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

PALETE A esquerda: tabela de paletes, a direita: visualiza-
EoTam o de estado

PALETE A esquerda: tabela de paletes, a direita: gréfico

o
GRAFICO

Batch Process Manager
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3.4 Principios basicos de NC

Transdutores de posi¢cao e marcas de referéncia

Nos eixos da maquina, encontram-se transdutores de posi¢do que
registam as posi¢des da mesa da maquina ou da ferramenta. Em
eixos lineares, estdo geralmente instalados encoders lineares, e em
mesas rotativas e eixos basculantes, encoders angulares.

Quando um eixo da maquina se move, o respetivo transdutor de
posigao 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 posigao do carro da maquina e a posicao real calculada.

Para se restabelecer esta atribui¢ado, os transdutores de posi¢ao
incrementais dispdem de marcas de referéncia. Ao passar-se

por uma marca de referéncia, 0 comando recebe um sinal que
caracteriza um ponto de referéncia fixo da maquina. Assim, o
comando pode restabelecer a correspondéncia da posigao 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 maximo 20 mm, nos encoders angulares, no
maximo 20°.

Com encoders absolutos, depois da ligagédo é transmitido para o
comando um valor absoluto de posigao. Assim, sem deslocagédo dos
eixos da maquina, é de novo produzida a atribuigdo da posic¢ao real e
a posic¢ao do carro da maquina diretamente apos a ligagao.

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

As designagdes dos eixos programaveis encontram-se na tabela
seguinte.

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

Consulte o manual da sua maquina!

A gquantidade, designacéao e atribuicdo dos eixos
programaveis depende da maqguina.

O fabricante da maquina pode definir outros eixos, p. ex.,
eixos PLC.

Principios basicos | Principios basicos de NC
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Sistemas de referéncia

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

Como sistema de referéncia simples para eixos lineares, numa
maquina-ferramenta utiliza-se o encoder linear que esta montado
paralelamente aos eixos. O encoder linear forma uma reta numérica,
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 espago, o comando necessita de trés
eixos e, portanto, um sistema de referéncia com trés dimensdes.
Quando os trés eixos estao dispostos perpendicularmente uns

aos outros, obtém-se um sistema de coordenadas cartesianas
tridimensional.

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

Para que um ponto possa ser definido inequivocamente no espago,
além da disposigao das trés dimensdes, € 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 intersecgdo tem as coordenadas
X+0, Y+0 e Z+0.
Para que o comando execute, p. ex., uma troca de ferramenta
sempre na mesma posigdo, uma maquinagem mas sempre
referida a posicéo atual da pega de trabalho, o comando precisa de
diferenciar os varios sistemas de referéncia.
0 comando distingue os seguintes sistemas de referéncia:
® Sistema de coordenadas da maquina M-CS:

Machine Coordinate System

m Sistema de coordenadas basico B-CS:
Basic Coordinate System

® Sistema de coordenadas da pega de trabalho W-CS:
Workpiece Coordinate System

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

B Sistema de coordenadas de introducao I-CS:
Input Coordinate System

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

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

Assim, o sistema de coordenadas da maquina é o sistema
de referéncia referencial.
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Sistema de coordenadas da maquina M-CS

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

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

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

A posicao e a orientacao dos sistemas de coordenadas
tridimensionais séo definidas na descrigao da cinematica através de
translacdes e rotagdes partindo do came do mandril.

A posigao da origem das coordenadas, do chamado ponto zero da
magquina, é definida pelo fabricante da maquina na configuragéo da
magquina. Os valores na configuragdo da maquina determinam as
posicdes zero dos sistemas de medigdo e dos eixos da maquina
correspondentes. O ponto zero da maquina ndo se encontra
obrigatoriamente no ponto de intersecgéo tedrico dos eixos fisicos.
Por isso, pode situar-se também fora da margem de deslocagao.

Como os valores da configuragdo da maquina ndo podem ser
alterados pelo utilizador, o sistema de coordenadas da maquina
serve para determinar posicdes constantes, p. ex., 0 ponto de troca
de ferramenta.

Ponto zero da maquina MZP:
Machine Zero Point

Softkey Aplicagéo [Wisecs ae opezaoes manual ~ I
O utilizador tem a possibilidade de definir deslo- : T S S .
cagdes eixo a eixo no sistema de coordenadas da : AooEowooa o w o O
maquina através dos valores de OFFSET da tabela : . . . . . =
de pontos de referéncia. |
0O fabricante da maquina configura as colunas OFFSET da | £
gestao de pontos de referéncia ajustada a maquina. o e o —
u : ‘1'00% ,FO\/R 81 ‘u, ID‘;:IOT 1 lé:x @
o . ~ . +10.000 Gl +0.000,
Mais informagdes: Manual do Utilizador Preparar, testar e executar = 8 ez
programas NC e [
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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 OFFSET que
atuam ainda antes dos valores de OFFSET da tabela de pontos
de referéncia que o utilizador tenha definido. O separador PAL
da visualizagao 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 séo visiveis nem editaveis, existe perigo de colisdo durante
todos os movimentos!

> Respeitar a documentagéo do fabricante da maquina

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

» Verificar a indicacdo do separador PAL antes do
processamento

Com a fungdo Ajustes de programa globais (opgdo #44),
a transformacao Offset aditivo (M-CS) estd também
disponivel para os eixos basculantes. Esta transformagao
atua adicionalmente aos valores de OFFSET da tabela de
pontos de referéncia e da tabela de pontos de referéncia de
paletes.

o O chamado OFFSET OEM adicional esta exclusivamente a
disposigao 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 introdugdo de OFFSET) em conjunto
produzem a diferenga entre a posi¢cdo ATUAL- e a posigéo
REF.R de um eixo.
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O comando converte todos 0os movimentos no sistema de
coordenadas da maquina, independentemente do sistema de
referéncia em que se realiza a introdugdo 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 necessarios.

Durante o posicionamento, o comando movimenta os eixos da
maquinaYeZ.

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

As visualizagdes ATUAL e NOM mostram exclusivamente um
movimento do eixo Y no sistema de coordenadas de introdugéo.

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

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

Durante o posicionamento, 0 comando movimenta
exclusivamente o eixo da maquina'y.

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

As visualizagdes ATUAL e NOM mostram movimentos do eixo Y
e do eixo Z no sistema de coordenadas de introdugao.

O utilizador pode programar posigoes relativamente ao ponto zero

da

82

magquina, p. ex., com a ajuda da fungéo auxiliar M91.

Principios basicos | Principios basicos de NC
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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
descrigao da cinematica.

Na maior parte dos casos, a orienta¢do do sistema de coordenadas
basico corresponde a do sistema de coordenadas da maquina. No
entanto, pode haver excegdes, se o fabricante da maquina utilizar
transformagdes cinematicas adicionais.

A descrigdo da cinematica e, dessa forma, a posigédo da origem

das coordenadas s&o definidas pelo fabricante da maquina na
configuragdo da maquina. O utilizador ndo pode alterar os valores da
configuragdo da maquina.

O sistema de coordenadas basico serve para determinar a posicédo e
a orientagao do sistema de coordenadas da pega de trabalho.

Softkey Aplicacao

TRANSFORM.
DE BASE

OFFSET

O utilizador determina a posigao e a orientagao
do sistema de coordenadas da pega de trabalho,
p. ex., através de um apalpador 3D. O comando : S S .
guarda os valores determinados em relagao ao |
sistema de coordenadas basico como valores de
TRANSFORM. DE BASE na gestdo de pontos de g
referéncia. ;

Largura an toxto 16

100% S-OVR

100% F-OVR S1 LIMIT 1 «@
i70] - | +0.000, B o

O fabricante da maquina configura as colunas . o +73.767 @ <0.003
TRANSFORM. DE BASE da gestdo de pontos de referéncia | = [e s
ajustada a maquina.

Mais informagdes: 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 visualizagdo
de estado adicional indica se ha 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 sado visiveis nem editaveis, existe perigo de colisdo
durante todos os movimentos!

> Respeitar a documentagédo do fabricante da maquina

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

> Verificar a indicagdo do separador PAL antes do
processamento
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Sistema de coordenadas da pega de trabalho W-CS

O sistema de coordenadas da pega de trabalho € um sistema [z e s mme e =~ ;
de coordenadas cartesianas tridimensional cuja origem das o — o i —— —— ——
coordenadas € o ponto de referéncia ativo. : o —— —
A posicéo e a orientagdo do sistema de coordenadas da peca de : . |
trabalho dependem dos valores de TRANSFORM. DE BASE da linha : R -
ativa da tabela de pontos de referéncia. I

Softkey Aplicagdo | &

Largura ao toxte 16
100% S-OVR
TRANSFORM.
DE BASE

O utilizador determina a posicao e a orientagdo foox Fove st mrr -
OFFSET do sistema de coordenadas da pega de trabalho, e e =
p. ex., através de um apalpador 3D. O comando 2w
guarda os valores determinados em relagéo ao
sistema de coordenadas basico como valores de
TRANSFORM. DE BASE na gestdo de pontos de

referéncia.

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

o Com a fungdo Ajustes de programa globais (opgdo
#44), estdo disponiveis adicionalmente as seguintes
transformagoes:

® A Rotacdo basica aditiva (W-CS) atua adicionalmente
a uma rotagao basica ou a uma rotagéo basica 3D da
tabela de pontos de referéncia e da tabela de pontos de
referéncia de paletes. A Rotacao basica aditiva (W-CS)
€, assim, a primeira transformagéao possivel no sistema
de coordenadas da pecga de trabalho W-CS.

® A Deslocacao (W-CS) atua adicionalmente a
deslocacao definida no programa NC antes da
inclinagdo do plano de maquinagem (ciclo G53/G54
PONTO ZERO).

O Reflexo (W-CS) atua adicionalmente ao
espelhamento definido no programa NC antes da
inclinacdo do plano de maquinagem (ciclo G28
ESPELHAMENTO).

® A Deslocacdao (mW-CS) atua no chamado sistema de
coordenadas da pega de trabalho modificado apds
aplicagao das transformagdes Deslocagdo (W-CS)
ou Reflexo (W-CS) e antes da inclinagédo do plano de
magqguinagem.

Com a ajuda de transformacgdes, o utilizador define a posigao e a
orientagdo do sistema de coordenadas do plano de maguinagem no
sistema de coordenadas da pega de trabalho.

Transformagdes no sistema de coordenadas da pecga de trabalho:
= Funcbes ROT 3D

. Funcgdes PLANE

® Ciclo G80 PLANO DE TRABALHO

m Ciclo G53/G54 PONTO ZERO
(deslocacao antes da inclinagéo do plano de maquinagem)

® Ciclo G28 ESPELHAMENTO
(espelhamento antes da inclinagéo do plano de maquinagem)
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0 O resultado de transformagdes dependentes umas das
outras varia conforme a sequéncia de programagéo!

Programe, em cada sistema de coordenadas,
exclusivamente as transformagdes indicadas
(aconselhadas). Esta recomendacao é vélida tanto para a
aplicagéo, como para o restauro das transformacdes. Uma
utilizagéo diferente pode levar a disposigdes inesperadas WPL-CS \WPL-CS
ou indesejadas. Por isso, tenha em consideragdo as
recomendagdes de programagao seguintes.

Recomendagdes de programagao:

m Se forem programadas transformagdes (espelhamento
e deslocagdo) antes das fungdes PLANE (exceto PLANE
AXIAL), a posigdo do ponto de inclinagdo (origem do
sistema de coordenadas do plano de maguinagem
WPL-CS) e a orientagdo dos eixos rotativos alteram-se
consequentemente.

® uma deslocacgéo isolada altera somente a posigao
do ponto de inclinagédo

® um espelhamento isolado altera somente a
orientagao dos eixos rotativos

B Em conjunto com PLANE AXIAL e o ciclo G80, as
transformagdes programadas (espelhamento, rotagéo
e escala) ndo tém qualquer influéncia na posigdo
do ponto de inclinagdo ou na orientagao dos eixos
rotativos

0 Sem transformacdes ativas no sistema de coordenadas
da pega de trabalho, a posicao e a orientacao do sistema
de coordenadas do plano de maguinagem e do sistema de
coordenadas da pega de trabalho séo idénticas.

Numa maquina de 3 eixos, ou tratando-se de uma mera
magquinagem de 3 eixos, ndo ha transformagdes no
sistema de coordenadas da pega 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 séo possiveis outras transformagdes no
sistema de coordenadas do plano de maguinagem

Mais informagdes: 'Sistema de coordenadas do plano de
magquinagem WPL-CS", Pagina 86
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Sistema de coordenadas do plano de maquinagem WPL-CS

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

A posicao e a orientacado do sistema de coordenadas do plano de
maquinagem dependem das transformagdes ativas no sistema de
coordenadas da pega de trabalho.

Sem transformagdes ativas no sistema de coordenadas
da pega de trabalho, a posicao e a orientacao do sistema
de coordenadas do plano de maquinagem e do sistema de
coordenadas da pega de trabalho s&o idénticas.

Numa maquina de 3 eixos, ou tratando-se de uma mera
maquinagem de 3 eixos, ndo ha transformagbes 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 transformacdes, o utilizador define a posigdo e a
orientagao do sistema de coordenadas de introdugao no sistema de
coordenadas do plano de maquinagem.

Com a funcéo Mill-Turning (opgéo #50), estéo disponiveis
adicionalmente as transformactes Rotacdo OEM e Angulo
de precessao.

B Arotacdao OEM esta exclusivamente a disposicao
do fabricante da maquina e atua antes do angulo de
precessao

m O angulo de precessao ¢ definido com a ajuda dos
ciclos G800 ADAPTAR SIST.ROTATIV, G801 RESTAURAR
SIST. TORNEAMENTO e G880 FRES.ENVOLV.ENGREN.

e atua antes das outras transformagdes do sistema de
coordenadas do plano de maquinagem

O separador POS da visualizacao de estado adicional indica
os valores ativos das duas transformagdes (se diferentes
de 0). Verifique os valores também no modo de fresagem,
dado que as transformagdes ativas continuam a atuar
também ail

@ Consulte o manual da sua maquina!

O fabricante da maquina pode aproveitar as
transformagbes Rotacdo OEM e Angulo de precessao
também sem a fungdo Mill-Turning (opgédo #50).
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Transformagdes no sistema de coordenadas do plano de
maquinagem:

= Ciclo G53/G54 PONTO ZERO

Ciclo G28 ESPELHAMENTO

Ciclo G73 ROTACAO

Ciclo G72 FACTOR ESCALA

PLANE RELATIVE

PLANE RELATIVE atua como fungédo PLANE no sistema de
coordenadas da pega de trabalho e orienta o sistema de
coordenadas do plano de maquinagem.

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

0 Com a fungdo Ajustes de programa globais (opgdo #44),

esta disponivel adicionalmente a transformacado Rotagéo

(I-CS). Esta transformagao atua adicionalmente a rotagao
definida no programa NC (ciclo G73 ROTACAO).

o O resultado de transformagdes dependentes umas das
outras varia conforme a sequéncia de programagéo!

o Sem transformacdes ativas no sistema de coordenadas
do plano de maguinagem, a posicao e a orientagdo 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, ndo h3, além disso,
transformagdes 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 introdugao.
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Sistema de coordenadas de introdugao I-CS

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

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

Sem transformagdes ativas no sistema de coordenadas
do plano de maquinagem, a posic¢ao e a orientagédo do
sistema de coordenadas de introducao e do sistema de
coordenadas do plano de maquinagem sé&o idénticas.

Numa maquina de 3 eixos, ou tratando-se de uma

mera maquinagem de 3 eixos, ndo ha, além disso,
transformagdes 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 introdugao.

Com a ajuda de blocos de deslocacgéo, o utilizador define a posicédo
da ferramenta no sistema de coordenadas de introducéo e, assim, a
posicdo do sistema de coordenadas da ferramenta.

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

Blocos de deslocagao no sistema de coordenadas de introdugao:
® Blocos de deslocagéo paralelos ao eixo
® Blocos de deslocagdo com coordenadas cartesianas ou polares

Exemplo
N70 X+48*

N70 GO1 X+48 Y+102 Z-1.5 G40*

o A orientagdo do sistema de coordenadas da ferramenta
pode realizar-se em diferentes sistemas de referéncia.

Mais informacgoes: "Sistema de coordenadas da
ferramenta T-CS", Pagina 89
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X0
YO
Y10
S,
X10
X0 Y10
YO0 X10

Um contorno referido a origem do sistema
de coordenadas de introducdo pode ser
transformado como se quiser muito facilmente.
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Sistema de coordenadas da ferramenta T-CS

O sistema de coordenadas da ferramenta é um sistema de
coordenadas cartesianas tridimensional cuja origem das
coordenadas € 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 informagdes: Manual do Utilizador Preparar, testar e executar
programas NC

o Para que a Supervisdo Dindmica de Colis&do (opg&o #40)
possa vigiar a ferramenta corretamente, os valores da
tabela de ferramentas devem corresponder as dimensdes
efetivas da ferramenta.

Consoante os 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 néo se refere a ponta da ferramenta, o
ponto de guia da ferramenta tem que ser deslocado. A deslocagao
necessaria efetua-se no programa NC através dos valores delta na
chamada de ferramenta.

A posicdo do TCP mostrada no grafico é obrigatéria em
conjunto com a corregao de ferramenta 3D.
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Com a ajuda de blocos de deslocagéo, 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 fungao auxiliar M128 ativas, a orientagao do sistema
de coordenadas da ferramenta depende da colocagao atual da
ferramenta.

Colocacao da ferramenta no sistema de coordenadas da maquina:

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

Nos blocos de deslocacao com vetores apresentados,

é possivel uma corregao de ferramenta 3D através dos
valores de corre¢do DL, DR e DR2 do bloco T ou da tabela
de corregéo .tco.

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

Die Steuerung erkennt die verschiedenen Werkzeugtypen
mithilfe der Spalten L, R und R2 der Werkzeugtabelle:

] R2TAB + DR2TAB + DRQPROG =0
— fresa de haste

B R27pg + DR27pg + DRZprog = R7ag + DR7ag + DRprog
— fresa radial ou fresa esférica

® 0<R27pg + DR27ag + DR2proG < R1ag + DR1ag + DRproG
— fresa toroidal ou fresa térica

Sem a fungdo TCPM ou a funcao auxiliar M128, a
orientacao do sistema de coordenadas da ferramenta e do
sistema de coordenadas de introduc&o é idéntica.

90
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Designacgao 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 secunddrio (2° eix0).

A disposigao do eixo de trabalho é decisiva para a coordenagéo do
eixo principal e secundario.

Eixo da ferramenta  Eixo principal Eixo secundario

X Y z
Y z X
z X Y

0 dmbito completo das fungbes do comando so esta
disponivel com a utilizacdo do eixo da ferramenta Z, p. ex.,
na definicdo do padrdo PATTERN DEF.

A utilizagéo dos eixos da ferramenta X e Y tem certas
limitagbes, sendo preparada e configurada pelo fabricante
da maquina.

Coordenadas polares

Se o0 desenho de producgéao estiver dimensionado em coordenadas
cartesianas, o programa NC também ¢é elaborado com coordenadas
cartesianas. Em pecas de trabalho com arcos de circulo ou em
indicagBes angulares, costuma ser mais simples fixar as posi¢cdes
com coordenadas polares.

Ao contrdrio das coordenadas cartesianas X, Y e Z, as coordenadas
polares s¢ descrevem posigdes num plano. As coordenadas polares
tém o seu ponto zero no polo CC ( CC = circle centre; em inglés =
centro do circulo). Assim, uma posigdo num plano é claramente
fixada através de:

®  Raio das coordenadas: a distancia do polo CC a posicao

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

Determinagao 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 é 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
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Posicoes da peca de trabalho absolutas e incrementais

Posi¢oes absolutas da pecga de trabalho

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

Exemplo 1: Furos com coordenadas absolutas:

Furo 1 Furo 2 Furo 3
X=10 mm X' =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Posigoes incrementais da peca de trabalho Y

As coordenadas incrementais referem-se a ultima posigao
programada da ferramenta, que serve de ponto zero relativo
(imaginario). As coordenadas incrementais indicam, assim, na
elaboragdo do programa, a cota entre a ultima posigao nominal e a
gue 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 fungéo G91,
antes da designagao do eixo.

Exemplo 2: furos com coordenadas incrementais

L, 10, 10,

Coordenadas absolutas do furo 4

X=10mm

Y=10mm

Furo 5, referente a 4 Furo 6, referentea 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y=10mm 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 posigao
programada da ferramenta.
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Selecionar ponto de referéncia

No desenho da pega de trabalho indica-se um determinado
elemento de forma da peca de trabalho como ponto de referéncia
absoluto (ponto zero), quase sempre uma esquina da pega de
trabalho. Ao definir o ponto de referéncia, alinhe primeiro a pega

de trabalho com os eixos da maquina e coloque a ferramenta em
cada eixo, numa posigao conhecida da pega de trabalho. Para esta
posicao, fixe a visualizagdo do comando em zero ou num valor de
posicdo previamente determinado. Assim, a pega de trabalho é
posta em correspondéncia com o sistema de referéncia que é valido
para a visualizagdo do comando ou para o seu programa NC.

Se o desenho da pega indicar pontos de referéncia relativos, vocé ira
simplesmente utilizar os ciclos para a conversao de coordenadas.

Mais informagoes: Manual do Utilizador Programagao de ciclos de
maquinagem

Se o0 desenho da pega de trabalho nao estiver cotado para NC,
seleciona-se uma posicao ou uma esquina da pecga de trabalho
como ponto de referéncia, a partir da qual as cotas das restantes
posigoes da peca de trabalho podem ser determinadas.

Podem fixar-se os pontos de referéncia de forma especialmente
comoda com um apalpador 3D da HEIDENHAIN.

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

Exemplo

0 desenho da peca de trabalho a direita mostra furos (1 até 4) cujos
dimensionamentos se referem ao ponto de referéncia absoluto

com as coordenadas X=0 Y=0. Os furos (5 a 7) referem-se a um
ponto de referéncia relativo com as coordenadas absolutas X=450
Y=750. Com uma deslocamento do ponto zero, € possivel deslocar
provisoriamente o ponto zero para a posi¢ao X=450, Y=750, para
poder programar os furos (5 a 7) sem mais célculos.
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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.

0O comando numera automaticamente os blocos NC de um
programa NC em funcao do parametro de maquina blockincrement
(105409). O pardmetro de mdquina blockincrement (105409) define
a amplidao de passo dos numeros de bloco.

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

Os blocos NC seguintes contém informagdes sobre:
® QO bloco

® Chamadas de ferramenta

®  Aproximagao a uma posigao de seguranca

B Avangos e rotagdes

= Movimentos de trajetdria, ciclos e outras fungdes

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

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

O comando nao realiza uma verificagdo de colisdo automatica
entre a ferramenta e a pega de trabalho. Apés uma troca de
ferramenta, existe perigo de colisdo durante o movimento de
aproximacao!

> Em caso de necessidade, programar uma posigao intermédia
adicional segura

94 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual do Utilizador para Programagao DIN/ISO | 10/2022

Bloco NC

N10’G00 G40 X+10 Y+5 F100|M3

Funcgéo de trajetoria Palavras

Numero de bloco



Principios basicos | Abrir e introduzir programas NC

Definir o bloco: G30/G31

Logo a seguir a abertura de um programa NC novo, define-
se uma pega de trabalho ndo maquinada. Para definir o
bloco posteriormente, prima a tecla SPEC FCT, a softkey
PREDEFIN PROGRAMA ¢, em seguida, a softkey BLK FORM. O
comando precisa da definigao para as simulagbes graficas.

0 = A definicdo de bloco so é necessaria quando se queira
testar graficamente o programa NC!

B Para que o comando represente o bloco na simulagéo, o
bloco deve ter uma medida minima. Tal medida minima
eleva-se a 0,1 mm ou 0,004 polegadas em todos os
eixos € no raio.

= Afuncdo Testes avangados na simulagédo utiliza as
informacdes da definicdo do bloco para a superviséo
da pega de trabalho. Mesmo que estejam montadas
diversas pecas de trabalho na maquina, o comando s6
pode supervisionar o bloco ativo!

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

0 ambito completo das fungbes do comando so esta
disponivel com a utilizagdo do eixo da ferramenta Z, p. ex.,
na definicdo do padrdo PATTERN DEF.

A utilizagao dos eixos da ferramenta X e Y tem certas
limitactes, sendo preparada e configurada pelo fabricante
da maquina.

O comando tem a possibilidade de apresentar diferentes formas de

Softkey Funcao

P> Definir um bloco retangular
<
Definir um bloco cilindrico

. Definir um bloco de rotacao simétrica com uma
&
‘& forma qualquer

Carregar o ficheiro STL como bloco

Carregar opcionalmente o ficheiro STL adicional

como pega pronta

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

B Ponto MAX G31: coordenada X, Y e Z maxima do paralelepipedo;
introduzir valores absolutos ou incrementais
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Exemplo

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

Fim do programa, nome, unidade de medigéo

O
(o)}
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Bloco cilindrico

O bloco cilindrico determina-se através das dimensoes do cilindro:
X, Y ou Z: eixo de rotagao

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

L: comprimento do cilindro (com sinal positivo)

DIST: Deslocagéo ao longo do eixo de rotagéo

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

Os pardmetros DIST e Rl ou DI s&o opcionais e ndo
necessitam de ser programados.

Exemplo

Bloco de rotagao simétrica com uma forma qualquer

0 contorno do bloco de rotagéo simétrica € definido num
subprograma. Para isso, utilize X, Y ou Z como eixo de rotacao.

Na definigédo de bloco indica-se a descrigdo de contorno:

= DIM_D, DIM_R: Diametro ou raio do bloco de rotagdo simétrica

B | BL: Subprograma com a descrigao de contorno

A descrigdo de contorno pode conter valores negativos no eixo de
rotacdo, 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 rotagdo simétrica com coordenadas
incrementais, as dimensodes sdo independentes da programagao do
didmetro.

A indicagdo do subprograma pode realizar-se por meio de
um ndmero, um nome ou um parametro QS.

Inicio do programa, nome, unidade de medigao
Eixo do mandril, raio, comprimento, distancia, raio interno

Fim do programa, nome, unidade de medigéo

z
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Inicio do programa, nome, unidade de medigao

Eixo do mandril, modo de interpretagéo, nimero de
subprograma

Final do programa principal
Inicio do subprograma
Inicio de contorno

Programagéao com diregéo positiva do eixo principal

Fim de contorno

Fim do subprograma

Exemplo

Fim do programa, nome, unidade de medigéo

Ficheiros STL como bloco e peca pronta opcional

A integragéo de ficheiros STL como bloco e pega pronta é vantajosa,
sobretudo, em conexdo com programas CAD, dado que, neste caso,
além do programa NC, estao presentes também os modelos 3D
necessarios.

Os modelos 3D em falta, p. ex., pegas semiacabadas
com varios passos de maquinagem separados, podem
ser criados diretamente no comando no modo de
funcionamento Teste do programa através da softkey
EXPORTAR PECA TRAB..

0 tamanho do ficheiro depende da complexidade da
geometria.

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

6 Tenha em atengao que os ficheiros STL tém limitagdes no
gue respeita a quantidade de tridngulos permitidos:

m 20.000 triangulos por ficheiro STL em formato ASCII
® 50.000 triangulos por ficheiro STL em formato bindrio

0 comando carrega os ficheiros binarios mais
rapidamente.

Na definigédo de bloco, os ficheiros STL desejados referem-
se com a ajuda dos dados de caminho. Utilize a softkey
SELECIONAR FICHEIRO, para que o comando assuma
automaticamente os dados de caminho.

Os dados de caminho do ficheiro STL também podem ser
indicados através de uma introdugéo de texto direta ou de
um parametro QS.

O
(=]
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Exemplo

Inicio do programa, nome, unidade de medigao

Dados de caminho para o bloco, dados de caminho para a
pega pronta opcional

Fim do programa, nome, unidade de medigéo

Quando o programa NC e os modelos 3D se encontram
numa pasta ou num diretdrio de pastas definido, os dados
de caminho relativos facilitam uma deslocagéo posterior
dos ficheiros.

Mais informacgoes: "Avisos sobre a programagao’,
Pdgina 255
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Abrir novo programa NC

uoan de operacac m.. 'nflﬁgzamar e,
3 propramar

Os programas NC sao sempre introduzidos no modo de
funcionamento Programar. Exemplo duma abertura de programa:

I

» Modo de funcionamento: Premir a tecla
Programar
> premir a tecla PGM MGT 4 p

> 0 comando abre a gestéo de ficheiros.

Selecione o diretdrio onde pretende guardar o novo programa NC:
NOME DE FICHEIRO = NOVO.I

Nt » Introduzir o novo nome de programa
» Confirmar com a tecla ENT

» Selecionar a unidade métrica: premir a tecla MM
ou POLEG.

> 0 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
de forma de bloco retangular

y.
N

PLANO DE MAQUINAGEM NO GRAFICO: XY

- ‘ » Introduzir o eixo do mandril, p. ex.,, G17

@ 0 ambito completo das funges do comando so esta
disponivel com a utilizagcdo do eixo da ferramenta Z, p. ex.,
na definicdo do padrdo PATTERN DEF.

A utilizagao dos eixos da ferramenta X e Y tem certas
limitagBes, sendo preparada e configurada pelo fabricante
da maquina.

DEFINICAO DO BLOCO: MINIMO

Nt » Introduzir sucessivamente as coordenadas X, Y e
Z do ponto MIN e confirmar respetivamente com
atecla ENT.

DEFINIGAO DO BLOCO: MAXIMO

Nt » Introduzir sucessivamente as coordenadas X, Y e
Z do ponto MAX e confirmar respetivamente com
a tecla ENT.
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Exemplo

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

Fim do programa, nome, unidade de medigao

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

Se ndo quiser programar qualquer definicdo de bloco,
interrompa o didlogo em Plano mecanizado no grafico:
XY com a tecla DEL!

Programar movimentos da ferramenta em DIN/ISO

Para programar um bloco NC, prima a tecla SPEC FCT. Prima a [[tiess e speracas | 37 rogzame: e
softkey FUNGCOES DO PROGRAMA e, em sequida, a softkey DIN/ISO. '
Para obter o Codigo G correspondente, também pode utilizar as
teclas cinzentas de fungdes de trajetoria.

nnnnn
Yr21.181 Re75"

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

wlonfea] [T T | | |
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Exemplo duma substitui¢ao de posigao

» PremirateclaG

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

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

Trajectoria centro ferramenta

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

Em alternativa

‘ - ‘ » Deslocar a esquerda ou a direita do contorno

programado: pressionar a softkey G41 ou G42

—

AVANCO F=?

» 100 (introduzir o avango 100 mm/min para este movimento de
trajetoria)
enT » Passar a pergunta seguinte com a tecla ENT

FUNGAO AUXILIAR M?

> Introduzir 3 (fungdo auxiliar M3 Mandril ligado).
» 0O comando fecha este didlogo com a tecla END.

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

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

® programar blocos de deslocacao

® programar ciclos

Para aceitar os valores de posigao corretos, proceda da seguinte
forma:

» Posicionar o campo de introdugao no ponto de um bloco NC
onde se quer aceitar uma posi¢do

» Selecionar a fungao Aceitar a posigao real

> 0 comando mostra na barra de softkeys os eixos
cujas posigdes podem ser aceites.

‘ e ‘ » Selecionar o eixo

> 0 comando escreve no campo de introdugao
ativo a posigao atual do eixo selecionado.

Embora a corregao 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 corregdo do comprimento da
ferramenta ativa e aceita sempre as coordenadas da ponta
da ferramenta no eixo da ferramenta.

0 comando deixa ativa a barra de softkeys para

selecdo do eixo até ser novamente pressionada a tecla
Aceitacao 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 introdugao
através de uma softkey (por exemplo, a corregéo do raio), o
comando fecha também a barra de softkeys para a selegéo
do eixo.

Com a fungéo Inclinar plano de trabalho ativa, a fungédo
Aceitacdo da posicao real ndo é permitida.
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Editar programa NC

O programa NC ativo ndo pode ser editado durante a
execucao.

Enquanto 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 / Fungao

Tecla
Modificar no ecra a posic¢do do bloco NC atual.
=100 Deste modo, podem-se mandar visualizar mais

blocos NC que estdo programados antes do bloco
NC atual

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

Modificar no ecra a posi¢ao do bloco NC atual.

= Assim, podem-se mandar visualizar mais blocos
NC que estédo programados depois do bloco NC
atual

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

Saltar de bloco NC para bloco NC

Selecionar palavras isoladas num bloco NC

Goto Selecionar um determinado bloco NC

Mais informacgoes: "Utilizar a tecla GOTO",
Pagina 196

Eo0A8
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Softkey / Funcao

Tecla

® Colocar em zero o valor de uma palavra
selecionada

B Apagar o valor errado
= Apagar mensagem de erro apagavel

Apagar palavra selecionada

B Eliminar bloco NC selecionado
B Apagar ciclos e partes de programa

ULTIMA
FRASE NC
INTROD.

Inserir o Ultimo bloco NC que foi editado ou elimi-
nado

Inserir um bloco NC numa posi¢ao qualquer

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

» Abrir didlogo

Guardar alteragoes

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

» Selecione a barra de softkeys com as fun¢des a memorizar

» Premir a softkey ARMAZENAR

> 0 comando guarda todas as alteragdes que se
tenham efetuado desde a Ultima memorizagao.

ARMAZENAR

Guardar o programa NC num ficheiro novo

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

» Selecione a barra de softkeys com as fun¢des a memorizar
» Premir a softkey GUARDAR COMO

> 0 comando abre uma janela onde se pode
introduzir o diretério e o nome de ficheiro novo.

» Se necessario, selecione o diretdrio 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

GUARDAR

COMO

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

Pode anular todas as alteragbes que efetuou desde a Ultima
memorizagao. Proceda da seguinte forma:

» Selecione a barra de softkeys com as fun¢des a memorizar
» Premir a softkey CANCELAR ALTERACAO

> 0 comando abre uma janela onde se pode
confirmar ou cancelar o procedimento.

> Rejeitar as alterages com a softkey SIM ou a

tecla ENT ou canclear o procedimento com a
softkey NAO

CANCELAR
ALTERACAO

Modificar e inserir palavras

» Selecionar uma palavra no bloco NC

» Sobrescrever com o valor novo

> Enquanto a palavra estiver selecionada, o didlogo esta disponivel.
» Finalizar a modificacao: 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 figue marcada

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

A marcagao 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,
0 comando apresenta um simbolo com a visualizagéo da
progressao. Se necessario, 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 disposigado as seguintes e

I

~ . N10 G30 G17 X+0 Yeo Z-40°
funcgobes:
Softkey Funcao s 5%
In150 Goo G4 x-30 L

BLOCO

‘ e ‘ Ligar a fungdo de marcacéo st

Desligar a funcdo de marcacao

APAGAR Cortar o bloco marcado ‘ -
s . = | oo T R
R Inserir o bloco existente na memoaria

BLOCO

COPTAR Copiar o bloco marcado

BLOCO

Para copiar programas parciais, proceda da seguinte forma:
» Selecionar a barra de softkeys com as fungdes de marcagéo

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

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

> 0 comando realga o bloco NC com uma cor e ilumina a softkey
CANCELAR MARCAR.

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

> 0 comando apresenta todos os blocos NC marcados numa outra
cor. A funcao 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.

> 0 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 gestao 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 fungéo de marcag&o: premir a softkey
CANCELAR MARCAR
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A funcao de busca do comando

Com a fungéo 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 fungéo de busca
PROCURAR )

> 0 comando abre a janela de busca e mostra
na barra de softkeys as fun¢des de busca
disponiveis.
Introduzir o texto a buscar, p. ex., TOOL
Selecionar a busca para a frente ou para tras
Iniciar processo de busca

0O comando salta para o bloco NC seguinte onde
esta memorizado o texto procurado.

Repetir processo de busca

o - PALAVRA ACTUAL |
Sl — T T
uir

In
Inido 625 R20*
[H150 601 Xe130 Yos
N0 Go1 xe100°
7o

In1eo e
In190 G

PROCURAR

v Vv Vv Yy

v

(2]

PROCURAR

> 0 comando salta para o bloco NC seguinte onde

esta memorizado o texto procurado.

- > Finalizar a fungéo de busca: premir a softkey Fim
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Buscar/Substituir quaisquer textos

AVISO

Atencao, possivel perda de dados!

As fungdes SUBSTIT. e SUBSTIT. TODOS sobrescrevem todos

0s elementos de sintaxe encontrados sem consultar. Antes da
substituigdo, o comando nao realiza nenhuma copia de seguranga
automatica do ficheiro original. Dessa forma, os programas NC
podem ser irremediavelmente danificados.

» Eventualmente, criar copias de seguranca dos programas NC
antes da substituigao.

» Utilizar SUBSTIT. e SUBSTIT. TODOS com a necessaria
precaugao

Durante uma execugao, as fungdes PROCURAR e SUBSTIT.
nao sdo possiveis no programa NC ativo. Também a
protegao contra escrita ativa impede estas funcgdes.

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

PROCURAR

> Selecionar a fungéo de pesquisa

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

> Premir a softkey PALAVRA ACTUAL

> 0 comando assume a primeira palavra do
bloco NC atual. Se necessario, premir novamente
a softkey, para aceitar a palavra desejada.

Iniciar processo de procura

PROCURAR .
O comando salta para o texto procurado seguinte.
Para se substituir o texto e seguidamente

SRSt ‘ saltar para a posicdo de descoberta: premir a
softkey SUBSTIT. ou, para substituir todas as

posigoes de texto encontradas: premir a softkey
SUBSTIT. TODOS, ou, para nao substituir o texto e
saltar para a posicdo de busca seguinte: premir a
softkey PROCURAR

» Finalizar a fungéo de procura: premir a softkey
Fim

v

vV Vv

FIM
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3.6 Administragao de ficheiros

Ficheiros

Ficheiros no comando

Programas NC
no formato HEIDENHAIN
no formato DIN/ISO

Principios basicos | Administragao de ficheiros

Tipo

Programas NC compativeis
Programas de unidades HEIDENHAIN
Programas de contornos HEIDENHAIN

.HU
HC

Tabelas para

ferramentas

Trocadores de ferramentas
Pontos zero

Pontos

Pontos de referéncia
Apalpadores

Ficheiros de copia de seguranca
Ficheiros dependentes (p. ex., pontos de
estruturagéo)

Tabelas livremente definiveis
Paletes

Ferramentas de tornear
Corregéo de ferramenta

.TCH

.PNT
.PR
TP
.BAK
.DEP
.TAB

.TRN
.3DTC

Textos como
Ficheiros ASCII
Ficheiros de texto

Ficheiros HTML, p. ex., protocolos de resulta-

dos dos ciclos de apalpagao
Ficheiros de ajuda

A
IXT
HTML

.CHM

Dados CAD como
ficheiros ASCII

.DXF
AGES
STEP

Quando introduzir um programa NC no comando, dé primeiro um
nome a este programa NC. O comando guarda o programa NC
na memoaria 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.

Com o comando, pode gerir quase todos os ficheiros. O espaco de
memoria disponibilizado é de, no minimo, 21 GByte. Um programa
NC isolado pode ter um tamanho de, no maximo, 2 GByte.

o Consoante a configuragao, apos editar e guardar
programas NC, o comando cria ficheiros de cépia de
seguranga com a extensao de ficheiro *.bak. Este facto
afeta 0 espago de memaria disponivel.

110

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual do Utilizador para Programagao DIN/ISO | 10/2022



Principios basicos | Administragao de ficheiros

Nomes de ficheiros

Nos programas NG, 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 estdo sujeitos a norma seguinte: The Open Group Base
Specifications Issue 6 IEEE Versdo 1003.1, Edigdo de 2004 (Norma
Posix).

S3o permitidos os seguintes caracteres:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij
klmnopqgrstuvwxyz0123456789 _-

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 diretorios

Separa as designacoes de unidades de
dados do diretdrio

Na&o 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 nao podem conter operadores
aritméticos, p. ex., +.

o O comprimento de caminho maximo permitido é de 255
caracteres. O comprimento de caminho compreende
as designagdes da unidade de dados, do diretorio e do
ficheiro, incluindo a extensao.

Mais informagoes: "Caminhos’, Pagina 112
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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.
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Tipos de ficheiro Tipo
Ficheiros PDF pdf
Tabelas Excel xls
csv
Ficheiros da internet html
Ficheiros de texto txt
ini
Ficheiros gréaficos bmp
gif
jrg
png

Mais informagdes: Manual do Utilizador Preparar, testar e executar

programas NC

Diretérios

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

Caminhos

Um caminho de busca indica a base de dados e todos os diretorios
ou subdiretérios em que esta memorizado um ficheiro. As varias
indicagbes sdo separadas pelo sinal \.

o O comprimento de caminho maximo permitido € de 255
caracteres. O comprimento de caminho compreende
as designacgodes da unidade de dados, do diretdrio e do
ficheiro, incluindo a extensao.

Exemplo

Na unidade de dados TNC, foi colocado o diretério AUFTRT. 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 grafico a direita mostra um exemplo para a visualizagdo de um
diretério com diferentes caminhos.

B{=]TNCA\

=1 AUFTR1

KAR25T
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Resumo: fungoes da gestao de ferramentas

Softkey Funcao Pagina
[ cortan_ | Copiar um sé ficheiro 117
ool
e Visualizar um determinado tipo de ficheiro 115
TIPO
Novo Juntar um novo ficheiro 117
FICHEIRO
uLTIHO Visualizar os ultimos 10 ficheiros selecionados 120
ARQUIVO
APAGAR Apagar ficheiro 121
Marcar ficheiro 122
TAG
ou Mudar o nome a um ficheiro 123
PRoTEGER Proteger ficheiro contra apagar e modificar 124
(M@
uﬁmﬁ Anular a protegdo de ficheiros 124
ATUSTAR Importar o ficheiro de um iTNC 530 Ver o Manual do Utilizador
s Preparar, testar e executar
programas NC
Ajustar formato de tabela 400
Gerir unidades de dados em rede Ver o Manual do Utilizador
AERE Preparar, testar e executar
programas NC
SELECG. Escolher editor 124
EDITOR
Classificar ficheiros segundo caracteristicas 123
CLASSIFIC
COPIA DIR COpiar diretdrio 120
-]
%mm Apagar diretério com todos os subdiretorios
82 ot Atualizar diretorio
IE%RVORE
ENOMR Mudar o nome do diretério
foe)- 2]
Novo Criar novo diretério
DIRECTORIO
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Chamar a gestao de ficheiros

> premir a tecla PGM MGT [liodo Go eporacas m- EdProazanar

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

Ao abandonar um programa NC com a tecla END, o
comando abre a gestéo de ficheiros. O cursor encontra-se
no programa NC que acabou de ser fechado.

Se premir novamente a tecla END, o comando abre
o programa NC original com o cursor na ultima linha TR R YT

PAGINA pczm || sereccao [ _corran

selecionada. Com ficheiros grandes, este procedimento P17 1S S P

ws  Data  Tempo

19-05-2015 1241508
19:05-2016 12:41:06
19-05-2016 12:41:06

+ 19:05-2016 12:41:06

pode causar um retardamento.

Premindo a tecla ENT, o comando abre um programa NC
sempre com o cursor na linha 0.

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 séo 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 diretorio (a direita). Os subdiretorios estédo
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 ecri, pode
navegar com a ajuda da barra de deslocamento ou de um rato
conectado.

A janela larga a direita mostra todos os ficheiros que estéo
guardados no diretdrio selecionado. Para cada ficheiro, sdo
apresentadas varias informagdes que estdo explicadas no quadro
em baixo.

Visualizagao Significado

Nome do ficheiro Nome do ficheiro e tipo de ficheiro

Byte Tamanho do ficheiro em bytes
Estado Natureza do ficheiro:
E O ficheiro estéa 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 dependentes
com a extensao DEP ndo mostrados, p. ex.,
ao utilizar o teste operacional da ferramenta

= O ficheiro esta protegido contra Apagar e
Alterar
i O ficheiro estéa protegido contra Apagar e

Alterar porgue ja esta a ser executado
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Visualizagao Significado

Data Data em que o ficheiro foi alterado pela
ultima vez

Tempo Hora em que o ficheiro foi alterado pela
ultima vez

Para visualizar os ficheiros dependentes, defina o
pardmetro de maquina dependentFiles (N.° 122101) para
MANUAL.

Selecionar unidades de dados, diretorios e ficheiros

PaM » Chamar a gestao 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

EE 0D

janela
" paczua » Move o cursor nos lados para cima e para baixo,
t numa janela

‘ PAGINA ‘

}

1.° passo: selecionar unidade de dados

» Marcar a unidade de dados na janela da esquerda

SELECCAO > Selecionar unidade de dados: premir a softkey
5 SELECCAO ou

Nt » Premiratecla ENT

2.° passo: selecionar diretorio

» Marcar o diretorio na janela da esquerda

> Ajanela da direita mostra automaticamente todos os ficheiros
do diretério que estd marcado (realgado claro).
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3.9 passo: selecionar o ficheiro

‘sgéggl. » Premir a softkey SELECCI. TIPO
HOSTRAR » Premir a softkey MOSTRAR
ﬂ Marcar o ficheiro na janela da direita
[ seLecono » Premir a softkey SELECCAO ou
Nt > Premir atecla ENT

> O ficheiro selecionado é ativado pelo comando
no modo de funcionamento a partir do qual foi
chamada a gestao 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 visualizagao
Pode filtrar os ficheiros exibidos da seguinte forma:

_SEE%%I. » Premir a softkey SELECCI. TIPO
HoSTRAR » Premir a softkey do tipo de ficheiro pretendido

£

Em alternativa:

WoSTRAR » Premir a softkey MOSTRAR
E > 0 comando mostra todos os ficheiros da pasta.

Em alternativa:

e » Utilizar wildcards, p. ex. 4*.H

FitTRo > 0 comando mostra todos os ficheiros do tipo .h
que comecam por 4.

Em alternativa:

VISUAL, ‘ » Introduzir extensoes, p. ex., *.H;*.D

FiLTRo > 0 comando mostra todos os ficheiros do tipo .h
e.d

O filtro de visualizacdo definido permanece guardado mesmo depois
de se reiniciar o comando.

116 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual do Utilizador para Programac&o DIN/ISO | 10/2022



Principios basicos | Administragao de ficheiros

Criar novo diretorio

» Marcar o diretorio na janela da esquerda em que pretende criar
um subdiretdrio

v

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

NOVO
DIRECTORIO

v Vv

v

Premir a softkey OK para confirmar ou

‘ - ‘

v

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

» Premir a softkey NOVO FICHEIRO

» Introduzir o nome do ficheiro com extenséo

Nt » Premiratecla ENT

NOVO
FICHEIRO

Copiar um so ficheiro

» Desloque o cursor para o ficheiro que deve ser copiado

GoPIAR_ » Premir a softkey COPIAR: selecionar a fungao de
copiar

Ragt
> 0 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

> 0 comando copia o ficheiro para o diretério atual.
O ficheiro original conserva-se guardado.

Copiar o ficheiro para um outro diretério

» Prima a softkey Diretério de destino para
selecionar o diret¢rio de destino numa janela
sobreposta

» Premir a tecla ENT ou a softkey OK

> 0 comando copia o ficheiro com o0 mesmo nome
para o diretério selecionado. O ficheiro original
conserva-se guardado.

Caso tenha iniciado o processo de cépia com a tecla ENT
ou a softkey OK, o comando apresenta a visualizagéo 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 os
ficheiros e, com a tecla ENT, visualizar os ficheiros existentes
neste diretdrio

Janela esquerda:

Premir a softkey MOSTRA ARVORE

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

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

TAG

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

coPIaR » Premir a softkey Copiar : Copiar os ficheiros
e marcados para o diretério de destino

Mais informagodes: "Marcar ficheiros", Pagina 122

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

Sobrescrever ficheiros

Se copiar ficheiros para um diretério onde ja se encontram ficheiros
com nome igual, o comando pergunta se os ficheiros podem
sobrescritos no diretdrio 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. Condigbes:

®  Atabela de destino tem que existir

= O ficheiro que vai ser copiado sé pode conter as linhas a
substituir

® O tipo de ficheiro das tabelas tem de ser idéntico

AVISO

Atencao, possivel perda de dados!

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

na tabela copiada. Antes da substituigdo, 0 comando nao
realiza nenhuma coépia de seguranga automatica do ficheiro
original. Dessa forma, as tabelas podem ser irremediavelmente
danificadas.

» Eventualmente, criar copias de seguranca das tabelas antes da
substituigéo

> Utilizar SUBSTITUI CAMPOS com a necessaria precaucao

Exemplo

Num aparelho de ajuste prévio, mediu-se 0 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

> 0 comando pergunta se deseja sobrescrever a tabela de
ferramentas TOOL.T existente.

» Premir a softkey SIM

> 0 comando sobrescreve completamente o ficheiro TOOL.T atual.
Apos o processo de copiar, TOOL.T compoe-se de 10 linhas.

> Em alternativa, premir a softkey SUBSTITUI CAMPOS

> 0 comando sobrescreve as 10 linhas no ficheiro TOOL.T. O
comando nao altera os dados relativos as restantes linhas.
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Extrair linhas de uma tabela

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

Proceda da seguinte forma:

Abrir a tabela de onde se deseja copiar linhas

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

Premir a softkey TAG

Se necessario, marcar mais linhas

Premir a softkey GUARDAR COMO

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

vV v Vv Vv vVvyyVvyy

Copiar diretorio

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

» Premir a softkey COPIAR
O comando abre a janela para a sele¢édo do diretdrio de destino.

» Selecionar o diretdrio de destino e confirmar com a tecla ENT ou
com a softkey OK

> 0 comando copia o diretorio selecionado, incluindo os
subdiretdrios, para o diretdrio de destino escolhido.

Escolher um dos ultimos ficheiros selecionados

» Chamar a Gestao de Ficheiros: premir a tecla S0, e eperaEaD s B xog:ana I
PGM MGT : :

‘ uLTINg ‘ » Visualizar os Ultimos dez ficheiros selecionados:

Byte Staws  Data  Teapo

26-11-2014 08,47:07

21-11-2014 07:26:30
1239+ 21-11-2014 02:14:50
1258 21-11-2014 02:14:50
190 e 21-11-2014 02:14:50
2411 21-11-2014 02:14:80

it premir a softkey ULTIMO ARQUIVO

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

11-2014 02:14:50

112014 02.14:80
112014 02,14:50
11-2014 0z, 1a:30
ARG | [TTERRURL| 11 2014 07.14.50
H-a014 ori1a-30

(TR R
rets.n I 2110t 02150
w1110 071400

o anaen enis
Te 2110w ez 50

» Move o cursor para cima e para baixo numa
janela

" APAGAR | INTERAUP. vaLoR
ACTUAL

» Selecionar ficheiro: premir a softkey OK ou

T > Premir atecla ENT

o Com a softkey COPIAR 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 fungao APAGAR elimina o ficheiro definitivamente. Antes da
eliminagao, o comando nao realiza nenhuma copia de seguranca
automatica do ficheiro, p. ex., na Reciclagem. Dessa forma, os
ficheiros sdo eliminados sem possibilidade de recuperacao.

> Fazer regularmente uma copia de seguranga dos dados
importantes em unidades de dados externas

Proceda da seguinte forma:
» Mover o cursor para o ficheiro que se deseja eliminar
@ > Premir a softkey APAGAR

X > 0 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 0 processo.

VvV v.v VY

Apagar diretério

AVISO

Atencao, possivel perda de dados!

A fungao LIMPAR TUDO elimina definitivamente todos os
ficheiros do diretdrio. Antes da eliminacdo, o comando néo realiza
nenhuma copia de seguranca automatica dos ficheiros, p. ex.,

na Reciclagem. Dessa forma, os ficheiros séo eliminados sem
possibilidade de recuperacao.

> Fazer regularmente uma copia de seguranga dos dados
importantes em unidades de dados externas

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

> 0 comando pergunta se o diretorio deve ser
eliminado com todos os subdiretérios e ficheiros.

» Premir a softkey OK

> 0 comando elimina o diretorio.

» Em alternativa, premir a softkey INTERRUP.
> 0 comando interrompe 0 processo.
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Marcar ficheiros

Softkey Funcao de marcagao

Marcar um so ficheiro

TAG
ARQUIVO

Marcar todos os ficheiros dum diretério

TAG
TODOS
ARQUIVOS

UNTAG
ARQUIVO

Anular a marcagao para um so ficheiro

UNTAG
TODOS
ARQUIVOS

Anular a marcagédo para todos os ficheiros

GOPIAR

[ [
oty

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

Copiar todos os ficheiros marcados

» Deslocar o cursor para o primeiro ficheiro

> Visualizar fungbes de marcagao: premir a softkey
TAG

TAG

TAG
ARQUIVO

1

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:

TAG
ARQUIVO

» Abandonar a barra de softkeys ativa

OO

GCOPIAR

S S
Saplly

Apagar ficheiros marcados:

» Premir a softkey COPIAR

= ]

7

=

APAGAR

» Abandonar a barra de softkeys ativa

» Premir a softkey APAGAR
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Mudar o nome do ficheiro

» Deslogue o cursor para o ficheiro a que pretende mudar o nome

» Selecionar a fungao para mudanga de nome:
Premir a softkey RENOMEAR

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

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

RENOMEAR

Classificar ficheiros

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

» Escolher a softkey com os critérios de
representagéo correspondentes

= CLASSIF. NOMES
CLASSIF. TAMANHO
CLASSIF. DATA
CLASSIF. TIPO
CLASSIF. ESTADO
NAO CLAS.
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Fungoes auxiliares

Proteger ficheiro/anular a protecao do ficheiro
» Deslocar o cursor para o ficheiro a proteger
» Selecionar fungbes auxiliares:
Premir a softkey MAIS FUNCOES
» Ativar protegao de ficheiro:
Premir a softkey PROTEGER
> O ficheiro fica com o simbolo de protegéo.

MAIS
FUNCOES

GER

)
=
o
=
m

DESPROT. » Anular a protecéo do ficheiro:
B " Premir a softkey DESPROT.

Escolher editor

» Deslocar o cursor para o ficheiro a abrir

» Selecionar fungbes auxiliares:
Premir a softkey MAIS FUNCOES
Selecao do editor:

Premir a softkey SELECC. EDITOR
» Marcar o editor pretendido

= TEXT-EDITOR para ficheiros de texto, p. ex., .A
ou.TXT

= PROGRAM-EDITOR para programas NC .He .l
B TABLE-EDITOR para tabelas, p. ex., .TABou .T
= BPM-EDITOR para tabelas de paletes .P

» premir a softkey OK

MAIS
FUNCOES

SELECG.
EDITOR

v

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:

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

MAIS
FUNCOES

&

Mais informagdes: Manual do Utilizador Preparar, testar e executar
programas NC
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PERMISSOES AVANCADAS

A funcdo PERMISSOES AVANCADAS so pode ser utilizada em
conexao com a gestao de utilizadores e necessita do diretorio
public.

Mais informagdes: 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 unidade de dados TNC:.

As permissoes de acesso a ficheiros sé podem ser
estabelecidas no diretdrio public.

O utilizador de func¢des user ¢é atribuido automaticamente
como proprietario a todos os ficheiros que se encontram
na unidade de dados TNC: mas nédo no diretério public.

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

Mostrar ficheiros ocultos

O comando mostra ficheiros de sistema, bem como ficheiros e
pastas com um ponto no inicio do nome.

AVISO

Atencao, possivel perda de dados!

O sistema operativo do comando utiliza determinadas pastas e
ficheiros ocultos. Por norma, estas pastas e ficheiros ndo séo
mostrados. Em caso de manipulacdo de dados do sistema dentro
das pastas ocultas, o software do comando pode ser danificado.
Se guardar ficheiros para utilizagdo propria nesta pasta, os
caminhos dai derivados sao invalidos.

» Manter as pastas e ficheiros ocultos sempre invisiveis
» Nao utilizar pastas e ficheiros ocultos para guardar dados

Se necessario, pode mostrar temporariamente os ficheiros e pastas
ocultos, p. ex., em caso de transferéncia involuntaria de um ficheiro
com um ponto no inicio do nome.

Para exibir ficheiros e pastas ocultos, proceda da seguinte forma:

MATS » Premira Softkey MAIS FUNCOES

SHOW
HIDDEN

> Premir a softkey MOSTRAR OCULTOS
> 0 comando mostra os ficheiros e pastas ocultos.

FILES
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4.1 Introdugodes relativas a ferramenta

Avanco F

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

Introducao

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

Mais informagodes: "Programar movimentos da ferramenta em DIN/
ISO", Pagina 101

Nos programas em mm, o0 avango F devera ser indicado na unidade
mm/min, nos programas em polegadas, devido a resolugdo, em
1/10 poleg./min.

Marcha rapida
Para a marcha rapida, introduza G0O.

o Programe movimentos em marcha rapida unicamente com
a fungado NC GO0 e nao por meio de valores numéricos
muito altos. S¢ assim é possivel garantir que a marcha
rapida atua bloco a bloco e que pode ser regulada
separadamente do avango de maquinagem.

Tempo de atuagao

0 avango programado com um valor numeérico é valido até ao
bloco NC em que se programe um novo avancgo. GO0 aplica-se
apenas ao bloco NC em que foi programado. Apés o bloco NC com
GO0, volta a ser valido o ultimo avango programado com um valor
numerico.

Alteracgao durante a execugao do programa

Durante a execugdo do programa, pode-se modificar o avango com
0 potenciémetro de avango F para esse avango.

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

A velocidade do mandril S € introduzida em rotagdes 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 modificagao

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 atecla S no teclado alfanumérico

» Introduzir nova velocidade do mandril

Nos casos seguintes, o comando modifica apenas a
velocidade:

= 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, o comando executa a macro de troca
de ferramenta g, se necessario, insere uma ferramenta
gémea.

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

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

Modificagao durante a execugao do programa

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

Condicao para a corregao da ferramenta

Normalmente, as coordenadas dos movimentos de trajetdria / séo
programadas tal como a pega 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 corregao 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 funcéao
G99 diretamente no programa NC, como em separado nas tabelas 4 \/ -
de ferramentas. Se introduzir os dados da ferramenta em tabelas,
disp&e de outras informagdes especificas da ferramenta. O
comando tem em conta todas as informagdes introduzidas quando Rl
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.

Caracteres permitidos: #5S % & ,-_. 0123456789 @A
BCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Ao guardar, o comando substitui automaticamente as
minusculas pelas maiusculas correspondentes.

Caracteres proibidos: <espago>!""()*+:;<=>?[/]""

{1}~

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.

Defina inequivocamente o nome de ferramental!

Por exemplo, se 0 comando encontra varias ferramentas disponiveis
no carregador de ferramentas, o comando insere a ferramenta com
o menor tempo de vida restante.

= Aferramenta que se encontra no mandril
® A ferramenta que se encontra no carregador

0 Consulte o manual da sua maquinal!

Se existirem varios carregadores, o fabricante da
maquina pode estabelecer uma ordem de procura das
ferramentas nos carregadores.

= Aferramenta que esta definida na tabela de ferramentas, mas
gue nao se encontra atualmente no carregador

Por exemplo, se o comando encontra varias ferramentas disponiveis
no carregador de ferramentas, o comando insere a ferramenta com
0 menor tempo de vida restante.
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Comprimento de ferramenta L

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

o O comando necessita do comprimento absoluto da
ferramenta para numerosas fungdes, como, p. ex., a
simulacdo de ablagdo ou a Supervisao dindmica de
colisdo DCM.

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 referéncia da
ferramenta sobre o came do mandril.

Determinar o comprimento da ferramenta

Mega 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 n&o dispuser das possibilidades de
medigao referidas, também pode determinar os comprimentos de
ferramenta.

Os varios meios para determinar os comprimentos de ferramenta
S80 0s seguintes:

®  Com um bloco-padrao
= Com um pino de calibracdo (ferramenta de inspegdo)

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

Determinar o comprimento da ferramenta com um bloco-padrao

L2

L3

x Y

Para que possa aplicar a definigdo 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, esta
superficie ainda tera de ser criada.

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

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

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

» Definir o ponto de referénciaem Z

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

» Raspar a superficie

> 0 comando mostra o comprimento da ferramenta absoluto
como posigao real na visualizacdo de posicoes.
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Determinar o comprimento da ferramenta com um pino de
calibragao e uma célula de medigao

Na definigdo do ponto de referéncia com um pino de calibragéo e
uma célula de medicao, proceda da seguinte forma:

» Fixar a célula de medicdo sobre a mesa da maquina

» Colocar o anel interno mével da célula de medigdo a mesma
altura que o anel externo fixo Z=0

» Colocar o medidor em O i
. . . . . ~ [

» Deslocar até ao anel interno moével com o pino de calibragdo //

» Definir o ponto de referénciaem Z

O comprimento da ferramenta determina-se da seguinte forma:

» Trocar ferramenta

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

> 0 comando mostra o comprimento da ferramenta absoluto
como posigao 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. L

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

6

| |

| A

uma tabela de correcao. | v [ : :

Um valor delta negativo significa uma submedida (DL, DR<0). | DR0 L ol

Regista-se uma submedida na tabela de ferramentas para o | : : :

desgaste da ferramenta. DL<GR | ~ R - CL il :
! | . yDL>0

Os valores delta sdo introduzidos como valores numeéricos, sendo .
também possivel admitir num bloco T um pardmetro Q como valor. |

Campo de introdugéo: os valores delta podem ter no maximo
+99,999 mm.

Os valores delta da tabela de ferramentas influenciam a
representacéo grafica da simulagéo de ablagéo.

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

o Os valores delta do bloco T influenciam a visualizagao de
posigcao em fungao do parametro de maquina opcional
progToolCallDL (N.° 1245071; ramo CfgPositionDisplay
N.© 124500).
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Introduzir dados de ferramenta no programa NC

Consulte o manual da sua maquinal!

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

O numero, 0 comprimento e o raio para uma determinada
ferramenta séo definidos uma Unica vez no programa NC num bloco
G99.

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

» Comprimento da ferramenta: valor de corregdo
para o comprimento

> Raio da ferramenta: valor de corre¢do 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 indicagdes:

TOOL
CALL

SELEGCAQ

» Premir a tecla TOOL CALL

» Tool call: introduzir o numero 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 pardmetro 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 corregéo, 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, € 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

A\

0 dmbito completo das fungbes do comando so esta
disponivel com a utilizacdo do eixo da ferramenta Z, p. ex.,
na definicdo do padrdo PATTERN DEF.

A utilizagéo dos eixos da ferramenta X e Y tem certas
limitagdes, sendo preparada e configurada pelo fabricante
da maquina.
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Nos casos seguintes, o comando modifica apenas a

velocidade:

= 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, o comando executa a macro de troca
de ferramenta €, se necessario, insere uma ferramenta
gémea.

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

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

Selegao de ferramenta na janela sobreposta

Ao abrir-se a janela sobreposta para selegao 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 o numero da ferramenta
Premir a tecla ENT

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

vV v v v Y

E possivel executar as fungdes seguintes utilizando o rato
conectado:

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

® Clicando numa coluna do cabegalho da tabela e deslocando-
a, em seguida, com o botdo do rato pressionado, € 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 ordenagéo
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 nimero 5 no eixo Z da ferramenta com
velocidade do mandril 2500 rpm/min e um avango 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-selegéo das ferramentas com G51 é uma funcao
dependente da maquina.

Quando se utilizem tabelas de ferramentas, faz-se entdo uma pré-
selegdo 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.

Ferramentas | Dados de ferramenta
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Troca de ferramenta

Troca automatica da ferramenta

Consulte o manual da sua maquina!

A troca de ferramenta é uma fungao dependente da
magquina.

Numa troca automatica da ferramenta, ndo se interrompe a
execugdo do programa. Numa chamada da ferramenta com T, 0
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 maquina!
M101 é uma fungéo dependente da maquina.

Ao expirar um tempo de vida predefinido, o comando pode trocar
automaticamente uma ferramenta gémea e prosseguir com a
magquinagem. Para tal, ative a fung&o 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 o0 tempo de vida atual exceder TIME2, no ponto de programa
seguinte possivel € trocada uma ferramenta gémea, no maximo, um
minuto apos expirar a vida Util. A mudanca realiza-se apenas depois
de o bloco NC estar terminado.

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

Numa troca automatica de ferramenta com M101, o comando
retrai sempre em primeiro lugar a ferramenta no eixo da
ferramenta. Durante a retragéo, existe perigo de colisdo nas
ferramentas que produzem indentagdes, p. ex., em trabalhos com
fresa-disco ou fresa de ranhura em T!

> Utilizar M101 apenas em maquinagens sem indentagdes
» Desativar a troca de ferramenta com M102

Apos a troca de ferramenta, se o fabricante da maquina néao tiver

aplicado outras definigdes, o comando posiciona de acordo com a

l6gica seguinte:

B Se a posicdo de destino no eixo da ferramenta se encontrar
abaixo da posig¢do atual, o eixo da ferramenta é posicionado em
daltimo lugar

®  Se a posicdo de destino no eixo da ferramenta se encontrar
acima da posig&o atual, o eixo da ferramenta é posicionado em
primeiro lugar
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Parametro de introdugao BT (Block Tolerance)

Através da verificagdo do tempo de vida e do calculo 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 introdugao opcional BT
(Block Tolerance).

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

uma pergunta sobre BT. Aqui define-se a quantidade de blocos

NC (1 - 100) com que 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 conteudo dos blocos NC

(p. ex., avango, trajeto de percurso). Se ndo se definir BT, o comando
utiliza o valor 1 ou, se necessario, um valor padrao determinado pelo

fabricante da maquina.

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

Para calcular um valor de saida adequado para BT,

utilize a seguinte formula: BT =10+ t t: tempo médio de
maquinagem de um bloco NC em segundos Arredonde o
resultado para um ndmero inteiro. Se o valor calculado for
superior a 100, utilize o valor maximo de introdugéo 100.

Se quiser repor o tempo de vida atual de uma ferramenta,
indigue na coluna CUR_TIME o valor 0, p. ex., apds uma
substituigdo das placas de corte.

A funcdo auxiliar M101 ndo esta disponivel para

ferramentas de tornear e no modo de torneamento (opgdo
#50).

Condig¢oes para a troca de ferramenta com M101

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

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

0O comando executa a troca automatica de ferramenta num ponto
de programa adequado. A troca automatica de ferramenta ndo é
executada:

138

durante a execugao de ciclos de maquinagem
enquanto uma corregdo de raio (G41/G42) estiver ativa
diretamente apés uma fungao de aproximagédo APPR
diretamente antes de uma fungao de afastamento DEP
diretamente antes e depois de G24 e G25

durante a execugao de macros

durante a execugao de uma troca de ferramenta
diretamente ap6s um bloco T ou G99

durante a execucgao de ciclos SL

Ferramentas | Dados de ferramenta
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Cobrir tempo de vida

Esta fungéo 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 maquina determina se esta coluna é ativada e de
que forma é utilizada na procura de ferramenta.

Condig¢oes para blocos NC com vetores normais a superficie
e corre¢ao 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 corre¢éo ou bloco

T). Em caso de desvios, o0 comando apresenta um texto de aviso e
ndo troca a ferramenta. Com a funcao M107, suprime este texto de
aviso, com a M108 reativa-o.
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4.3 Corregao de ferramenta

Introducao

O comando corrige a trajetoria da ferramenta segundo o valor de
corregao 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 maguinagem.

O comando considera entdo até seis eixos, incluindo os eixos
rotativos.

Corregao do comprimento da ferramenta

A corregdo 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!

Para a corregcdo do comprimento da ferramenta, o comando
utiliza o comprimento da ferramenta definido na tabela de
ferramentas. Comprimentos de ferramenta incorretos provocam
também uma corregéo do comprimento da ferramenta errada.
Em ferramentas com o comprimento 0 e apésumaT 0, 0
comando ndo executa nenhuma corregdo do comprimento da
ferramenta nem nenhuma verificagédo de colisdo. Durante os
posicionamentos de ferramenta seguintes, existe perigo de
coliséo!

» Definir as ferramentas sempre com o comprimento de
ferramenta efetivo (ndo apenas diferencas)

> Utilizar T 0 exclusivamente para esvaziar o mandril

Na correcao do comprimento, tém-se em conta os valores delta
tanto do programa NC, como também da tabela de ferramentas.

Valor de corregdo = L + DLypg + DLp;og cOM

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

DL 145 Medida excedente DL para comprimento, tirada da
tabela de ferramentas

DLpog: Medida excedente DL para o comprimento do

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

Mais informacgoes: "Tabela de corregao”,
Pagina 376

Ferramentas | Corregao de ferramenta
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Correc¢ao do raio da ferramenta

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

® G41 ou G42 para uma correcao de raio de uma fungdo de
trajetoria qualquer
B G40, quando néo se pretende realizar nenhuma correcao de raio

0 comando mostra uma corregéo de raio de ferramenta
ativa na visualizac¢ao de estado geral.

A corregéo de raio atua assim que é chamada uma ferramenta e
com uma das corregdes 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 comando anula a correcgao de raio nos seguintes casos:
m Bloco linear com G40

B Funcao DEP para sair de um contorno

B Selecao de um novo programa NC através de PGM MGT

Na corregdo de raio, 0 comando tem em conta os valores delta do
bloco T e também da tabela de ferramentas:

Valor de corregdo = R + DRypg + DRpog COM

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

DR 1pg: Medida excedente DR para o raio da tabela de ferra-
mentas

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

tabela de corregao

Mais informagodes: "Tabela de corregao’,
Pagina 376

Movimentos sem corregao do raio: G40

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

Aplicacdo: furar, posicionamento prévio.
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Movimentos de trajetoria com correcao de raio: G42 e G41
G42: A ferramenta desloca-se para a direita do contorno
G41: A ferramenta desloca-se para 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 posigéo da ferramenta na diregéo de deslocagéo ao

longo do contorno da peca de trabalho.

o Entre dois blocos NC com correcao do raio da ferramenta
diferente G42 e G41, deve existir, no minimo, um bloco de
deslocacao no plano de maquinagem sem corregao do raio
da ferramenta (ou seja, com G40).

0 comando ativa uma correcgao de raio no final do bloco
NC em que se programou a correc¢ao pela primeira vez.

Ao ativar a corregao 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 que
o contorno nao fique danificado.

Introducao da correcgao de raio

Introduza a corregédo do raio num bloco GO1. Introduzir as
coordenadas do ponto de destino e confirmar com a tecla ENT.

» Deslocagao da ferramenta pela esquerda do
- contorno programado: premir a softkey da funcédo
G41, ou
» Deslocagao da ferramenta pela direita do
o contorno programado: premir a softkey da fungao
G42, ou
» Deslocagéo da ferramenta sem corregdo do raio
- ou suprimir corregéo do raio: premir a softkey da
funcédo G40
» Terminar o bloco NC: premir a tecla END

Ferramentas | Corregao de ferramenta
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Correcao de raio:maquinar esquinas

B Esquinas externas:
Se tiver programado uma correcao de raio, 0 comando desloca
a ferramenta nas esquinas exteriores segundo um circulo
de transi¢ado. Se necessario, 0 comando reduz 0 avango nas
esquinas exteriores, por exemplo, quando se efetuam grandes
mudancas de diregéo

® Esquinas interiores:
Nas esquinas interiores, 0 comando calcula o ponto de
intersecgéo das trajetdrias para o qual o ponto central da
ferramenta se desloca com corregdo. A partir deste ponto,
a ferramenta desloca-se ao longo do elemento seguinte do
contorno. Desta forma, a pega de trabalho néo fica danificada
nos cantos interiores. Assim, ndo 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 posigbes de aproximacéo e afastamento

seguras. Estas posi¢des tém que permitir os movimentos de
compensagao ao ativar e desativar a corregao de raio. Posicdes
incorretas podem provocar danos no contorno. Durante a
magquinagem, existe perigo de coliséo!

> programar posigBes de aproximacgéao e afastamento seguras
fora do contorno

> considerar o raio de ferramenta
> considerar a estratégia de aproximacgao
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5.1 Movimentos da ferramenta

Funcgoes de trajetoria

0 contorno de uma pega de trabalho é composto, habitualmente,
por varios elementos de contorno como retas e arcos de circulo.
Com as fungdes de trajetdria, podera programar os movimentos da
ferramenta para retas e arcos de circulo.

Programacao livre de contornos FK

Quando nao existir um plano cotado, e as indicagbes das dimensdes
no programa NC estiverem incompletas, programe o contorno

da peca de trabalho com a livre programagao de contornos. O
comando calcula as indicagdes que faltam.

Com a programacgao FK, também se programam movimentos da
ferramenta para retas e arcos de circulo.

Fungoes auxiliares M
Com as fungdes auxiliares do comando, comandam-se
® g execugdo do programa, p. ex. uma interrupgéo da execugao

B as fungdes da maquina, como p.ex. ligar e desligar a rotagédo do
mandril e o agente refrigerante

® o comportamento da ferramenta na trajetéria
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Subprogramas e repetigoes parciais de um programa

Introduza sé uma vez como subprogramas ou repetigdes parciais
de um programa os passos de maquinagem que se repetem.

Se se quiser executar uma parte do programa NC apenas sob
certas condi¢des, devem determinar-se também esses passos de
maquinagem num subprograma. Para além disso, um programa NC
pode chamar outro programa NC e executa-lo.

Mais informagdes: "Subprogramas e repeti¢des parciais de um
programa", Pagina 249

Programacgao com parametros Q

No programa NC, substituem-se os parametros Q representam
valores numeéricos: a um parametro Q atribui-se um valor numérico
noutra posigdo. Com os parametros Q podem-se programar
funcdes matematicas que comandem a execugao do programa ou
descrevam um contorno.

Para além disso, com a ajuda da programagao de parametros Q
também é possivel efetuar medi¢des com um apalpador 3D durante
a execucgdo do programa.

Mais informagodes: "Programar parametros Q", Pagina 271
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5.2 Nogoes basicas sobre as fungoes de
trajetoria

Programar o movimento da ferramenta para uma
maquinagem

Quando criar um programa NC, programe sucessivamente as
funcdes de trajetdria para cada um dos elementos do contorno

da peca de trabalho. Para isso, introduza as coordenadas para 0s
pontos finais dos elementos do contorno indicadas no desenho.
Com a indicagéo das coordenadas, os dados da ferramenta e a
corregao do raio, 0 comando calcula o percurso real da ferramenta.

O comando desloca simultaneamente todos os eixos da maquina
gue se programaram no bloco NC de uma fungao de trajetoria.

Movimentos paralelos aos eixos da maquina

Se 0 bloco NC contiver uma indicagdo 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 pega de trabalho fixada. A
programacao dos movimentos de trajetoria faz-se como se fosse a
ferramenta a deslocar-se.

Exemplo
N50 GOO X+100*
N50 Numero de bloco
GO0 Funcgéo de trajetoria Reta em marcha rapida
X+100 Coordenadas do ponto final

A ferramenta mantém as coordenadas Y e Z e desloca-se para a

posicdo X=100.

Movimentos em planos principais

Se o bloco NC contiver duas indicagbes de coordenadas, o comando zA

desloca a ferramenta no plano programado.
Exemplo Y
N50 GO0 X+70 Y+50*

. 50
A ferramenta mantém a coordenada Z e desloca-se no plano XY

para a posi¢ao X=70, Y=50.

70
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Movimento tridimensional

Se o bloco NC contiver trés indicagbes de coordenadas, o comando
desloca a ferramenta no espaco para a posi¢cdo programada.

Exemplo
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10*

Num bloco linear, dependendo da cinematica da maquina, podem
ser programados até seis eixos.

Exemplo
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 A+15 B+0 C-45

Circulos e arcos de circulo

Nos movimentos circulares, o comando desloca simultaneamente
dois eixos da maquina: a ferramenta desloca-se em relagéo a pega
segundo uma trajectoria circular. Para movimentos circulares, é
possivel introduzir um ponto central do circulo com I e J.

Com as fungbes de trajetdria para arcos de circulo, pode programar
circulos no plano de magquinagem. O plano de maquinagem principal
é definido com o eixo do mandril na chamada de ferramenta T.

Eixo do mandril Plano principal

(G17) XY, também UV, XV, UY
(G18) ZX, também WU, ZU, WX
(G19) YZ, também VW, YW, VZ

Movimento circular noutro plano

Os movimentos circulares que ndo se encontram no plano de
maquinagem principal podem ser programados também com a
funcéo Inclinacao do plano de maquinagem ou com parametros

Q.

o Mais informacgoes: "A fungdo PLANE: inclinagédo do plano
de magquinagem (Opcao #8)", Pagina 413
Mais informacgo6es: "Principio e resumo das fun¢des’,
Pagina 272

Sentido de rotagao DR em movimentos circulares

Para os movimentos circulares ndo tangentes a outros elementos
do contorno, introduza o sentido de rotacao da seguinte forma:
Rotagao em sentido horario: G02/G12

Rotagao em sentido anti-horario: G03/G13

Corregao do raio

A corregao do raio deve estar no bloco NC com que se faz a
aproximagao ao primeiro elemento de contorno. A corregao do raio
nao pode ser ativada num bloco NC para uma trajetdria circular.
Programe esta corregao previamente num bloco linear.

Mais informag6es: "Movimentos de trajetéria — coordenadas
cartesianas’, Pagina 162
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Posicionamento prévio

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

0 comando néo realiza uma verificagdo de colisdo automatica
entre a ferramenta e a pega de trabalho. Um posicionamento
prévio incorreto pode, adicionalmente, causar danos no contorno.
Durante o movimento de aproximagao, existe perigo de colisdo!

» Programar uma posicao prévia adequada

» Verificar o desenvolvimento e o contorno mediante a
simulagao gréfica
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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. CondigBes para o ponto de partida:

® programado sem correcao do raio

® de aproximacgédo possivel sem colisdo

m  estar préoximo 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 aproximacg&o ao primeiro ponto de contorno.

Primeiro ponto de contorno

Para o movimento da ferramenta no primeiro ponto de contorno,
programe uma correc¢ao do raio.

Aproximacao ao ponto de partida no eixo do mandril

Na aproximacgao ao ponto de partida, a ferramenta tem que
deslocar-se no eixo do mandril e na profundidade de trabalho. Se
houver perigo de coliséo, aproximagao ao ponto de partida em
separado no eixo do mandril.

Exemplo
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Ponto final

Condigbes para a selegdo do ponto final:

® de aproximacgédo possivel sem colisdo

m  estar préoximo do ultimo ponto de contorno

= |mpedir estragos no contorno: o ponto final ideal situa-se no
prolongamento da trajetdria 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 aproximacéao 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 corregao
do raio.

Impedir estragos no contorno: o ponto de partida ideal situa-se
entre os prolongamentos das trajetorias da ferramenta para a
magquinagem 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 aproximacgéao ou o afastamento do contorno.
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Aproximagao e saida tangentes

Com G26 (figura do centro, a direita) pode-se fazer a aproximagao vi
tangente a pega de trabalho e com G27 (figura em baixo, a direita)
pode-se sair tangencialmente da pega de trabalho. Desta forma,
evitam-se marcas de corte livre.
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G41 y J

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 pega de
trabalho, e tém que ser programados sem corregao 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 esta programado o
ultimo ponto de contorno: este é o ultimo bloco NC com corregéo
de raio G41/G42

O raio para G26 e G27 tem de ser escolhido de forma a que
0 comando possa executar a trajectoria circular entre o
ponto de partida e 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
°
o

Resumo: tipos de trajetoria para a aproximagao e saida
do contorno

As fungdes 