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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 591

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

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

Janela de dialogo ou botédo do ecra
seguinte/anterior
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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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Principios basicos | Sobre este manual

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

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 exportagao:

®  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 func¢des que ndo estéo
disponiveis em todos os comandos.

As funcgdes 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
magquinagem:

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

@ 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

30 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual do Utilizador Preparar, testar e executar programas NC | 10/2022



Principios basicos | Tipo de comando, Software e Fungdes

Opgoes de software

O TNC 640 dispde de diversas op¢des 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 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

KinematicsOpt (Opgao #48)

Otimizacao da cinematica da maquina ® Guardar/restabelecer a cinematica ativa
B Testar a cinematica ativa
m Otimizar a cinematica ativa

Turning (opgao #50)

Modo de fresagem/torneamento 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

KinematicsComp (opgao #52)

Compensacao de espaco 3D Compensagéao de erros de posigéo e de componente

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

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

Com estas opcdes de software, podem estabelecer-se até seis ligagcdes
cliente paralelas.

3D-ToolComp (opgao #92)

Corregao 3D do raio da ferramenta m Desvio do raio da ferramenta dependente do angulo de presséo

dependente do angulo de presséo ® Valores de corregdo em tabela de valores de correcéo separada

Sujeito a autorizagdo de exportagado = Condicao: 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 291 TORN.INTERPOL.ACOPL.
B Ciclo 292 TORN.INTERP.CONTORNO

Spindle Synchronism (Opgao #131)

Movimento sincronizado do mandril . Movimento sincronizado do mandril porta-fresa e do mandril de
torneamento

" Ciclo 880 FRES.ENVOLV.ENGREN. (Opg&o #50 e Opgao #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- Atenuacdo das vibragbes da maquina para melhorar a superficie da peca
nas de trabalho através das fungdes:

®  AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer (Opgao #152)

Otimizag¢ao de modelo CAD Conversao e otimizacao de modelos CAD
= Dispositivo tensor
B Bloco
® Peca pronta

Batch Process Manager (Opgao #154)

Batch Process Manager Planeamento de ordens de producao

Component Monitoring (Opgao #155)

Supervisao dos componentes sem Supervisao da sobrecarga de componentes da maquina configurados
sensores externos

Grinding (Opcao #156)
Retificagao por coordenadas ® Ciclos para o curso pendular

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

Gear Cutting (Opgao #157)

Processar conjuntos de dentes ® Ciclo 285 DEFINIR ENGRENAGEM
m Ciclo 286 FRES.ENVOLV.ENGRENAGEM
m Ciclo 287 APARAR ENGRENAGEM

Turning v2 (opgao #158)
Fresagem de torneamento Versao 2 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.

Opc. Contour Milling (opgao #167)

Ciclos de contorno otimizados 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

36

As fungbes 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
0 nome da opgéo de software #158 foi alterado para Turning v2.
A opcéao 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.

A opgao de software #136 Controlo visual da fixagadoVSC 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.

m No pardmetro de introducdo COR_TYPE para ferramentas de
retificar (opgdo #156), define-se o método de corregdo 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 aplicagoes cliente acedam
aos dados de ferramenta do comando. E possivel ler e escrever
dados de ferramenta.
O OPC UA NC Server nao 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.

= O CAD-Viewer foi ampliado da seguinte forma:

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

B Com o icone Mostrar barra lateral, € 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 o modo 2D estiver ativo, o
comando apresenta a coordenada Z a cinzento.

= O CAD-Viewer também reconhece circulos como posigbes de
maquinagem compostas por dois semicirculos.

®  As informacdes sobre o ponto de referéncia da peca de
trabalho e o ponto zero da pega de trabalho podem ser
guardadas num ficheiro ou na area de transferéncia, mesmo
sem a opgao de software #42 CAD Import.

B Asimulagéo 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, o 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.

®m 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.

® O comando deixa de suportar o painel de operagao adicional
ITC 750.

= A ferramenta HEROS Diffuse foi eliminada.

B Na janela Certificads e codigo, na drea Ficheiro de chave SSH
gerido externamente, pode-se selecionar um ficheiro com
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chaves SSH publicas adicionais. Dessa maneira, podem-se
utilizar chaves SSH sem ter de as transmitir para o0 comando.

= Na janela Configuragcdes 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 blogueia ligagdes LSV2 ou
RPC inseguras também com a gestao de utilizadores inativa.
Estes parametros de maquina estdo contidos no objeto de dados
CfgDncAllowUnsecur (135400).

0 comando mostra uma informagéo, se detetar uma ligagéo
insegura.
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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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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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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.

2.2 Ligar a maquina

Confirmar a interrupgao de corrente

[BIModo de operacao manual = BProgramar o
) odo de oparacas aanun i it
APERIGO g

Atencao, perigo para o operador!

s
sualizagio do posisso NODO: ATUAL Resumo P PAL 1oL ove W pes pos i tooL 11 v >| ° L]

+0.000 L sai000 Ciiel
[ i Ani iqi C o +0.000 S o ——
Existem sempre perigos mecanicos originados pelas maquinas _— s em
. s . sy A +0.000 L =
e respetivos componentes. Os campos elétricos, magnéticos v0.000 C - |
" N , _ ot 1o T
ou eletromagnéticos sao perigosos, em particular, para os =B
portadores de pacemakers e implantes. Os perigos comegam ao , P
ligar a maquinal! L
» Consultar e cumprir o manual da maquina = _ . i T
5 6500 F oan/nin GE o
> Consultar e cumprir as disposigdes e simbolos de seguranga R T
» Utilizar os dispositivos de seguranca e ——; "

Fcoss | eestho 20-n01 e
" s s | aruconnon1 [ ara:nes e TaEL
] * e TV

Consulte o manual da sua maquina!

A ligagdo da maquina e a aproximacao aos pontos de
referéncia sdo fungbes que dependem da maquina.

Para ligar a maquina, proceda da seguinte forma:
» Ligar a tensado de alimentagdo do comando e da maquina

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

> Em seguida, o comando mostra o dialogo de interrupgéo de
corrente no cabegalho do ecra.

> Premir a tecla CE

> 0 comando compila o programa PLC.
@ > Ligar a tensdo de comando
44
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Primeiros passos | Testar graficamente a peca de trabalho

2.3 Testar graficamente a pe¢a de trabalho

Selecionar o modo de funcionamento Teste do programa

Pode testar programas NC no modo de funcionamento Teste de
programa:

» Premir o seletor de modos de funcionamento

> 0 comando muda para o modo de funcionamento
Teste de programa.

Informagdes pormenorizadas sobre este tema

= Modos de funcionamento do comando
Mais informagodes: "Modos de funcionamento”, Pagina 67

® Testar programas NC
Mais informagodes: "Teste do programa’, Pagina 289

Selecionar a tabela de ferramentas

Se ainda n3o tiver ativado nenhuma tabela de ferramentas no modo
de funcionamento Teste de programa, necessita de executar este
passo.

PGM
MGT

SELECCI.

premir a tecla PGM MGT
0O comando abre a gestéo de ficheiros.
Premir a softkey SELECCI. TIPO

0O comando mostra um menu de softkeys para
selegao do tipo de ficheiro a mostrar.

Premir a softkey P.DEFEITO

> 0 comando mostra todos os ficheiros guardados
na janela do lado direito.

Posicionar o cursor para a esquerda sobre os
diretérios

VvV v VvV

TIPO

v

P.DEFEITO

» Posicionar o cursor sobre o diretorio TNC:\table\

» Posicionar o cursor para a direita sobre os
ficheiros

» Posicionar o cursor sobre o ficheiro TOOL. T
(tabela de ferramentas ativa)

HIHI‘
v

Nt > Aceitar com a tecla ENT

> TOOL.T adquire o estado S e, assim, fica ativa
para o Teste de programa.

END » Premir a tecla END para abandonar a gestao de
ficheiros

Informagoes pormenorizadas sobre este tema

® Gestdo de ferramentas
Mais informago6es: "Introduzir dados de ferramenta na tabela",
Pagina 149

m Testar programas NC
Mais informagodes: "Teste do programa’, Pagina 289
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Selecionar o programa NC

premir a tecla PGM MGT
> 0 comando abre a gest&o de ficheiros.
ULTINO Premir a SOftkey ULTIMO ARQUIVO

0O comando abre uma janela sobreposta com os
ficheiros selecionados mais recentemente.

» Selecione com as teclas de setas o programa NC
que pretende testar

Nt » Aceitar com atecla ENT

v

v

A\

Selecionar a divisao do ecra e a vista

{a » Premir a tecla Divisado do ecra

> Na barra de softkeys, o comando mostra todas as
alternativas disponiveis.

» Premir a softkey PROGRAMA + PECA TRAB.

> 0 comando mostra o programa NC na metade

do lado esquerdo do ecréa e o bloco na metade do
lado direito.

‘ ——— ‘ » Premir a softkey OPCOES VISTA

VISTA

PROGRAMA
+
PEGA

0O comando oferece as seguintes vistas:

Softkey Fungao
VISUALIZ Vista de cima
=
VisusLiz. Representagao em 3 planos
CBdw
VISUALTZ Representacdo 3D
5ol

Informag6es pormenorizadas sobre este tema
® Fungdes do grafico
Mais informagodes: "Graficos ', Pagina 272

® Executar teste do programa
Mais informagodes: "Teste do programa’, Pagina 289
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Primeiros passos | Testar graficamente a peca de trabalho

Iniciar teste do programa

‘ RESET ‘ » Premira SOftkey RESET START

START > 0 comando anula os dados de ferramenta ativos
até ao momento.

> 0 comando simula o programa NC ativo até
uma interrupgao programada ou até ao final do
programa.

» Enqguanto decorre a simulagéo, pode alternar as
visualizagdes através das softkeys

Premir a softkey STOP
0O comando interrompe o teste de programa.
Premir a softkey INICIO

O comando prossegue com o teste do programa
apos uma interrupgao.

‘ STOP ‘

VvV v.VvV

‘ START ‘

Informag6es pormenorizadas sobre este tema

B Executar teste do programa
Mais informagodes: "Teste do programa’, Pagina 289
® Fungdes do grafico
Mais informagdes: 'Graficos ", Pagina 272
m  Ajustar a velocidade de simulagao
Mais informagodes: "Definir a velocidade do teste do programa”,
Pagina 278
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2.4 Ajustar ferramentas

Selecionar o modo de funcionamento Modo de operacao

manual
As ferramentas ajustam-se no modo de funcionamento Modo de Wices g speraces manual = BYProgzanas -
operacao manual: &
Visualizagho do posigho UODD: ATUAL Resuma POI PAL LBL 66 W P08 Fos iR TooL 17 T > © |
» Premir o seletor de modos de funcionamento e i v am e s :
> 0 comando muda para o modo de funcionamento 2,000 e
Modo de operacao manual. ssn.710 e
Informagdes pormenorizadas sobre este tema — : |m L
= Modos de funcionamento do comando wou ™ T
Mais informagdes: "Modos de funcionamento”, Pagina 67 - P
6o Fioa el e J
" s o At ot = Taaein

L] & LA TUW

Preparar e medir ferramentas

» Armar as ferramentas necessarias nas montagens
correspondentes

» Na medigado com o aparelho externo de ajuste prévio da
ferramenta: medir ferramentas, anotar o comprimento e o raio

ou transferir diretamente para a maquina com um programa de
transmissao

» Na medigdo na maquina: depositar as ferramentas no trocador
de ferramentas,

Mais informagodes: "Editar a tabela de posigdes TOOL_P.TCH",
Pdgina 50
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Primeiros passos | Ajustar ferramentas

Editar a tabela de ferramentas TOOL.T

[Bzaicao,

tabela de ferramenta
Continuap Edicao tabela forr

Consulte o manual da sua maquinal!
A chamada da gestao de ferramentas pode diferir do - K

204 n

procedimento descrito seguidamente. 3 2

5ot 60
6012 i
1014 "
901 "
918 9

Na tabela de ferramentas TOOL.T (guardada permanentemente e .

12024 n

em TNC:\table\) sdo memorizados dados de ferramentas como o s -

15030 100

comprimento e o raio, mas também outras informagdes especificas teom o

da ferramenta, necessarias para que o comando execute as mais nm "
variadas funcdes. e .

Para introduzir os dados de ferramenta na tabela de ferramentas
TOOL.T, proceda da seguinte forma: FIE17TIT %=

AF 3
=

g

2 F| [ [[2==]| [H

f=

@ 2

o e b i
| FeRRau. | > Premir a softkey FERRAM. TABELA
‘ TUM ‘ > 0 comando mostra a tabela de ferramentas numa

representacéo tabelar.
» Colocar a softkey EDITAR em ON
» Com as teclas de seta para baixo ou para cima,

selecionar o nimero da ferramenta que se deseja
alterar

» Com as teclas de seta para a direita ou para a
esquerda, selecionar os dados de ferramenta que
se desejam modificar

END » Premir a tecla END

> 0 comando sai da tabela de ferramentas e guarda

as alteragdes.

Informagbes pormenorizadas sobre este tema

®m Modos de funcionamento do comando
Mais informagodes: "Modos de funcionamento”, Pagina 67
B Trabalhar com a tabela de ferramentas
Mais informagodes: "Introduzir dados de ferramenta na tabela”,
Pagina 149
® Trabalhar com a gestdo de ferramentas
Mais informacgodes: "Chamar a gestdo de ferramentas’,
Pagina 169
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Editar a tabela de posi¢coes TOOL_P.TCH

Consulte 0 manual da sua maquina! [?'E"’Jf?f-f?""’ﬁ-"335“’33-"" — ~ I
0 modo de funcionamento da tabela de posicdes depende -J 5 e . T'
da maquina. G =;
= e
Na tabela de posicdes TOOL_P.TCH (guardada em TNC:\table\) = | T
determinam-se as ferramentas que estdo preparadas no carregador i -
de ferramentas. R ]
Para introduzir os dados na tabela de posi¢cdes TOOL_P.TCH, R
proceda da seguinte forma: o
/7‘ » Premir a softkey FERRAM. TABELA R R ==
Bai'N > 0 comando mostra a tabela de ferramentas numa I ——

CAIXA
TABELA

END >
u]

representacao tabelar.

Premir a softkey CAIXA TABELA

O comando mostra a tabela de posigdes numa
representacao tabelar.

Colocar a softkey EDITAR em ON

Com as teclas de seta para baixo ou para cima,
selecionar o nimero da posicao que se deseja
alterar

Com as teclas de seta para a direita ou para a
esquerda, selecionar os dados que se desejam
modificar

Premir a tecla END

Informag6es pormenorizadas sobre este tema
= Modos de funcionamento do comando
Mais informagodes: "Modos de funcionamento”, Pagina 67
® Trabalhar com a tabela de posicdes
Mais informagodes: "Tabela de posi¢des para trocador de
ferramentas’, Pagina 157
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2.5 Ajustar a pega de trabalho

Selecionar o modo de funcionamento correto

As pegas de trabalho ajustam-se no modo de funcionamento Modo
de operacao manual ou Volante electronico

» Premir o seletor de modos de funcionamento

> 0 comando muda para o modo de funcionamento
Modo de operacao manual.

Informag6es pormenorizadas sobre este tema

= O modo de funcionamento Modo de operacao manual
Mais informagodes: "Deslocagdo dos eixos da maquina’,
Pagina 191

Fixar a peca de trabalho

Fixe a pega de trabalho com um dispositivo tensor sobre a mesa da
maqguina. Se a sua maquina estiver equipada com um apalpador 3D,
entdo o ajuste da pega de trabalho paralelamente aos eixos nao se
realiza.

Se nao dispuser de nenhum apalpador 3D, entdo deve ajustar a pega
de trabalho de forma a que fique fixa paralelamente aos eixos da
magquina.

Informag6es pormenorizadas sobre este tema

®  Definir pontos de referéncia com apalpador 3D
Mais informagodes: "Definigdo do ponto de referéncia com
apalpador 3D ", Pagina 254

= Definir pontos de referéncia sem apalpador 3D
Mais informagdes: "Definir pontos de referéncia sem apalpador
3D", Pagina 222

Defini¢ao do ponto de referéncia com apalpador 3D

Substituir o apalpador 3D

» Selecionar o modo de funcionamento
Posicionam.c/ introd. manual

. Premir a tecla TOOL CALL

Introduzir dados de ferramenta

Premir a tecla ENT

Introduzir o eixo da ferramenta Z

Premir a tecla ENT

TOOL
CALL

m
z
5
vV v.v. v Yy

END » Premir atecla END

Premir a tecla NC-Start

v
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Memorizagao do ponto de referéncia

"

FUNCOES
APALPADOR
Az

APALPADOR

P
P

E
P

IXAR ‘

Selecionar o modo de funcionamento Modo de
operacao manual

Premir a softkey FUNCOES APALPADOR

Na barra de softkeys, o comando mostra as
fungdes disponiveis.

Definir o ponto de referéncia, p. ex., na esquina da
peca de trabalho

Com as teclas de diregao dos eixos, posicionar o
apalpador para o primeiro ponto de apalpagéo da
primeira aresta da pega de trabalho

Selecionar a direcdo de apalpagdo com a softkey
Premir a tecla NC-Start

O apalpador desloca-se na diregéo definida até
tocar na pega de trabalho e, em seguida, regressa
automaticamente ao ponto inicial.

Com as teclas de diregao dos eixos, pré-
posicionar o apalpador para o segundo ponto de
apalpacao da primeira aresta da pega de trabalho

Premir a tecla NC-Start
O apalpador desloca-se na diregéo definida até

tocar na pega de trabalho e, em seguida, regressa
automaticamente ao ponto inicial.

Com as teclas de diregao dos eixos, pré-
posicionar o apalpador para o primeiro ponto de
apalpacao da segunda aresta da peca de trabalho

» Selecionar a diregéo de apalpagéo com a softkey

Premir a tecla NC-Start

> 0 apalpador desloca-se na diregéo definida até

tocar na peca de trabalho e, em seguida, regressa
automaticamente ao ponto inicial.

Com as teclas de diregao dos eixos, pré-
posicionar o apalpador para o segundo ponto de
apalpagao da segunda aresta da peca de trabalho

Premir a tecla NC-Start

> 0 apalpador desloca-se na diregéo definida até

'ONTO
REF

>

tocar na peca de trabalho e, em seguida, regressa
automaticamente ao ponto inicial.

Depois, o comando mostra as coordenadas do
ponto da esquina determinado.

Definir 0: Premir a softkey FIXAR REF
Abandonar o menu com a softkey FIM

Informag6es pormenorizadas sobre este tema

m Definir pontos de referéncia

Mais informagodes: "Definigdo do ponto de referéncia com
apalpador 3D ", Pagina 254
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2.6 Maquinar a peca de trabalho

Selecionar o modo de funcionamento Execucao passo a
passo ou Execucao continua
Tanto pode executar programas NC no modo de funcionamento

Execucao passo a passo como no modo de funcionamento
Execucao continua:

» Premir o seletor de modos de funcionamento

0 comando muda para o modo de funcionamento
Execucao passo a passo, 0 comando executa 0s
blocos NC um a um.

» Deve confirmar cada bloco NC com a tecla
NC-Start

» Premir a tecla Execucao continua

> 0 comando muda para o modo de funcionamento
Execucao continua, o comando executa o
programa NC ap6s o arranque NC até uma
interrupgéo de programa ou até ao final.

Informagdes pormenorizadas sobre este tema

= Modos de funcionamento do comando
Mais informagodes: "Modos de funcionamento”, Pagina 67

® Executar programas NC
Mais informagodes: "Execucéo do programa’, Pagina 296

Selecionar o programa NC

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

uLTIHO > Premir a softkey ULTIMO ARQUIVO
ARQUIVO
B > 0 comando abre uma janela sobreposta com os

ficheiros selecionados mais recentemente.

> Se necessario, selecionar o programa NC que se
deseja executar com as teclas de setas, aceitar
com a tecla ENT

Iniciar o programa NC

» Premir a tecla NC-Start

i .
L > 0 comando executa o programa NC ativo.

Informagdes pormenorizadas sobre este tema

®  Executar programas NC
Mais informacgodes: "Execucdo do programa’, Pagina 296

EExecucao continua
3 Exocueas continua

TH: v
ST

+0.000

nnnnn
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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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Principios basicos | 0 TNC 640

Seguranca de dados e prote¢ao de dados

Os bons resultados dependem, de forma determinante, dos

dados colocados a disposicdo e também da garantia da sua
confidencialidade, integridade e autenticidade. Por este motivo,

a protegdo contra a perda, manipulacéo e divulgagéo ndo
autorizada de dados relevantes assume a maxima prioridade para a
HEIDENHAIN.

Para que os dados sejam protegidos ativamente no comando, a
HEIDENHAIN disponibiliza solugdes de software integradas da
ultima geragao.

O comando oferece as seguintes solugdes de software:

= SELinux
Mais informagodes: "Software de seguranga SELinux’,
Pagina 546

® Firewall
Mais informago6es: "Firewall’, Pagina 520

® Browser integrado
Mais informagoes: "Mostrar ficheiros da internet’, Pagina 103

m  Gestdo de acessos externos
Mais informagodes: "Permitir ou bloquear o acesso externo’,
Pagina 474

= Monitorizagéo das portas TCP e UDP
Mais informagdes: "Portscan’, Pagina 509

® Diagnostico remoto
Mais informagoes: "Remote Service', Pagina 510

m  Gestdo de utilizadores
Mais informagodes: "Gestao de utilizadores', Pagina 547

Estas solucdes protegem o comando em larga medida, mas nao
substituem uma segurancga informatica propria da empresa e
uma estratégia global integrada. A HEIDENHAIN aconselha a
implementacao, adicionalmente as solugdes oferecidas, de um
conceito de seguranga adaptado a empresa. Dessa maneira, 0s
dados e informacdes séo protegidos eficazmente também apods a
exportacdao do comando.

Para que se possa proteger a seguranga de dados igualmente no
futuro, a HEIDENHAIN recomenda que se informe regularmente das
atualizagdes de produto disponiveis e mantenha o software num
estado atual.

Atencao, perigo para o operador!

Os softwares maliciosos (virus, cavalos de troia, malware
ou worms) podem modificar blocos de dados ou software.
Blocos de dados e software manipulados podem causar um
comportamento imprevisivel da maquina.

> Antes da utilizacao, verificar se os dispositivos de memoria
amoviveis estdo infetados por software malicioso

> Iniciar o navegador de internet interno exclusivamente na
Sandbox
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Programas antivirus

Os programas antivirus podem afetar negativamente o
comportamento de um comando NC.

Os efeitos podem ser, por exemplo, interrupgdes do avango ou
falhas do sistema. Tais efeitos negativos ndo sdo aceitaveis em
comandos de maquinas-ferramentas. Por isso, a HEIDENHAIN
nao propde programas antivirus para o comando e desaconselha,
igualmente, a utilizagao dos mesmos.

No comando, estdo a disposigao as seguintes alternativas:
SELinux

Firewall

Sandbox

Blogueio de acessos externos

Monitorizagao das portas TCP e UDP

Com a devida configuracdo das referidas possibilidades, existe uma
protegao extremamente eficaz para os dados do comando.

Se ndo prescindir da utilizagdo de um programa antivirus, deve
operar o comando numa rede fechada (com um gateway e um
programa antivirus). A instalagdo posterior de um programa
antivirus ndo é possivel.
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3.2 Ecraeconsola

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

HEIDENHAIN

1 Linha superior O
Com o comando ligado, o ecra visualiza na linha superior os g
modos de funcionamento seleccionados: modos de funciona- =
mento da maquina a esquerda, e modos de funcionamento da =i
programacao a direita. Na area maior da linha superior fica o 7
modo de funcionamento em que esta ligado o ecra: ai apare- =
cem as perguntas de Ejlalogo eos tgxtos de aviso (excegdo: m b
quando o comando sé mostra graficos). T S ) s
b T T e oo 8
2 Softkeys » 5 — it e
Na linha inferior, o comando visualiza mais fun¢des numa A9 0 @ @ @@l e e

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

7 Teclas seletoras de softkey para softkeys do fabricante da
maquina

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

o U AW

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

Mais informacgo6es: "Operacao do ecra tatil", Pagina 591
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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 67
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 @ = o
na parte superior direita mostra os elementos de comando da N EEae =
consola externa:

- . = 7
] DXNEAMEYMNDDE E— Caao

1 Teclado alfanumérico para as introdugdes de texto, nomes de 1 | e i e
ficheiros e programacéo DIN/ISO @ =E® , EESE == o
. ~ . . - HEB EEEFEE ====6
2 = Administragdo de ficheiros @ —= 8 P
= Calculadora £ :--g EEEEE - g O
At N
= Fungdo AJUDA & fhsneoEesEEE @ @

@ @

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: "Operacéo do ecra tatil", Pagina 591

@ 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.
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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

Blnodo de operacac manual ,-:Ef»muumar ¢
i Modo de operacao manual S
Visualizagho do posigho UODD: ATUAL esumo [Pl PAL LBL GYC W Pos P08 A TooL 1T tane 3| L]
+0.000 REFH X v
¥ 0,000 s e
+0.000 z 14b.002
05 A 0,000
+0.000 012 Aous
+0.000 +30.0000 16,0000
57 | +341.710 oLms  s0.0000 oan 00008 |
oL-Pau  s0.00m0 oapa 40,0000
wizo " w0
2
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B o
o
POM CALL © 00:00:04
Pou activo THG:no_progism
Fro0% §
& e B & W
S 6500 F_omn/uin B o
our 100 wsis 2
100% S-OVR
100% F-OVR  Si LIMIT 1 =
Funcoss || _etotho 20101 Fenn.
" s F Asaimaoon | PowTo nER s R
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aPoslclnnam,c/ introd. manual o E]Programar 5
 Posicionam. introd. man. — o o
u
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|+smdi.h S REEN X 40.000 A 40.000 =
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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
PROGRAIA A esquerda: programa NC, & direita: estrutura de
o programas
PROGRAUA A esquerda: programa NC, & direita: grafico de
aRAFICOS programagé&o

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-
P;t;A |hO
Pega de trabalho
PEGA
PROGRAIA A esquerda: programa NC, & direita: corpos de
G colisdo e pega de trabalho
Corpos de coliséo e pega de trabalho
MAQUINA

Principios basicos | Modos de funcionamento

Programar [one] e
ropramar

1
I =

1 BLK FORN 0.1 2 X-35 ¥-50 2-10
> bix Fomi 0.2 xii20 ve2n ze0
5 Toou oaut 3 53300
o 0 200 no

L X3 vio e
H .
7 APPR LET X-10 Y+0 R5 AL e
o FroL xeton ven
o reon- Rio cso. coxeo
10 rLr
11 FeT R R1s coxston ceveo
1
13 FCT Dn R1 comedo copk 110 oo P
14 FLT POX 100 PO110 015
15 FseLeer)
16 reT DRe RS
17 FLT POXe 100 POYS0 D18
10 FCT OR- R0 CLSD- COKed GOV
1 FseLecrt G
20 06 LeT x-30 Vet zorno ms R
21t pou neoee w

§
g 3 ™ i @
sar | meser
— emar | e »
s

T CALL pa rra
2 BLK FORM CYLINDER Z R30 Leb DIST+2
3 TOOL CALL “FACE_MILL_D40" Z S2000 F1000
[ w

5 CYCL DEF 231 FRESAGEN TRAMSVERSAL

CONPRTMENTO 1. LADD
02095460 CONPRINENTO 2. LADD

0220200 :ARREDONDANENTO

s RE | o leiielwi
e | BEEl o sranr
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Execugao continua de programa e execugao de programa
frase a frase

No modo de funcionamento Execucao continua, 0 comando [BExecucao sontinua
executa um programa NC até ao final do programa ou até uma e
interrupgéo manual ou programada. Depois de uma interrupgao, L
pode retomar-se a execugao do programa. b
No modo de funcionamento Execucao passo a passo, cada as e
bloco NC € iniciado individualmente com a tecla NC-Start. Com En S
ciclos de padrées de pontos e CYCL CALL PAT, o comando para F R L
apo6s cada ponto. A definigdo de bloco € interpretada como um e
bloco NC. T
S —
. e~ ~ [x [0 000] - | +0.000 "
Softkeys para divisdo do ecra sl <0.000
Softkey Janela [ R — P [ =

Programa NC

PGM

PROGRAA A esquerda: programa NC, & direita: estruturagéo
PROGRAIA A esquerda: programa NC, & direita: visualizag&o
ES':ADO de estado
PROGRAUA A esquerda: programa NC, & direita: pega de traba-

P£+CA lho

Peca de trabalho

PECA
POSTCAD A esquerda: programa NC, & direita: corpos de
R 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 Visualizagoes de estado

Visualizagao de estado geral

A visualizacéo de estado geral no campo inferior do ecra informa- [Biccuces passo apesso = @Peogranar u

0 sobre a situacéo atual da maquina. O comando tanto mostra e s e e |l
informagdes sobre eixos e posigdes, como valores tecnoldgicos e L e el
simbolos de funcdes ativas.

Vo) sazaz s +186. 100
2 10) "

0 comando mostra o estado nos modos de funcionamento: T e, coue _——
= Execucao passo a passo sl e e |
= Execucao continua Ll . 5 T |@
m Posicionam.c/ introd. manual : L“‘:“:g":':m,;
— = - - [x ] - | +0.000 N +186.100/||@E o
Quando a divisdo do ecrd GRAFICO esta selecionada, a 220,00
visualizacdo de estado ndo é mostrada. L Bewwe e e 09 .
S e o 2 e

Nos modos de funcionamento Modo de operacao manual e
Volante electronico, o comando mostra a visualizagdo de estado
na janela grande.

Visualizagao de eixos e de posi¢oes

Consulte o manual da sua maquina!

O fabricante da sua maquina determina a sequéncia e a
quantidade dos eixos visualizados.

Simbolo Significado
REAL Modo da visualizacao de posicgao, p. ex., coorde-
nadas reais ou nominais da posicao atual

Mais informagoes: "Selecionar a visualizagéo de
posi¢cao’, Pagina 465

Eixos da maquina
O eixo selecionado é realgado a cor

i

|
=
N

O comando mostra 0s eixos auxiliares em minus-
culas

O eixo ndo esta referenciado

s B

O eixo ndo esta no funcionamento seguro ou é
simulado

>

O eixo é bloqueado

0 eixo pode ser deslocado com o volante

©  +

O pardmetro de maquina CfgPosDisplayPace (N.° 101000)
permite definir a exatiddo da visualizagéo através do
numero de casas decimais.
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Ponto de referéncia e valores tecnolégicos

Simbolo

@

Significado

Numero e comentdrio do ponto de referéncia
ativo a partir da tabela de pontos de referéncia
Se o ponto de referéncia tiver sido definido

manualmente, o comando exibe atras do simbolo
o texto MAN

NUmero da ferramenta ativa

Velocidade S

Avanco F

A apresentacao do avango em polegadas corres-
ponde a décima parte do valor efetivo.

Se estiver ativo um limite de avango, o comando
apresenta um sinal de exclamac&o a seguir ao
valor de avango.

Mais informacodes: "Limite de avango F MAX",
Pagina 205

Funcéo M ativa

M-t/9

O mandril é comandado a partir de um ciclo,
p. ex., durante a roscagem

Simbolos de fungdes ativas

Simbolo

'7F1

1=

Significado
A corregéo de raio de ferramenta RL esta ativa

Durante a fungao AVANCE BLOQUE, o simbolo
mostra-se transparente

—r
=

A corregédo de raio de ferramenta RR esta ativa

Durante a fungdo AVANCE BLOQUE, o simbolo
mostra-se transparente

g
-

A corregdo de raio de ferramenta R+ esta ativa

Durante a fungdo AVANCE BLOQUE, o simbolo
mostra-se transparente

A corregao de raio de ferramenta R- esta ativa

Durante a fungdo AVANCE BLOQUE, o simbolo
mostra-se transparente

A correcéo de ferramenta 3D esta ativa

Durante a fungdo AVANCE BLOQUE, o simbolo
mostra-se transparente

No ponto de referéncia ativo ha uma rotagéo
basica ativa

Os eixos séo deslocados tendo em consideragao
arotacao basica

%S W

No ponto de referéncia ativo ha uma
rotagdo basica 3D ativa
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Simbolo Significado
Os eixos sdo deslocados tendo em consideragéo
@ o menu ROT 3D ativo

Os eixos sdo deslocados de forma espelhada

TCPM A fungdo M128 ou a opgdo FUNCTION TCPM esta
ativa
& A funcao de deslocacao na diregdo do eixo da
% ferramenta estd ativa
-

| o ‘ Nenhum programa NC selecionado, programa NC
selecionado de novo, programa NC cancelado por
paragem interna ou programa NC terminado

Neste estado, o comando n&o dispde de informa-
¢Oes de programa com efeito modal (a chama-
da referéncia de contexto), mediante as quais séo
possiveis todas as operacoes, p. ex., movimentos
do cursor ou a alteracao de parametros Q.

O programa NC foi iniciado, a execugao esta em

t curso
Neste estado, o comando ndo permite quaisquer
operagdes por motivos de seguranca.
Ta'l O programa NC esta parado, p. ex., no modo de
= funcionamento Execucao continua depois de se

acionar a tecla NC-Stop

Neste estado, o comando ndo permite quaisquer
operagdes por motivos de seguranca.

O programa NC foi interrompido, p. ex., no modo
de funcionamento Posicionam.c/ introd. manual
apos a execugao sem erros de um bloco NC

Neste estado, o comando permite diversas opera-
¢oes, p. ex., movimentos do cursor ou a alteragdo
de parametros Q. Com estas operagdes, 0 coman-
do perde, eventualmente, as informagdes de
programa com efeito modal (a chamada referén-
cia de contexto). A perda da referécia de contex-
to provoca, entre outras coisas, posigoes indese-
jadas da ferramental!

Mais informagoes: "Modo de funcionamento
Posicionam.c/ introd. manual’, Pagina 325

e "Interrupgdes comandadas pelo programa’,
Pagina 301

O programa NC é interrompido ou terminado

©)

Modo de torneamento esta ativo

Modo de dressagem esta ativo

e |W |
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Simbolo Significado

A funcdo Supervisdo Dindmica de Colisdo DCM
esta ativa

AFC A funcdo Regulagédo Adaptativa do Avango AFC
L esta ativa no corte de memorizagéo
A funcdo Regulagdo Adaptativa do Avango AFC
AFC esta ativa no funcionamento de regulagao
ACC A fungéo Supresséo de Vibragdes Ativa ACC esta
habilitada
g of A funcdo de rotagdes pulsantes esta ativa
| , & As definicdes de programa globais estéo ativas
Os eixos principais lineares ativos ndo correspon-
I dema X, Y e Z, porque a fungdo PARAXMODE ou
e POLARKIN est ativa.

Um simbolo PARAXMODE ou POLARKIN
ativo oculta o simbolo PARAXCOMP
DISPLAY.

A funcdo PARAXCOMP DISPLAY estad ativa

Um simbolo PARAXMODE ou POLARKIN
ativo oculta o simbolo PARAXCOMP
MOVE.

A funcdo PARAXCOMP MOVE est3 ativa

E possivel alterar a sequéncia dos simbolos com o
parametro de maquina opcional iconPrioList (N.° 100813).
Apenas os simbolos para STIB (Steuerung in Betrieb -
comando em funcionamento) e DCM (opg&o #40) estdo
sempre visiveis e ndo podem ser configurados.

Visualizagoes de estado suplementares

As visualizacdes de estado suplementares fornecem informacoes
pormenorizadas para a execugao do programa. Podem ser
chamadas em todos os modos de funcionamento, exceto
Programar. No modo de funcionamento Teste do programa, tem a
disposigao apenas uma visualizagao de estado limitada.
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Ligar a visualizagao de estado suplementar
@ » Chamar barra de softkeys para a divisdo do ecra

PROGRAMA
+

» Selecionar a representacao no ecra com
visualizacado de estado adicional

> 0 comando mostra na metade direita do ecréa o
formulario de estado Resumo.

ESTADO

Selecionar visualizagOes de estado suplementares

@ » Comutar a barra de softkeys até aparecerem as
softkeys de ESTADO

visualizacdo de estado suplementar, por exemplo,
posigoes e coordenadas, ou

= » Selecionar através das softkeys de comutacéo a
vista pretendida

‘ EsTA00 ‘ » Selecionar diretamente através da softkey a

Selecione as visualizagdes de estado descritas abaixo da seguinte
forma:

m diretamente através da softkey correspondente
B através das softkeys de comutacéo
B oucom a ajuda da tecla Separador seguinte

Tenha em atencdo que algumas das informagoes de
estado descritas em seguida so estardo disponiveis se tiver
ativado a opcao de software respetiva no comando.
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Resumo

0O comando mostra o formulario de estado Resumo apos a
ligacdo, desde que se tenha selecionado a divisao de ecra
PROGRAMA ESTADO (ou POSICAO ESTADO). O formuldrio de
resumo contém as informacoes de estado mais importantes

resumidas, que também podera encontrar divididas nos formularios

de pormenor correspondentes.

Softkey

ESTADO
SUMARIO

Significado
Visualizagdo de posigéo

Possiveis informacdes adicionais a frente das
designagdes dos eixos:

® (D) com a fungdo PARAXMODE DISPLAY ativa
= (M) com a fungdo PARAXMODE MOVE ativa

posigao do mandril

Dependente do parametro de maquina
spindleDisplay (N.° 100807)

Informacgdes da ferramenta

Funcdes M ativas

Transformagdes de coordenadas ativas

Subprograma ativo

Repeticdo de parte de um programa ativa

Programa NC chamado com PGM CALL

Tempo de maquinagem atual

Nome e caminho do programa principal ativo

InformagGes gerais sobre o programa (Separador PGM)

Softkey

N&o é possi-
vel a escolha
direta

Significado

Nome e caminho do programa principal ativo

Contador de valor real / valor nominal

Ponto central do circulo CC (polo)

Contador para o tempo de espera

Tempo de maquinagem atual

Hora atual

Programas NC chamados

Edcxecucao continua
1! Execucao continua

TH: An tompe)_stamp.n
[ Stempel_stamp.h A neen x

0349500 :3.0 LTNETE b
22048 :ARREDONDANENTO
SOBRE-METAL LATERAL

50

7 CALL LBL “safer oL-Ta8
5 TOOL CALL "WILL D20 ROUGH® Z S2000 F1000 e
w

iz

+0.000 [8
2 +180. 000
odo: oM 15 Bs 2000 i o

+0.000 % +0.000
+0.000 © +0.000
FACE_MILL D40

+0.0800 DR +0.0000

+0.000
+0.000

wn min ovr 100% s

L1sTA
a
eARAuET. ||

G nfo

:
e T

2=t

Edcxecucao continua
1! Execucao continua

TH: An tompe)_stamp.n
[ Stempel_stamp.h | pou actavo

:
e T
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Informagoes sobre paletes (Separador PAL)
Softkey Significado MEEETTs ~ D

TH: An tompe)_stamp.n Resimo QM. PAL LBL CYC M POS POS WA TOOL TT TRANS <>
[ Stempel_stamp.h c .

N&o é possi- Numero do ponto de referéncia de paletes ativo P
vel a escolha e
direta

|

atot 6o palates activo 0

TOOL CALL "WILL_D20_ROUGH® Z S2000 F1000
w

CYCL DEF 256 FACETA AECTANGULAR —

ozs0me0  imaTo /o

0268-0  LSODRE-WETAL LATERAL

az2aiie  LANGULO DE ROTACAO

Q36740 LPOSICAD DA TAGETA

0207- AUTO CAVANCO FRESAGEN e El t
ass1eer  LTIPo oE FRESAGEM

a201-20 PROFUNDIOADE o
oz meacuTo

=at0  IncRE i
020643000 AVANCO THEREUENTO
I 100K 5.0VR a
wocrom & ;
[ 100
= &
X #02000]~ | +0.000 \ £l
v | +0.000 +0.000

cal +180. 000 ‘ ‘

Modo: HOM__ |1 s B 2000 F mmimin v 1008 wsin —
e | g | e | S0 | esue | lo=
suwARzo o5, Fenma Thage, | PARMM. O B =l

Repeticao de programas parciais e subprogramas (Separador LBL)
Softkey Significado [@Eiececee comrines I

— s . E———— [
N&o € possi-  Repetigbes parciais de programa ativas com B i iy e o0

velaescolha  numero de bloco, nimero label e quantidade

7 caLL LBt reator
TOOL CALL "WILL_D20_ROUGH® Z S2000 F1000
3

direta de repeticdes programadas/repetigdes ainda a A =

02182030 CONPRTMENTO 1. LADD W trase N ore. LaL Aep

executar GHise  courmmuENTo 1. Lo

o
0206-+300 L AVANCO. THEREMENTO

numero label i e 4

Numeros de subprogramas ativados com nimero B R : |
de bloco, onde foi chamado o subprograma e o mh e o

oo rom & L

[ B ono00] | +0.000
v | +0.000 +0.000

5[5

cal +180. 000 ‘ ‘

Modo: oW |1 T Bs 2000 F ommimin_(ov 1008 wsio —
e | g | e | S0 | esue | | =
suwARzo o5, Fenma Thage, | PARMM. O B =l

Informagoes sobre os ciclos standard (Separador CYC)
Softkey Significado [@Eiececee comrines g |

i

L»K: Anc_prog\BH artext\ Stempel stamp.h . :::(:m PAL LBL CYC M POS POS MR TOOL TT TRANS <) gl
N&o € possi-  Ciclo de maquinagem ativo B o )
vel a escolha T — |

, A — L o=y
direta ot

10 CYCL DEF 256 FACETA RECTANGULAR

|

Tolerancia de trajetoria e angular ativa
Dependendo da tolerancia de trajetoria e angular B

351501 :TIPO DE FRESAGEM

que se encontre ativa, veem-se 0s seguintes it

o
0206-+300 L AVANCO. THEREMENTO

valores: ' e

B
le=t9

H

ok Fom s L [ #1008 @

: » 0. -

= Valores do ciclo 32 TOLERANCIA - —— “'
. , . 2 +0. 400

] \/a|ores do fabncan’[e da magquina oo M0 B s B T o T —]

® Valores limitados por DCM ' el

O limite da tolerancia por DCM é configurado pelo
fabricante da maquina.

Quando a tolerancia é limitada por DCM, o comando
mostra um triangulo de aviso cinzento e os valores
limitados.
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Funcgoes auxiliares M ativas (Separador M)

Softkey

Significado

EEﬁecucaa continua
3 Execucao continua

N&o é possi-
vel a escolha
direta

Lista das fungdes M ativadas com significado
determinado

Lista das fungbes M ativas que séo adaptadas
pelo fabricante da maquina

Posig¢oes e coordenadas (Separador POS)

Softkey

Significado

ESTADO
POS.

Tipo de visualizagédo de posicdes, p. ex., posigao
real

Posicdes de eixo

posigao do mandril

Dependente do pardmetro de maquina
spindleDisplay (N.° 100807)

Angulo de inclinagdo para o plano de maquina-
gem

Rotacdao OEM
Mais informag6es: 'Sistema de coordenadas do
plano de maquinagem WPL-CS", Pagina 131

Angulo das transformacdes basicas

Cinematica ativa

Principal axes, se definidos diferentemente do

padrdo XYZ com a ajuda da fungdo PARAXMODE

ou POLARKIN

3 BLK FORM 0.2 X+120 Ye20 70D
4 ToOL CALL “WILL D& ROUGH' 7 53080 2227

5 FUNCTION FPARAXCOMF DISPLAY X ¥ 2

5 POLARKIN AXES Y 2 C WODE:KEEP POLE:SKIPPED

12 FC OR- R10 CLSDs COXon
19 FLT

14 FCT DR- 15 COXH100 CCYsD
15 FuT

16 FCT DR- R10 COPRI40 GOPA-110
17 FLT POX+100 PDY+0 DIS

18 FSELECTI

Y0 a2z i 126100
()  -som
’ 0.0

sA
s w0 v s0.0000

SPC 4000000 Z +108.9181

u
O S e (™7
wizs 5
urre o
ARREDOMOAENTa %L
£WETAL LATERAL
A _PARA ACABADO &
TN
e Lot s
o e ——
10 CYeL OFF 256 FACETA RECTANGULAR e
02187430 scouPRTNENTO 1. LADD
Qd24=+60  :DINENSAD BLOCO 1 o
0218430 LCONPRIUENTO 2. LADD "
42560 DINENSAD BLOCH 2 o
022000 CRaT0 /O
036800 LSOORE-METAL LATERAL
0224a0  CANGULO DE ROTACAO
036740 LPoSTCAO DA TAGETA
0207- AUTO CAVANCO FRESAGEN = @,}
ams1eet L1100 FRESAGEN
az01--20 PROFUIDIOADE B o
az02ee10  ncaruENTo
020643000 AVANCO THEREUENTO
“oox 0w
wocrom & o
X #02000]~ | +0.000 £l
v | +0.000 Gl +0.000
2 +180. 000
Nodo: oW b1 15 Bs 2000 ¢ ommimin  Jove 10x U sin o
ESTADD. ESTADO. ESTADO. | Salabe ESTADD ‘ | el -
e T I el =
S
E)cxecucao passo a passo = 2
% Execucas passo a passe |
u
e m S ey [T
[2lisbel ML REF.N X (D) +0.000 5

O ovabinie Canmitica stiva 1203 princioats wn i
21 FcT OR- R10 CLSD- coxen coveo 21_AC_SWTV_TABLE vze
22 rseLecTt L
23 L x-30 veso B0 runx
24 pounaan oFr
“oox s.om
wocrom & e
_ &
@ [x =S 000] - | +0.000 X +186.100 £l
v | +30. 000 Gl +45.000
2% +100. 000
Modus: ATUAL |0 T4 s 3000 Womimin  Jove tox  Jusin o
ESTADD. ESTADO. ESTADG. | LR ESTADO. ‘ | -
prosiey ros. Feamau, e, | PAM. 0 B
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Ajustes de programa globais (Separador POS HR)

Softkey Significado [Bsizeses srers E

Resimo PG PAL LBL CYC M POS. POS WA TOOL T1 TRANS <>

Dl4

Sistoms oe cooraenacas [B] wicuina (-ce)

N&o é possi-  Valores atuais da Subrepos. volante

Max. valve derinea by: it

1=

velaescolha = Sistema de coordenadas ativo I oe—— T
direta = Com M118, sempre sistema de e, E— e -
coordenadas da maquina P L . ]

m Seleciondvel com GPS (Ajustes de W e o g

programa globais) | —

o o
0206-+300 L AVANCO. THEREMENTO

i

By 1o0n 5.0m

®m Val. max. definido através de M118 ou GPS e
. [x I ianiee] . | +0.000
B Val. max. e Valor real correspondente dos @ -30.000 G +0.000

& +403.867

eixos selecionados o prn 190 Lo Beo oo i wy
m Estado da fungdo Restaurar valor VT BRI

Mais informagoes: "Definigbes de programa
globais (opgéo #44)", Pagina 365

H
HE

&

{l

il

O comando exibe todas as outras possibilidades de
definicdo da funcéo Ajustes de programa globais no
separador GS.
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Informagoes sobre as ferramentas (Separador TOOL)

Softkey

ESTADO
FERRAM.

Significado
Visualizagdo da ferramenta ativa:
B Visualizagdo T: numero e nome da ferramenta

B Visualizagdo RT: numero e nome duma
ferramenta gémea

Eixo da ferramenta

Comprimento e raios da ferramenta

Medidas excedentes (valores Delta) da tabela de
ferramentas (TAB) e da TOOL CALL (PGM)

Tempo util, tempo util maximo (TIME 1) e tempo
Util maximo em TOOL CALL (TIME 2)

Visualizagdo da ferramenta programada e da
ferramenta gémea

Visualizagao com ferramentas de tornear (Separador TOOL)

Softkey

ESTADO
FERRAM .

Significado
Visualizagao da ferramenta ativa:
® Visualizagdo T: numero e nome da ferramenta

® Visualizagdo RT: nimero e nome duma
ferramenta gémea

Eixo da ferramenta

Comprimentos de ferramenta, raio da lamina e
orientagdo da ferramenta

Medidas excedentes (valores Delta) da tabela de
ferramentas (TAB) e da FUNCTION TURNDATA
CORR (PGM)

Tempo Util, tempo Util maximo (TIME 1) e tempo
util méximo em TOOL CALL (TIME 2)

Visualizagao da ferramenta programada e da
ferramenta gémea

Visualizagdao com ferramentas de retificar (Separador TOOL)

Softkey

ESTADO
FERRAM.

Significado
Visualizagdo da ferramenta ativa:

B Visualizagdo T: numero e nome da ferramenta
® DOC: comentario a ferramenta

Eixo da ferramenta

Dimensdes da ferramenta e ldmina da ferramenta
(CL significa Cutter Location)

Medidas excedentes (valores Delta) da tabela de
ferramentas (TAB) e do programa NC (PGM)

Visualizagdao com ferramentas de dressagem (Separador TOOL)

Softkey

ESTADO
FERRAM.

Significado

Visualizagdo da ferramenta ativa:

Edcxecucao continua
3 Execucao continua

"B
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368200 L (a0, 0000 v
0338--0 2 o[l n c20.0000 il
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1 s 00000 0,000 0,000
cun.Toue e Tz
4] |
ar
son []
@ ¥
B o
f100 ]
&
+0.000. BE o
+0.000
2 +180. 000
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o | oo [ woe || g0 [ g - =
swsiato | ros [ I =
QExenucao continua 3
i Execucac continua
u
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2 Turn_Daompfar_dospor.h - e =
0 BEGIN PO 7 TURN DAEMPFER_DANPER ot ooc: =
1 BLK FORN CYLINDER 7 50 100 DIST.7 a
b o v
2 TooL catt -ruan_noua® Bl wx i
i wiss -
5 Fuiction TmoKTA sPn veousTon ve: 200 ey
UAX500 l
6 CYCL DEF 821 ESCALAO P -3/
021500 <11F0 OF
atgoez  LsArETY G
4930
0438-00
e
s
ospa-an s
aste-an 2
as05-10.2
506-+0 el
7L xene v v
8 LBL "Saf. -]
o wiao e300
101 0
f100 ]
&
X2 | +0.000; B o
+0.000
‘2 +225.000
Modo: NOW &1 T 300 s0 F Omm/min ovr 100% () &
ESTADO. ESTADO. ESTADO. SET400, ESTADS = -
coono | | = =
&[0 [0 S — wns 9o B
Program run, full sequence Brroox
[ EEET, T EOQEMIRD
e M MRS FOS R TooL TT TRANS GPAR G5 AFG MON <)
AL =R 21 SCHLEIFSTIFT_DI0_KERAMIK
o BEGIn pou ABRICHTEN Wi o0c
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©
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=
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[ﬁpzogxam Tun, full sequence
e e

Softkey Significado

M P03 POS WA TooL |TT TAANS OPARA G5 TG MON <>

= Visualizagdo T: numero e nome da ferramenta o v |

= DOC: comentario a ferramenta M“ @

Eixo da ferramenta 2
Dimensdes da ferramenta e orientagéo da ferra- o m

menta (TO) "

Medidas excedentes (valores Delta) da tabela de . Ty
ferramentas (TAB) e do programa NC (PGM) L S e——
b 0,000

+34.211

i tallk -216.568
Tempo de vida S e ) S S S

o
PanRuETER

Visualizagdo da ferramenta programada e da P s - i
ferramenta gémea
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Medigao de ferramenta (Separador TT)

[Bexecucac passo a passo = BProgramar
O comando mostra este separador apenas quando a Drinmn e © N B
fungéo esta ativa na maquina. e —— . T‘
Fop—— I T i
Softkey Significado B Lodm e |
N&o é possi- Ferramenta ativa
vel a escolha l
direta |
Angulo de inclinagdo (MIN) do apalpador de ferra- = T WO
menta v | +61.000 +45.000
& +208 os; ‘ )
Angulo de inclinagdo (MAX) do apalpador de ferra- e | o T [ e -
menta

Tolerancia do angulo de inclinagdo (DIN)

Resultados de medicao do ciclo:

Campo Significado

1 Angulo de inclinacéo da direcdo X
positiva

2 Angulo de inclinagdo da direcdo Y
positiva

3 Angulo de inclinagdo da direcdo X
negativa

4 Angulo de inclinagdo da direcdo Y
negativa

11 Posigao X do apalpador de ferramenta
no sistema de coordenadas da maquina
(M-CS)

12 Posigao Y do apalpador de ferramenta
no sistema de coordenadas da maquina
(M-CS)

13 Posicao Z do apalpador de ferramenta
no sistema de coordenadas da maquina
(M-CS)

14 Didametro ou comprimento das arestas
do elemento de apalpacéo

15 Angulo de torcéo

O fabricante da maquina define a tolerancia do angulo

de inclinagédo no parametro de maquina opcional
tippingTolerance (N.° 114319). Se estiver definida uma sé
tolerancia, o comando determina o angulo de inclinagao
automaticamente.
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Conversoes de coordenadas (Separador TRANS)

. oge [B¥execucas continua CdProgramax -
Softkey Significado Brizae. e DI
EsTab0 TransformacGes ativas e — o
COORD. HESa S — [Blossisessan ponto zer0 ([ vasiocagan (woL-cs) —
TRANSF . [ FIXRUAE SELECT ~THe: ey tom\FINTURENSD_fon ¢ - T
: . oSl Sl o (|
Nome da tabela de pontos zero ativa, nimero do b o o o G e
ponto zero ativo (#), comentario a partir da linha 0
ativa do ponto zero ativo (DOC) a partir do ciclo 7 G G e e e T
Deslocagéo do ponto zero ativo (Ciclo 7); o AR e
cqmando |pdlca uma deslocacgéo do ponto zero I T m——eT
ativo de até 8 eixos 250.000 @ <0.000
sl +643 ssn' o : -
Nome da tabela de corregéo ativa, nimero da oo | | o | S| e = y

tabela ativa (#), comentario a partir da linha ativa
do numero da tabela ativa (DOC)

Deslocagdo ativa no sistema de coordenadas do
plano de maquinagem WPL-CS

Eixos refletidos (ciclo 8)

Angulo de rotacéo ativo (Ciclo 10)

Fator de escala ativo (ciclo 11) / Fatores de
escala (ciclo 26); O comando mostra um fator de
escala ativo em até 6 eixos.

Ponto central da extensdo céntrica

o Com o parametro de maquina
CfgDisplayCoordSys (N.° 127501), o fabricante da maquina
define em que sistema de coordenadas a visualizagéo de
estado mostra uma deslocacao do ponto zero ativo.

Mais informag6es: Manual do Utilizador Programagao de ciclos de
maquinagem
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Visualizar parametros Q (separador QPARA)

Softkey

ESTADO
PARAM. Q

Significado

Visualizagdo dos valores atuais dos pardmetros Q
definidos

Visualizagao das cadeias de carateres dos
paradmetros String definidos

Prima a softkey LISTA Q. O comando abre uma janela
sobreposta. Para cada tipo de pardmetro (Q, QL, QR, QS),
defina os nuUmeros de parametro que deseja controlar.
Os parametros Q individuais separam-se por uma virgula,
enguanto os parametros Q consecutivos sdo agrupados
por um trago de unido, p. ex., 1,3,200-208. O campo

de introducao por tipo de parametro compreende 132
carateres.

Aindicacado no separador QPARA contém sempre oito
casas decimais. O resultado de Q1 = COS 89.999 ¢
mostrado pelo comando, por exemplo, como 0.00001745.
Valores muito altos e muito baixos séo indicados pelo
comando em escrita exponencial. O resultado de Q1 =
COS 89.999 * 0.001 € mostrado pelo comando como
+1.74532925e-08, sendo que e-08 corresponde ao fator
108

A visualizagédo de parametros QS limita-se exclusivamente
aos primeiros 30 caracteres. Desse modo, pode ndo ser
visivel o contelido completo.

Ajustes de programa globais (Separador GS, opgao #44)

O comando mostra este separador apenas quando a
funcao esta ativa na maquina.

+180.000
@ B 20

< |
+0.000
»

o [JProgramar

POM PAL LBL CYC M POS POS WA TOOL T TRANS 0PATA <>

+0.000
+0.000

P omn/min

sudnro ros. Feamau, AT

EsTATO. ESTADO. EsTADo. aTiny EsTan0
cooss
AR 0

(i

" B
&
O}

rquecucao continua
3 e continua

e [JProgramar

PG PAL LBL CYC W POS POS HA TOOL TT TRANS GPARA G5 < >

=

Softkey Significado

N&o é possi-  Valores ativos atuais da fungdo Ajustes de
vel aescolha  programa globais:

direta

Offset aditivo (M-CS)

Rotacdo basica aditiva (W-CS)
Deslocacao (W-CS)
Espelhamento (W-CS)
Deslocacdo (mW-CS)

Rotacao (I-CS)

Factor de avanco

Mais informagodes: "Definigbes de programa
globais (opgao #44)", Pagina 365

EsTazo.

SUAAT0

+180.000
D B 0 Fdmiain

ES W)
+0.000
]

EsTADO. EsTano. aerane

pos. FeRRAu.

esTan0

(mt

o
L

-
<

-

m4

0 comando mostra os valores da possibilidade de ajuste
Subrepos. volante no separador POS HR.
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Regulagao adaptativa do avango AFC (Separador AFC, Opgao #45)

Principios basicos | Visualizagoes de estado

O comando mostra este separador apenas quando a
funcao esta ativa na maquina.

Softkey

Significado

o

ucao continua
cao cont inua

3

tompe)_stamp.n

PAL LBL CYC M POS POS WA TOOL T TAANS OPARA GS AFC C

LCED
-

| estace ge arc oFF

7 caLL LBl tearo”
5 TOOL CALL "WILL D20 ROUGH® Z S2000 F1000

w
10 GYCL DEF 256 FAGETA RECTANGULAR
02182430 :CONPRTUENTO 1. LADD

T om0 FACE_MILL_D40

b

o mandril o

carga 107, eabacote
Valosidade do mandril 0.0

N&o é possi-  Ferramenta ativa (nUmero e nome) o 7]
vel a escolha i &4
direta T T e EI —
Numero de corte — o i
., o - +0.000 B +0.000 \j
Fator atual do potenciémetro de avango em % w e ]

Carga atual do mandril em % e I I e ) B Bl =

Carga de referéncia do mandril

Rotagdes atuais do mandril

Desvio atual da velocidade

Tempo de maquinagem atual

84

Diagrama de linhas em que € mostrada a carga
atual do mandril e o valor do override do avango

controlado pelo comando
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Supervisao dos componentes da maquina configurados
(separadores MON e MON Detail, opgao #155)

[BExecucao continua = BIProgramar
! Execucao continua L B

O comando mostra estes separadores apenas quando a =
opgao de software esta ativada na maquina. —_— e = T
O fabricante da maquina pode definir, no maximo, =
20 componentes que o comando monitoriza por meio da e
supervisao dos componentes. i |
Para as sobrecargas estabelecidas, o fabricante da i |
magquina configura diferentes reagdes automaticas s
especificas para os componentes, p. ex., a paragem da i
execucao atual.
Q 502000 | +0.000 I +12.665 ?@@
-16.657 B +0.000,
Separador MON T T MO =
sowinro Fos. renan | rmasr. | a0 =
Softkey Significado Exezucse continen = @rroremr
N&o é possi- Estado MON s s i =y "—?-
velaescolha  Ativo, assim que pelo menos um Monitoring b e P a0y
direta esteja definido pelo fabricante da méquina i
au Gaiic M
Supervisdes = e ol
. . 0202=4 oo:00:00
Todos os Monitorings (componentes e —
supervisionados) com nome definido e iy
visualizagdo de estado a cores s
® Verde: componente na drea segura conforme a p B ool | <0.000 G 2005
R -16.657 G +0.000.
defini¢do g SN R i
= Amarelo: componente na zona de aviso e i gl i = B

® Vermelho: o componente esta sobrecarregado

Diagrama:
Vista combinada de todas as supervisoes

= Alinha vermelha mostra os limites de erro
definidos pelo fabricante da maquina

B Alinha amarela indica o limite de aviso
definido pelo fabricante da maquina

B Alinha preta segue o estado dos componentes
mais sobrecarregados

®  Por cima da linha vermelha, assim que pelo
menos um Monitoring atinge a zona de
sobrecarga

B Por cima da linha verde, assim que pelo
menos um Monitoring atinge a zona de
aviso

Zonas do diagrama:

= Area por cima da linha vermelha: zona de
sobrecarga

m Area entre a linha vermelha e a amarela: zona
de aviso

= Area por baixo da linha verde: zona da &rea
segura conforme a definigéo

Em alternativa, o fabricante da maquina pode
definir somente limites de aviso ou somente
limites de erro. Se ndo forem definidos limites,
a linha vermelha ou amarela correspondente
desaparece.
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Separador MON Detail

Softkey

N&o € possi-
vel a escolha
direta

Significado

Trés areas idénticas para visualizagao detalhada
de, no maximo, trés supervisoes livremente seleci-
onaveis.

A selecao realiza-se através dos menus de
selecado por cima dos diagramas. Apos a selegao,
a visualizag&o recebe o nome definido e um indice
(ordem da defini¢&o).

Diagrama:

Vista individual da tarefa de supervisao
selecionada

A linha vermelha mostra os limites de erro
definidos pelo fabricante da maquina

A linha amarela indica o limite de aviso
definido pelo fabricante da maquina

A linha preta corresponde ao estado de carga
atual

Em alternativa, o fabricante da maquina pode
definir somente limites de aviso ou somente
limites de erro. Se ndo forem definidos limites,
a linha vermelha ou amarela correspondente
desaparece.

Segundos

Visualizagdo individual da duragdo da carga
Vermelho: duragdo na zona de sobrecarga
Amarelo: duragéo na zona de aviso

Verde: duragao na drea segura conforme a
definicdo

Com Component Monitoring (opgao #155), o comando
oferece uma supervisao automatica dos componentes da
maquina configurados.

Se a configuragao estiver correta, sdo emitidas
adverténcias antes de uma sobrecarga iminente e
mensagens de erro, caso se detete uma sobrecarga.

Se reagir atempadamente a estas mensagens com as
devidas medidas preventivas, protegera os componentes
da maquina de danos.

Em caso de configuragéo incorreta, as mensagens de erro
injustificadas dificultam ou impedem a continuacdo do
trabalho. Nessa eventualidade, pode influenciar as reagées
de sobrecarga configuradas através do parametro de
maquina CfgMonUser (N.° 129400).

Mais informacoes: "Lista dos parametros de utilizador”,
Pagina 610
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3.5 Gestao de ficheiros

Ficheiros

Ficheiros no comando Tipo

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

Programas NC compativeis

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

ferramentas T
Trocadores de ferramentas .TCH
Pontos zero D
Pontos PNT
Pontos de referéncia PR
Apalpadores TP
Ficheiros de copia de seguranca .BAK
Ficheiros dependentes (p. ex., pontos de .DEP
estruturagéo) TAB
Tabelas livremente definiveis P
Paletes TRN
Ferramentas de tornear .3DTC

Corregéo de ferramenta

Textos como

Ficheiros ASCII A
Ficheiros de texto TIXT
Ficheiros HTML, p. ex., protocolos de resulta- .HTML
dos dos ciclos de apalpagao

Ficheiros de ajuda .CHM

Dados CAD como

ficheiros ASCII DXF
IGES
STEP

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

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., +. Devido aos comandos SQL ao
importar ou exportar dados, estes simbolos podem causar
problemas.

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 informag6es: "Caminhos’, Pagina 89
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Visualizar no comando ficheiros criados externamente

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

Tipos de ficheiro Tipo
Ficheiros PDF pdf
Tabelas Excel xls
csv
Ficheiros da internet html
Ficheiros de texto txt
ini
Ficheiros gréaficos bmp
gif
jrg
png
Diretorios

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 designacodes 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.H

O grafico a direita mostra um exemplo para a visualizagdo de um
diretério com diferentes caminhos.

B =] TNCA
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Chamar a gestao de ficheiros

» premir a tecla PGM MGT T LR
> 0O comando mostra a janela para a gestdo de
ficheiros (a figura apresenta a defini¢do basica.

Se o comando mostrar uma outra divisdo do ecr§,
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

PAGIIA pczm || sereccao [ _corran

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

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

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.

Funcgoes auxiliares

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

MAIS
FUNCOQES

DESPROT. » Anular a protecéo do ficheiro:
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

m 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

t

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:

MATIS

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

FUNGCOES

Kl
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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.

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

As permissdes de acesso a ficheiros s6 podem ser
estabelecidas no diretorio public.

O utilizador de funcdes user ¢é atribuido automaticamente
como proprietario a todos os ficheiros que se encontram
na unidade de dados TNC: mas nao no diretorio public.

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 manipulagéo de dados do sistema dentro
das pastas ocultas, o software do comando pode ser danificado.
Se guardar ficheiros para utilizagdo prépria nesta pasta, os
caminhos dai derivados séo invalidos.

> Manter as pastas e ficheiros ocultos sempre invisiveis
» Na&o 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 > Premir a softkey MAIS FUNCOES

SHOW
HIDDEN

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

FILES

Principios basicos | Gestao de ficheiros

92 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual do Utilizador Preparar, testar e executar programas NC | 10/2022



Principios basicos | Gestao de ficheiros

Selecionar unidades de dados, diretorios e ficheiros

» 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

janela

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

‘ PAGINA ‘

1.° passo: selecionar unidade de dados

» Marcar a unidade de dados na janela da esquerda

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

N » 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.
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Escolher um dos ultimos ficheiros selecionados

» Chamar a Gestao de Ficheiros: premir a tecla [liodo Go eporacas m- EdProazanar =]
PGM MGT - :

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

Byto Status  Data  Teapo
26-11-2014 09:47:07

21-11-2014 07:26:38

1239+ 21-11-2014 02:12:50
1258 21112014 02:14:50
1940 e 21-11-2014 02:14:50
2411 21-11-2014 02:14:50
112014 02:14:50

11-2014 075417
11-2014 15:48:47

11-2014 02:14:50
11-2014 02114250
11-2014 02114350
11-2014 02:14:80

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

11-2014 02:14:50
11-2014 02114550
11-2014 021450
112014 02:14:50
11-2014 02:14:50

ApaGAR | [TNTERRUP. | 11-2014 02:14:50

132K 21-11-2014 02:14:80

» Move o cursor para cima e para baixo numa
janela = S

TAZANUH 2451 21-11-2014 02:14:50

turbine.H 1971 21-11-2014 02:14:50
Turm.n

o APAGAR || THTERRUP

ACTUAL

» Selecionar ficheiro: premir a softkey OK ou

Nt » Premiratecla 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.

Dispositivos USB no comando

Utilize a interface USB unicamente para transmitir e
fazer copias de seguranca de ficheiros. Os programas
NC que deseje editar e executar devem ser guardados
previamente no disco rigido do comando. Dessa forma,
evita-se uma dupla conservagao de dados e também
possiveis problemas devido a transmissao de dados
durante o processamento.

E muito f&cil fazer copias de seguranga de dados ou importar dados
para o comando através de aparelhos USB. O comando suporta os
seguintes blocos de aparelhos USB:

® Unidades de dados em disquetes com sistema de ficheiros FAT/
VEAT

Memory-Sticks com sistema de ficheiros FAT/VFAT ou exFAT
Pens com sistema de ficheiros NTFS
Disco rigido com sistema de ficheiros FAT/VFAT

Unidades de dados em CD-ROM com sistema de ficheiros Joliet
(1ISO 9660)

Estes aparelhos USB séo reconhecidos automaticamente pelo
comando logo apds a ligagao deste aos mesmos. No caso de
sistemas de ficheiros ndo suportados, ao conectar o comando emite
uma mensagem de erro.
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Se 0 comando exibir uma mensagem de erro ao conectar
um dispositivo USB, verifique a definicdo no software de
segurancga SELinux.

Mais informacgoes: "Software de seguranga SELinux’,
Pagina 546

Se 0 comando exibir a mensagem de erro USB: o TNC
nao suporta o aparelho ao utilizar um hub USB, ignore e
confirme a mensagem através da tecla CE.

Se o0 comando nao reconhecer repetidamente um
dispositivo USB com um sistema de ficheiros suportado
pelo comando, verifique a interface com outro aparelho. Se
0 problema ficar solucionado dessa maneira, em seguida,
utilize o aparelho que funciona.

Trabalhar com dispositivos USB

Consulte o manual da sua maquina!

O fabricante da sua maquina pode dar nomes fixos aos
aparelhos USB.

Na gestao de ficheiros, vera os aparelhos USB como unidades de
dados independentes no diretdrio, para que possa usar as fungdes
de gestéo de ficheiros descritas nos paragrafos anteriores.

Se, na gestéo de ficheiros, transferir um ficheiro maior para um
dispositivo USB, o comando mostra o didlogo Acesso para escrita
em dispositivo USB até que o processo esteja concluido. A softkey
OCULTAR permite fechar o didlogo, embora a transmissao do

ficheiro continue em segundo plano. O comando emite um aviso até

que a transferéncia do ficheiro esteja concluida.

Remover dispositivo USB
Para remover um dispositivo USB, proceda da seguinte forma:

MAIS

=

96

FUNCOES

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

Principios basicos | Gestao de ficheiros
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Transmissao de dados para ou de um suporte de dados

externo
o Antes de poder transferir dados para um suporte de dados LB
externo, é necessario ajustar a interface de dados.
Mais informacoes: "Configurar interface de dados’,
Pagina 524 B0 s
> premir a tecla PGM MGT
TANELA » Premir a softkey JANELA, para selecionar a
divisdo do ecrd para a transmiss&o de dados
» Premir as teclas de setas para posicionar o cursor
sobre o ficheiro que se pretende transmitir
> 0 comando move o cursor para cima e para baixo
numa janela.
> 0 comando move o cursor da janela direita para a

janela esquerda e vice-versa.

Se pretender copiar do comando para um suporte de dados externo,
posicione o cursor na janela esquerda sobre o ficheiro que se
pretende transmitir.

Se pretender copiar de um suporte de dados externo para o
comando, posicione o cursor na janela da direita sobre o ficheiro que
se pretende transmitir.

ARVORE

selecionar outra unidade de dados ou diretdrio

» Selecionar o diretorio desejado com as teclas de
seta

» Premir a softkey VISUAL. FICHEROS

Selecionar o ficheiro desejado com as teclas de
seta

Premir a softkey COPIAR

‘ NosTRA ‘ » Premir a softkey MOSTRA ARVORE, para

VISUAL.
FICHEROS

COPIAR

s S
bl

v

Confirmar com a tecla ENT

0O comando abre uma janela de estado que
informa sobre a evolugdo do processo de copia.

“ JANELA ‘ » Em alternativa, premir a softkey JANELA

O comando volta a mostrar a janela standard
para a gestdo de ficheiros.

ENT

A\
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Seguranga contra programas NC incompletos

0 comando verifica a integridade de todos os programas NC antes
da execucao. Se faltar o bloco NC END PGM, o comando emite um
aviso.

Se se iniciar um programa NC incompleto nos modos de
funcionamento Execucao passo a passo ou Execucao continua, o
comando interrompe com uma mensagem de erro.

E possivel modificar o programa NC da seguinte forma:

» Selecionar o programa NC no modo de funcionamento
Programar

> 0 comando abre o programa NC e insere automaticamente o
bloco NC END PGM.

> Verificar e, se necessario, completar o programa NC

GUARDAR » Premira SOftkey GUARDAR COMO

> 0 comando guarda o programa NC com o bloco
NC inserido END PGM.

0 comando na rede

Proteja os seus dados e o comando, operando as
maquinas numa rede protegida.

O comando é integrado na rede por meio de uma interface Ethernet.
Pode estabelecer de rede gerais no comando e ligar unidades de
dados em rede.

Mais informagdes: "Interface Ethernet ", Pagina 531
Se 0 comando estiver ligado a uma rede e estiverem associadas

24-06-2020 15:48:05

e

partilhas de ficheiros, 0 comando mostra as unidades de dados
adicionais na janela de diretérios. Se existir permisséo, as funcdes

Selecionar unidade de dados, Copiar ficheiros, etc. aplicam-se —

também as unidades de dados em rede

O comando regista possiveis mensagens de erro durante o
funcionamento em rede.

AVISO

Atencao, perigo de dados manipulados!

Se executar programas NC diretamente desde uma unidade de
dados em rede ou um dispositivo USB, nao tem a possibilidade
de controlar se o programa NC foi alterado ou manipulado.

Além disso, a velocidade da rede pode abrandar a execugao do
programa NC. Podem ocorrer movimentos da maquina e colisdes
indesejados.

» Copiar o programa NC e todos os ficheiros chamados para a
unidade de dados TNC:
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Copia de seguranca de dados

A HEIDENHAIN recomenda que se guardem periodicamente num
PC copias de seguranga dos novos programas NC e ficheiros
elaborados no comando.

Com o software gratuito TNCremo, a HEIDENHAIN oferece a
possibilidade de efetuar backups dos dados armazenados pelo
comando.

Também pode fazer uma copia de seguranga dos ficheiros
diretamente a partir do comando.
Mais informagodes: "Backup e Restore’, Pagina 517

Além disso, é necessaria uma base de dados onde sejam guardados
todos os dados especificos da maquina (programa PLC, paréametros
de maquina, etc.) Se necessario, consulte o fabricante da maquina.

A copia de seguranga de todos os ficheiros da memaria
interna pode demorar varias horas. Dando-se o caso,
realize o processo de salvaguarda de dados num periodo
em gue a maquina nado seja utilizada.

Apague periodicamente os ficheiros que ja ndo sao
necessarios. Dessa maneira, garante-se que o comando
disp&e de espaco de memodria suficiente para os ficheiros
do sistema, p. ex., a tabela de ferramentas.

o A HEIDENHAIN recomenda mandar verificar o disco duro
apo6s 3 a 5 anos. Apds este periodo, deve-se prever um
indice de falhas mais elevado, em fungéo das condi¢des de
funcionamento, p. ex., carga de vibragdes.

Importar ficheiro de um iTNC 530

Consulte o manual da sua maquina!

O fabricante da maquina pode adaptar a fungéo
AJUSTAR PGM NC.

O fabricante da maquina pode possibilitar, p. ex., a
remocao automatica de tremas de tabelas e programas NC
com a ajuda de regras de atualizagao.

Se exportar um ficheiro de um iTNC 530 e o importar num TNC 640,
em fungdo do tipo de ficheiro, tem de adaptar o formato e o
conteudo antes de poder utilizar o ficheiro.

O fabricante da maquina define os tipos de ficheiros que se podem
importar com a fungdo AJUSTAR PGM NC. O comando converte o
conteudo do ficheiro importado num formato valido para o TNC 640
e guarda as alteragdes no ficheiro selecionado.

Mais informagodes: "Importar tabelas de ferramentas’, Pagina 155
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Ferramentas adicionais para a gestao de tipos de
ficheiros externos

Com as ferramentas adicionais, é possivel visualizar ou processar
no comando tipos de ficheiros criados externamente.

Tipos de ficheiro Descrigao

Ficheiros PDF (pdf) Pagina 101
Tabelas Excel (xIs, csv) Pagina 102
Ficheiros da Internet (htm, htm!) Pagina 103
Ficheiros ZIP (zip) Pagina 105
Fi(;heiros de texto (ficheiros ASCII, p. ex., txt, Pagina 106
ini

Ficheiros de video (ogg, oga, ogv, 0gx) Pagina 107
Ficheiros graficos (bmp, gif, jpg, png) Pagina 107

o Os ficheiros com as extensdes pdf, xls, zip, bmp, gif, jpg e
png tém que ser transferidos do PC para o comando de
forma binaria. Se necessario, ajuste o software TNCremo
(opgdo de menu Ligacao > Configurar ligacdo > Separador
Modo).

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

Mais informagdes: 'Operagao do ecré tatil', Pagina 591
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Visualizar ficheiros PDF
Para abrir ficheiros PDF diretamente no comando, proceda da

seguinte forma:

PGM 4
MGT

v

Chamar a Gestao de Ficheiros: premir a tecla
PGM MGT

Selecionar o diretério onde esta guardado o
ficheiro PDF

Desloque o cursor para o ficheiro PDF
Premir a tecla ENT

O comando abre o ficheiro PDF com a ferramenta
adicional Visualizador de documentos numa
aplicagao propria.

L) untitled
Ble i Viow Go Hop

B e e un G mxE 4R R

Convenient Machining
—The HR 620 Handwheel Increases Operator Comfort

Com a combinagdo de teclas ALT+TAB, pode regressar em
qualguer momento a area de trabalho do comando e deixar
o ficheiro PDF aberto. Em alternativa, também pode clicar
com o rato no simbolo correspondente na barra de tarefas,
para voltar a area de trabalho do comando.

o Se colocar o ponteiro do rato sobre um botdo no ecra, vera
um breve texto de sugestao acerca da respetiva fungao
do bot&o no ecra. Encontra mais informagées acerca da
utilizacéo do Visualizador de documentos em Ajuda.

Para fechar o Visualizador de documentos, proceda da seguinte

forma:

» Selecionar a opgao de menu Ficheiro com o rato
> Selecionar a opgao de menu Fechar
> 0 comando regressa a gestéo de ficheiros.

Caso ndo utilize o rato, feche o Visualizador de documentos da

seguinte forma:

m >

>

Premir a tecla de comutacao de softkeys

O Visualizador de documentos abre o menu de
selecéo Ficheiro.

Desloque o cursor para a opgao de menu Fechar

Premir a tecla ENT
O comando regressa a gestao de ficheiros.
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Visualizar e processar ficheiros Excel

Para abrir e processar ficheiros Excel com a extenséao xls, xlsx ou
csv diretamente no comando, proceda da seguinte forma:

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

» Selecionar o diretdrio onde esta guardado o
ficheiro Excel

» Desloque o cursor para o ficheiro Excel
ENT Premir a tecla ENT

> 0 comando abre o ficheiro Excel com a
ferramenta adicional Ghumeric numa aplicagéo
propria.

v

Com a combinagao de teclas ALT+TAB, pode regressar em
qualguer momento a area de trabalho do comando e deixar
o ficheiro Excel aberto. Em alternativa, também pode clicar
com o rato no simbolo correspondente na barra de tarefas,
para voltar a area de trabalho do comando.

o Se colocar o ponteiro do rato sobre um botdo no ecra, vera
um breve texto de sugestao acerca da respetiva fungao
do bot&o no ecra. Encontrara mais informagdes acerca da
utilizagcdo do Gnumeric em Ajuda.

Para fechar o Gnumeric, proceda da seguinte forma:
» Selecionar a opcao de menu Ficheiro com o rato
» Selecionar a op¢ao de menu Fechar

> 0 comando regressa a gestéo de ficheiros.

Se ndo utilizar o rato, feche a ferramenta adicional Ghumeric da
seguinte forma:

> » Premir a tecla de comutagao de softkeys

> A ferramenta adicional Ghumeric abre o menu de
selecéo Ficheiro.

» Desloque o cursor para a opgao de menu Fechar

Nt » Premiratecla ENT
> 0 comando regressa a gestéo de ficheiros.
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Mostrar ficheiros da internet

A rede deve garantir a protegao contra virus e software
malicioso. O mesmo se aplica ao acesso a internet ou a
outras redes.

As medidas de protegao para esta rede sao da
responsabilidade do fabricante da maquina ou do respetivo
administrador de rede, p. ex., através de uma firewall.

Para abrir ficheiros da internet com a extensdo htm ou html direta-
mente no comando, proceda da seguinte forma:

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

» Selecionar o diretério onde esta guardado o
ficheiro da Internet

» Desloque o cursor para o ficheiro da internet
Premir a tecla ENT

O comando abre o ficheiro da internet com
a ferramenta adicional Web Browser numa
aplicagao propria.

v

Com a combinagao de teclas ALT+TAB, pode regressar em
qualquer momento a area de trabalho do comando e deixar
o navegador de internet aberto. Em alternativa, também
pode clicar com o rato no simbolo correspondente na barra
de tarefas, para voltar a area de trabalho do comando.

o Se colocar o ponteiro do rato sobre um botéo no ecr3, vera
um breve texto de sugestao acerca da respetiva fungao
do botéo no ecra. Encontra mais informagbes acerca da
utilizagao do Web Browser em Ajuda.

Quando é iniciado, 0 Web Browser verifica a intervalos regulares se
ha atualizagdes disponiveis.

O Web Browser s¢ pode ser atualizado se o software de seguranca
SELinux for desativado nesse momento e existir uma ligagéo a
internet.

o Ative novamente o SELinux apoés a atualizacao.
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Para fechar o Web Browser, proceda da seguinte forma:
> Selecionar a opgao de menu File com o rato

> Selecionar a opgao de menu Quit

> 0 comando regressa a gestéo de ficheiros.

Caso néo utilize o rato, feche o Web Browser da seguinte forma:

@ > Prima a tecla de comutagéo de softkeys: o0 Web
Browser abre o menu de selegdo Ficheiro

> Desloque o cursor para a opgao de menu Quit

> Premir atecla ENT
> 0 comando regressa a gestéo de ficheiros.

ENT
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Trabalhar com ficheiros ZIP

Para abrir ficheiros ZIP com a extensao zip diretamente no coman-
do, proceda da seguinte forma:

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

» Selecionar o diretdrio onde esta guardado o
ficheiro de arquivo

» Desloque o cursor para o ficheiro de arquivo
ent Premir a tecla ENT

> 0 comando abre o ficheiro de arquivo com a
ferramenta adicional Xarchiver numa aplicagdo
propria.

v

Com a combinagdo de teclas ALT+TAB, pode regressar em
qualguer momento a area de trabalho do comando e deixar
o ficheiro de arquivo aberto. Em alternativa, também pode
clicar com o rato no simbolo correspondente na barra de
tarefas, para voltar a drea de trabalho do comando.

o Se colocar o ponteiro do rato sobre um botdo no ecra, vera
um breve texto de sugestao acerca da respetiva fungao
do bot&o no ecra. Encontrara mais informagdes acerca da
utilizacdo do Xarchiver em Ajuda.

Para fechar o Xarchiver, proceda da seguinte forma:

> Selecionar a opgao de menu ARQUIVO com o rato

> Selecionar a opgao de menu Sair

> 0 comando regressa a gestéo de ficheiros.

Caso nao utilize o rato, feche o Xarchiver da seguinte forma:

@ » Premir a tecla de comutagéo de softkeys
O Xarchiver abre o menu de selecdo ARQUIVO.
Desloque o cursor para a opgao de menu Sair

H
v

Nt » Premir atecla ENT
> 0 comando regressa a gestéo de ficheiros.
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Visualizar ou processar ficheiros de texto

Para abrir e processar ficheiros de texto (ficheiros ASCII, p. ex., P et
com a extensdo txt), utilize o processador de texto interno. Para
isso, proceda da seguinte forma:

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

» Selecionar a unidade de disco e o diretdrio onde
esta guardado o ficheiro de texto

> Desloque o cursor para o ficheiro de texto
Premir a tecla ENT

> 0O comando abre o ficheiro de texto com o
processador de texto interno. :

m

z

=
v

Em alternativa, também pode abrir ficheiros ASCIl com a
ferramenta adicional Leafpad. O Leafpaddisponibiliza os
atalhos ja conhecidos do Windows, com os quais pode
processar os textos rapidamente (CTRL+C, CTRL+V,...).

o Com a combinagao de teclas ALT+TAB, pode regressar em
qualguer momento a area de trabalho do comando e deixar
o ficheiro de texto aberto. Em alternativa, também pode
clicar com o rato no simbolo correspondente na barra de
tarefas, para voltar a drea de trabalho do comando.

Para abrir o Leafpad, proceda da seguinte forma:

» Com o rato dentro da barra de tarefas, selecionar o icone
HEIDENHAIN Menu

» No menu de selecdo, marcar as opgoes de menu Tools e
Leafpad

Para fechar o Leafpad, proceda da seguinte forma:
» Selecionar a opgao de menu Ficheiro com o rato
> Selecionar a opgao de menu Sair

> 0 comando regressa a gestéo de ficheiros.
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Visualizar ficheiros de video

Esta fungéo deve ser ativada e ajustada pelo fabricante da
maquina.

Para abrir ficheiros de video com a extensdo ogg, oga, ogv ou ogx
diretamente no comando, proceda da seguinte forma:

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

» Selecionar o diretdrio onde esta guardado o
ficheiro de video

Desloque o cursor para o ficheiro de video
Premir a tecla ENT

> 0O comando abre o ficheiro de video numa
aplicagao propria.

v

Para outros formatos, é absolutamente necessario adquirir
o Fluendo Codec Pack, p. ex., para ficheiros MP4.

A instalagéo de software adicional é efetuada pelo
fabricante da maquina.

Mostrar ficheiros graficos

Para abrir ficheiros graficos com a extensdo bmp, gif, jpg ou
pngdiretamente no comando, proceda da seguinte forma:

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

» Selecionar o diretério onde esta guardado o
ficheiro grafico
» Desloque o cursor para o ficheiro grafico

Nt » Premiratecla ENT
> 0 comando abre o ficheiro grafico com a
ferramenta adicional Ristretto numa aplicacédo ™
propria. ——

o Com a combinagao de teclas ALT+TAB, pode regressar
em qualqguer momento a area de trabalho do comando e
deixar o ficheiro grafico aberto. Em alternativa, também
pode clicar com o rato no simbolo correspondente na barra
de tarefas, para voltar a area de trabalho do comando.

Encontra mais informagdes acerca da utilizagdo do
Ristretto em Ajuda.
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Para fechar o Ristretto, proceda da seguinte forma:
> Selecionar a opgéo de menu Ficheiro com o rato
> Selecionar a opgao de menu Sair

> 0 comando regressa a gestéo de ficheiros.

Caso ndo utilize o rato, feche a ferramenta adicional Ristretto da

seguinte forma:

108

>
>
>

v

Premir a tecla de comutagao de softkeys
O Ristretto abre o0 menu de selegéo Ficheiro.
Desloque o cursor para a opgdo de menu Sair

Premir a tecla ENT
O comando regressa a gestao de ficheiros.
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3.6 Mensagens de erro e sistema de ajuda

Mensagens de erro

Mostrar erro

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

® |ntrodugbes incorretas

Alteragbes do hardware

Erros de l6gica no programa NC
Elementos de contorno ndo executaveis
Aplicagdes irregulares do apalpador

Quando ocorra um erro, o comando mostra-o na linha superior.
0O comando utiliza os seguintes icones e cores da escrita para as

diferentes classes de erros:

icone Cordaescrita Classedeerro Significado
75 Verm. Erros 0 comando exibe um didlogo com possibilidades de selecao, de
Ay Tipo Pergunta ~ €ntre as quais se deve escolher.
Mais informagoes: "Mensagens de erro detalhadas", Pagina 110
© Vermelho Erro de reset O comando deve ser reiniciado.

A mensagem ndo pode ser eliminada.

0 Vermelho

Erro

A mensagem tem de ser eliminada, para poder prosseguir.
E possivel apagar o erro apenas depois de se eliminar a causa.

Amarelo

Aviso

Pode-se prosseguir sem precisar de eliminar a mensagem.

E possivel eliminar a maioria dos avisos em qualquer altura,
embora, no caso de alguns avisos, seja necessario eliminar a causa
primeiro.

Azul
O

Informacgéo

Pode-se prosseguir sem precisar de eliminar a mensagem.
A informagao pode ser eliminada em qualquer altura.

ﬂ Verde

Aviso

Pode-se prosseguir sem precisar de eliminar a mensagem.
0O comando mostra o aviso até se pressionar uma tecla valida.

As linhas da tabela estédo ordenadas por prioridade. O comando
mostra uma mensagem na linha de cabegalho até que esta seja
eliminada ou substituida por uma mensagem de prioridade mais alta

(classe de erro).

0O comando representa as mensagens de erro longas e com varias
linhas abreviadas. A janela de erros contém todas as informacoes

sobre os erros em espera.

Uma mensagem de erro contendo o nimero de um bloco NC foi

originada por este bloco NC ou por um anterior.

Abrir a janela de erros

Quando abrir a janela de erros, obtém a informacdo completa sobre

todos os erros presentes.

» Premir atecla ERR

> 0 comando abre a janela de erros e mostra
na totalidade todas as mensagens de erro

existentes.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual do Utilizador Preparar, testar e executar programas NC | 10/2022 109



Principios basicos | Mensagens de erro e sistema de ajuda

Mensagens de erro detalhadas

O comando mostra possibilidades para a origem do erro e possibi-
lidades para eliminar o erro:

> Abrir ajanela de erros
» Posicionar o cursor sobre a mensagem de erro correspondente.
> Premir a softkey INFO ADICIONAL

> 0 comando abre uma janela com informacgdes
sobre a origem e eliminagao de erros.

» Abandonar Info: premir de novo a softkey
INFO ADICIONAL

INFO
ADICIONAL

INFO
ADICIONAL

Mensagens de erro com alta prioridade

Se ocorrer uma mensagem de erro ao ligar o comando devido

a alteragdes de hardware ou atualizagdes, o0 comando abre
automaticamente a janela de erros. O comando mostra um erro do
tipo Pergunta.

Este erro s6 pode ser eliminado, confirmando a pergunta através
da softkey correspondente. Se necessario, o comando continua
o didlogo até que a causa ou a eliminagao do erro estejam
esclarecidas inequivocamente.

Se, excecionalmente, ocorrer um erro no processamento de dados,
0 comando abre automaticamente a janela de erros. N&o € possivel
eliminar este tipo de erro.

Proceda da seguinte forma:
» Encerrar o comando

» Reiniciar

Softkey INFO INTERNA

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

> Abrir ajanela de erros
» Posicionar o cursor sobre a mensagem de erro correspondente.
» Premir a softkey INFO INTERNA

> 0 comando abre uma janela com informagdées
internas sobre o erro.

> Abandonar Detalhes: premir de novo a softkey
INFO INTERNA

INFO
INTERNA

INFO
INTERNA

#ecucas eontinua WM Toste do prograna =

Ao FK: b1

Y w0 | rroemnos | wazs ThocAn apacAn
ApAGaR FIM
INTERNA || PROTOGOLO | FUNCOES JaneLs 70008

@, Brrooranar E
Alteragio no hardware,firaw. & Programar

100 56 alterou na estrutura do hardware

sz roura
ore (D)
B s | s | e
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Softkey AGRUPAMENTO

Quando a softkey AGRUPAMENTO ¢ ativada, o comando mostra
todos os avisos e mensagens de erro com o mesmo ndmero de
erro numa linha da janela de erros. Dessa maneira, a lista das
mensagens torna-se mais curta e compreensivel.

As mensagens de erro agrupam-se da seguinte forma:
o > Abrir ajanela de erros

> Premir a softkey MAIS FUNCOES

MATIS
FUNGCOES

> Premir a softkey AGRUPAMENTO

> 0O comando agrupa 0s avisos e mensagens de
erro idénticos.

> Afrequéncia das varias mensagens ¢ indicada
entre parénteses na linha correspondente.

> Premir a softkey VOLTAR

o o

-

S=s=e===

Premir a softkey ATIVAR AUTOMATICA

A softkey ATIVAR AUTOMATICA permite registar os nimeros de erro
que guardam um ficheiro de assisténcia imediatamente ao ocorrer o
erro.

o > Abrir ajanela de erros

MAIS
FUNCOES

ATIVAR
GRAVAGCAO
AUTOMATICA

> Premir a softkey MAIS FUNCOES

v

Premir a softkey ATIVAR AUTOMATICA
O comando abre a janela sobreposta Ativar
Gravacao Automatica.
» Definir introducdes
= Numero de erro: indicar o numero de erro
correspondente
B Ativo: colocando a marca, o ficheiro de
assisténcia é criado automaticamente
= Comentario: se necessario, introduzir um
comentario para o numero de erro
> Premir a softkey ARMAZENAR
> 0 comando guarda automaticamente um ficheiro
de assisténcia, caso ocorra o erro com o numero
realgado.

» Premir a softkey VOLTAR

A\

ARMAZENAR

-

OO
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Apagar erros

Ao selecionar ou reiniciar um programa NC, o comando
pode eliminar automaticamente 0s avisos ou mensagens
de erro presentes. O fabricante da maquina determina

no parametro de maquina opcional CfgClearError (N.°
130200) se este apagamento automatico é executado.

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

Apagar erros fora da janela de erros

» Premir atecla CE

> 0 comando apaga os erros ou instrugoes
apresentados na linha superior.

Em alguns modos de funcionamento, ndo podera utilizar
a tecla CE para apagar os erros, pois a mesma € utilizada
para outras fungdes.

Apagar erros

» Abrir ajanela de erros

» Posicionar o cursor sobre a mensagem de erro correspondente.
» Premir a softkey APAGAR

APAGAR ‘

TODOS

APAGAR » Em alternativa, apagar todos os erros: permir a
softkey APAGAR TODOS

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

112 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual do Utilizador Preparar, testar e executar programas NC | 10/2022



Principios basicos | Mensagens de erro e sistema de ajuda

Protocolo de erros

0O comando memoriza erros surgidos e ocorréncias importantes,

p. ex., 0 arranque do sistema, num protocolo de erros. A capacidade
do protocolo de erros é limitada. Quando o protocolo de erros estiver
cheio, o comando utiliza um segundo ficheiro. Se também este ficar
cheio, o primeiro é apagado e escrito novamente, e por ai adiante. Se
necessario, passe de FICHEIRO ACTUAL para FICHEIRO ANTERIOR,
para visualizar o histdrico.

> Abrir ajanela de erros

FICHETROS » Premira SOftkey FICHEIROS PROTOCOLO
PROTOCOLO > Abrir o protocolo de erros: premir a softkey

EARO PROTOCOLO ERRO
S > Se necessario, ajustar o protocolo de erros
ANTERTOR anterior: premir a softkey FICHEIRO ANTERIOR

> Se necessario, ajustar o protocolo de erros atual:
premir a softkey FICHEIRO ACTUAL

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

0O comando memoriza as teclas premidas e ocorréncias importantes
(p. ex., arranque do sistema) num protocolo de teclas. A capacidade
do protocolo de teclas é limitada. Se o protocolo de teclas estiver
cheio, o TNC mudara para um segundo protocolo de teclas.

Se este também ficar cheio, o primeiro é apagado e escrito
novamente, etc. Se necessario, passe de FICHEIRO ACTUAL para
FICHEIRO ANTERIOR, para visualizar o histérico de introdugdes.

e » Premir a softkey FICHEIROS PROTOCOLO
ERatee o > Abrir o protocolo de teclas: Premir a softkey
APALPAGAO PROTOCOLO APALPACAO

e > Se necessario, ajustar o protocolo de teclas
ANTERIOR anterior: premir a softkey FICHEIRO ANTERIOR

Se necessario, ajustar o protocolo de teclas atual:
premir a softkey FICHEIRO ACTUAL

v

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

Resumo das teclas e softkeys para visualizar o protocolo

Softkey/ Fungao
Teclas
11010 Salto para o inicio do protocolo de teclas
FIN Salto para o fim do protocolo de teclas
Procurar texto

Protocolo de teclas atual

FICHEIRO Protocolo de teclas anterior

ANTERIOR

Linha seguinte/anterior

|l

Regressar ao menu principal
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Texto de instrugoes

Numa operagéo errada, por exemplo, guando se aciona uma

tecla ndo permitida ou quando se introduz um valor n&o valido, o
comando avisa-o através de um texto de instrugdes localizado na
linha superior dessa operagao errada. O comando apaga o texto de
instrugbes na proxima entrada valida.

Memorizar ficheiros de assisténcia técnica

Se necessario, podera guardar a situagao atual do comando, pondo-
a ao dispor do técnico de assisténcia para avaliagdo da situagao.
Para tal, ¢ memorizado um grupo de ficheiros de assisténcia técnica
(protocolos de erros e de teclas, bem como outros ficheiros, que
fornecem informacgdes sobre a situagao atual da maquina e a
magquinagem).

Para possibilitar o envio de ficheiros de assisténcia por
e-mail, o comando s6 guarda programas NC ativos com
um tamanho de até 10 MB no ficheiro de assisténcia.
Programas NC maiores nao sao guardados ao criar o
ficheiro de assisténcia.

Se executar diversas vezes a fungdo GUARDAR FICHEIROS SERVICO
com o mesmo nome de ficheiro, o grupo de ficheiros de assisténcia
anteriormente memorizado € sobrescrito. Por esta razao, utilize
outro nome de ficheiro ao executar novamente a fungao.

Memorizar ficheiros de assisténcia técnica
o » Abrir ajanela de erros

» Premir a softkey FICHEIROS PROTOCOLO

FICHEIROS
PROTOCOLO

GUARDAR
FICHEIROS
SERVIGO

» Premir a softkey GUARDAR FICHEIROS SERVICO

> 0 comando abre uma janela sobreposta onde
se pode introduzir um nome de ficheiro ou o
caminho completo para o ficheiro de assisténcia.

» Premir a softkey OK
O comando guarda a ficheiro de assisténcia.

‘ - ‘

Fechar a janela de erros

Para fechar novamente a janela de erros, proceda da seguinte
forma:

‘ ‘ » Premir a softkey FIM
FIM
o » Em alternativa, premir a tecla ERR
> 0 comando fecha a janela de erros.
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Sistema de ajuda sensivel ao contexto TNCguide

Aplicagao

0 Antes de poder usar o TNCguide, tem de fazer o download

dos ficheiros de ajuda do site da HEIDENHAIN.

Mais informacgoes: "Fazer o download dos ficheiros de
ajuda atuais", Pagina 121

O sistema de ajuda sensivel ao contexto TNCguide contém a
documentacgao do utilizador no formato HTML. O acesso ao
TNCguide realiza-se através da tecla HELP, onde o comando,

em parte dependendo da situagdo, mostra a informagao
correspondente (chamada sensivel ao contexto). Se estiver a editar
um bloco NC e premir a tecla HELP, por norma, chegara ao ponto da
documentagao em que estd descrita a fungao correspondente.

o 0 comando procura iniciar o TNCguide na lingua que se

tenha selecionado como idioma de didlogo. Se faltar a
versado do idioma necessario, 0 comando abriréd a versao
inglesa.

As seguintes documentacgdes de utilizador estdo disponiveis no
TNCguide:

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

Manual do Utilizador para Programagédo DIN/ISO (BHBIso.chm)

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

Manual do Utilizador Programacgao de ciclos de maquinagem
(BHBcycle.chm)

Manual do Utilizador Ciclos de medigao da pega de trabalho e
programacédo da ferramenta (BHBtchprobe.chm)

Eventualmente, o Manual do Utilizador da Aplicagcdo TNCdiag
(TNCdiag.chm)

Lista de todas as mensagens de erro NC (errors.chm)

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

@ Como opgao, o fabricante da maquina pode inserir ainda

documentacgédo especifica da maquina no TNCguide.
Estes documentos sdo mostrados como livro separado no
ficheiro main.chm.
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Trabalhar com o TNCguide

Chamar o TNCguide
Para iniciar o TNCguide, estdo disponiveis varias possibilidades:
®  Através da tecla HELP

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

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

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

Para muitas softkeys existe disponivel uma chamada sensivel ao
contexto, através da qual pode aceder diretamente a descricdo da
funcao das varias softkeys. Esta funcionalidade esta disponivel
apenas através da utilizacao do rato.

Proceda da seguinte forma:

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

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

> 0O ponteiro do rato converte-se em ponto de interrogagao.

> Clicar com o ponto de interrogagéo sobre a softkey cuja funcéo
deseja ter esclarecida

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

Também quando esteja a editar um bloco NC, esta a disposigao

uma chamada sensivel ao contexto:

» Selecionar um bloco NC qualquer
» Marcar a palavra desejada

» Premir a tecla HELP
>

O comando abre o sistema de ajuda e mostra a descrigdo da
funcao ativa. Nao se aplica a fungbes auxiliares ou ciclos do
fabricante da maquina.
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Navegar no TNCguide

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

lado esquerdo pode ver-se o diretorio. Clicando no triangulo
apresentado a direita, pode ver o capitulo localizado por baixo, ou
clicando diretamente sobre a respetiva entrada pode ver a pagina
correspondente. A operacao € idéntica a utilizada para o Explorador
do Windows.

Os pontos de texto com ligagao (referéncias cruzadas) séo
mostrados em azul e com sublinhado. Clicando sobre uma ligagao
abrir-se-a a pagina respetiva.

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

Fungao

® O diretorio a esquerda esta ativo: selecionar o
registo situado abaixo ou acima

= Ajanela de texto a direita esta ativa: deslocar

a pagina para baixo ou para cima, se o texto
ou os graficos ndo forem mostrados na

7
- - 9h
[
EJ
(]
<

totalidade
m (O diretdrio a esquerda esta ativo: Abrir o
diretdrio.
® Ajanela de texto a direita esta ativa: sem
funcédo
® O diretdrio a esquerda esta ativo: fechar o
diretorio
B Ajanela de texto a direita esta ativa: sem
funcao
ENT ® O diretdrio a esquerda esta ativo: mostrar a

pagina selecionada através da tecla do cursor

B Ajanela de texto a direita esta ativa: se 0
cursor estiver sobre um link, salta para a
pagina com ligacao

@ ® O diretério a esquerda esta ativo: alternar
separadores entre visualizagédo do diretdrio
de conteldo, a visualizagédo do diretdrio de
palavras-chave e a funcao de procura em todo
o texto e comutar no lado direito do ecra

B Ajanela de texto a direita esta ativa: salto de
volta para a janela esquerda

® O diretorio a esquerda esta ativo: selecionar o
registo situado abaixo ou acima

B A janela de texto a direita esta ativa: saltar para
o link seguinte
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Softkey

RETROCEDER
<=

Funcao

Selecionar a pagina mostrada em ultimo lugar

AVANCAR
=

Passar para a pagina seguinte, se tiver utiliza-
do varias vezes a fungéo Selecionar a pagina
mostrada em ultimo lugar

PAGINA

Passar para a pagina anterior

PAGINA

Passar para a pagina seguinte

DIRECTORIO

= E

Mostrar/apagar diretorios

JANELA

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

TROCAR

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

‘FIM‘

Encerrar o TNCguide

Diretério de palavras-chave

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

seta.

A pagina a esquerda esta ativa.

g
»

Selecionar o indice

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

Em alternativa:

Introduzir as letras iniciais

0O comando sincroniza o diretério de palavra-

chave referente ao texto introduzido, para que
possa encontrar mais rapidamente a palavra-
chave na lista apresentada.

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

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

A pagina a esquerda esta ativa.

» Selecionar o separador Procura
Ativar o campo de introdugao Procurar:

Introduzir a palavra a procurar
Confirmar com a tecla ENT

O comando lista todas as posi¢des encontradas
gue contenham esta palavra.

» Navegar com as teclas da seta até ao ponto
desejado

» Mostrar a posigao de descoberta selecionada
com a tecla ENT

v Vv Vvy

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

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

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

Navegue até ao ficheiro de ajuda conveniente da seguinte forma:

» Comandos TNC

> Série, p. ex., TNC 600

» Numero de software NC desejado, p. ex.,TNC 640 (34059x-17)

A HEIDENHAIN simplificou o0 esquema de versoes 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 verséo do software NC.

» Selecionar o idioma desejado na tabela Ajuda online (TNCguide)

» Transferir o ficheiro ZIP

» Descompactar o ficheiro ZIP

» Transmitir os ficheiros CHM descompactados para o comando,

para o diretério TNC:\tncguide\de ou para o respetivo
subdiretdrio de idioma

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

Idioma Diretorio TNC

Alemao TNC:\tncguide\de

Inglés TNC:\tncguide\en

Checo TNC:\tncguide\cs

Francés TNC:\tncguide\fr

ltaliano TNC:\tncguidelit

Espanhol TNC:\tncguide\es

Portugués TNC:\tncguide\pt

Sueco TNC:\tncguide\sv

Dinamarqués TNC:\tncguide\da

Finlandés TNC:\tncguide\fi

Holandés TNC:\tncguide\nl

Polaco TNC:\tncguide\pl

Hungaro TNC:\tncguide\hu

Russo TNC:\tncguide\ru

Chinés (simplificado) TNC:\tncguide\zh

Chinés (tradicional)

TNC:\tncguide\zh-tw
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Idioma Diretério TNC
Esloveno TNC:\tncguide\sl|
Noruegués TNC:\tncguide\no
Eslovaco TNC:\tncguide\sk
Coreano TNC:\tncguide\kr
Turco TNC:\tncguide\tr
Romeno TNC:\tncguide\ro
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3.7 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.

X (2Y)
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Sistemas de referéncia

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

Como sistema de referéncia simples para eixos lineares, numa
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

0 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 [Wee e s nne s ~ )
O utilizador tem a possibilidade de definir deslo- : S R
Correer ] cagdes eixo a eixo no sistema de coordenadas da : . S ymy
maquina através dos valores de OFFSET da tabela : R S —
de pontos de referéncia. |
0O fabricante da maquina configura as colunas OFFSET da | %
gestao de pontos de referéncia ajustada a maquina. o e o —
[x | .1, , ‘ -uLD;:o : %“@
+10.000 Gl +0.000,
Y Z +10.200
odo:_tow__| 0 T 300 Bso  s006mn/nin_ v 1002 us -
.| oy P
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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 introdu¢do 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 maquina, p. ex., com a ajuda da fungéo auxiliar M91.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual do Utilizador Preparar, testar e executar programas NC | 10/2022

127



Principios basicos | Principios basicos de NC

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.

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

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

Softkey

TRANSFORM.
DE BASE

OFFSET

Aplicacgao

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

@Moun de operacac manual
i Modo de operacao manual
w4 mc

o

1 I
2

Largura an toxto 16
100% S-OVR
100% F-OVR  S1

ol |
+73.767

‘NEE

o EJProgramar

s

LIMIT 1

+0.000
+0.003

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 peca de trabalho W-CS.

A Deslocagao (W-CS) atua adicionalmente a
deslocacao definida no programa NC antes da
inclinagdo do plano de maguinagem (ciclo 7 PONTO
ZERO).

O Reflexo (W-CS) atua adicionalmente ao
espelhamento definido no programa NC antes
da inclinag&o do plano de maquinagem (ciclo 8
ESPELHAMENTO).

A Deslocacao (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
maguinagem.

Com a ajuda de transformacgdes, o utilizador define a posigao e a

orientagao 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 19 PLANO DE TRABALHO

= Ciclo 7 PONTO ZERO
(deslocacdo antes da inclinagdo do plano de maquinagem)

® Ciclo 8 ESPELHAMENTO
(espelhamento antes da inclinagéo do plano de maquinagem)
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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
utilizagao diferente pode levar a disposigbes inesperadas
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 19, as
transformagdes programadas (espelhamento, rotagéo
e escala) ndo tém qualquer influéncia na posigdo
do ponto de inclinagdo ou na orientagao dos eixos
rotativos

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
maguinagem WPL-CS", Pagina 131
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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 800 ADAPTAR SIST.ROTATIV, 801 RESTAURAR
SIST. TORNEAMENTO e 880 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 7 PONTO ZERO

Ciclo 8 ESPELHAMENTO

Ciclo 10 ROTACAO

Ciclo 11 FACTOR ESCALA
Ciclo 26 FATOR ESCALA EIXO
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 inclinagdo aditiva referem-se

aqui sempre ao sistema de coordenadas do plano de
magquinagem atual.

Com a fungdo Ajustes de programa globais (opgao #44),
esta disponivel adicionalmente a transformacado Rotagéo
(I-CS). Esta transformagéo atua adicionalmente a rotagéo
definida no programa NC (ciclo 10 ROTACAO).

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

Sem transformacdes ativas no sistema de coordenadas
do plano de maquinagem, a posic¢ao e a orientagéo do
sistema de coordenadas de introdugéo e do sistema de
coordenadas do plano de maquinagem s&o idénticas.

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

mera maquinagem de 3 eixos, ndo ha, além disso,
transformacdes 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 transformacgdes 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 introducao:

® Blocos de deslocagéo paralelos ao eixo

® Blocos de deslocagdo com coordenadas cartesianas ou polares

® Blocos de deslocagdo com coordenadas cartesianas e vetores
normais de superficie

Exemplo

7 X+48 R+
7 LX+48 Y+102 Z-1.5 RO

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO

o Também nos blocos de deslocacao com vetores normais
de superficie a posigao do sistema de coordenadas da
ferramenta € determinada pelas coordenadas X, Y e Z.

Em conjunto com a corregao de ferramenta 3D, € possivel
deslocar a posigao do sistema de coordenadas da
ferramenta longitudinalmente aos vetores normais de
superficie.

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

Mais informacoes: "Sistema de coordenadas da
ferramenta T-CS", Pagina 134

X0
YO
Y10
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.

o Para gue a Supervisdo Dindmica de Colisdo (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 no 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 obrigatoria em
conjunto com a corregao de ferramenta 3D.

Com a ajuda de blocos de deslocacao, o utilizador define

a posigao da ferramenta no sistema de coordenadas de
introducao e, assim, a posicao do sistema de coordenadas
da ferramenta.

Com a fungé@o TCPM ou a funcao auxiliar M128 ativas, a orientacao
do sistema de coordenadas da ferramenta depende da colocacao
atual da ferramenta.

O utilizador pode definir a colocagéo da ferramenta no sistema de
coordenadas da maquina ou no sistema de coordenadas do plano
de maquinagem.

Colocacao da ferramenta no sistema de coordenadas da maquina:
Exemplo

7 L X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128
Colocacao da ferramenta no sistema de coordenadas do plano de
maqguinagem:
Exemplo

6 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS

7 L A+0 B+45 C+0 RO F2500

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007

NZ0.8848844 TX-0.08076201 TY-0.34090025 TZ0.93600126 RO
M128
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Nos blocos de deslocagao com vetores apresentados,

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

As funcionalidades dos valores de corre¢cdo dependem do
tipo de ferramenta.

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

] RZTAB + DRZTAB + DR2PROG =0
— fresa de haste

" R27pg + DR27pg + DR2prog = R7ag + DR1ag + DRproc
— fresa radial ou fresa esférica

B 0<R2mpg + DR27pg + DR2prog < R7ag + DR1ag + DRpros
— fresa toroidal ou fresa torica

o Sem a fungéo TCPM ou a fungao auxiliar M128, a
orientagdo do sistema de coordenadas da ferramenta e do
sistema de coordenadas de introducao € idéntica.
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3.8 Acessorios: apalpadores 3D e volantes
eletronicos da HEIDENHAIN

Apalpadores 3D

Aplicagdes dos apalpadores 3D da HEIDENHAIN:

®  Alinhar automaticamente as pecas de trabalho

m  Definir pontos de referéncia com rapidez e alta precisédo

m  Executar medigOes na pega de trabalho durante a execugéo do
programa

® Medir e testar ferramentas

Todas as fungdes dos ciclos de apalpagéo estédo 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

Apalpadores digitais TS 260, TS 460, TS 642, TS 740 e TS 760

Os apalpadores TS 248 e TS 260 tém um prego especialmente
vantajoso e transmitem os sinais de comutagao mediante um cabo.

Os apalpadores sem fios TS 642 e TS 740, assim como 0s
apalpadores mais pequenos TS 460 e TS 760, sao apropriados para
maquinas com trocadores de ferramentas. Todos os apalpadores
referidos dispdem de transmissao de sinal por infravermelhos. O
TS 460 e o TS 740 permitem, igualmente, uma transmisséao via
radio. Além disso, o TS 460 oferece uma protecao contra colisao
opcional.

Nos apalpadores digitais da HEIDENHAIN, um sensor ¢ptico sem
contacto ou varios sensores de pressao de alta precisdo registam

o desvio da haste de apalpacao. O desvio provoca, assim, o sinal de
comutagao que leva o comando a memorizar o valor real da posigao
atual do apalpador.

Apalpadores de ferramenta TT 160 e TT 460

Os apalpadores TT 160 e TT 460 permitem uma medicado e
verificagao eficiente e precisa das dimensdes da ferramenta.

Para isso, o comando dispde de ciclos com os quais se pode
calcular o raio e o comprimento da ferramenta com o mandril
parado ou a rodar. A construgao especialmente robusta e o elevado
grau de protecéo fazem com que o apalpador de ferramenta seja
insensivel ao agente refrigerante e as aparas.

0O sinal de comutagéao € emitido por um sensor o6tico sem contacto.
A transmisséo de sinal realiza-se num TT 160 ligado por cabo. O TT
460 permite a transmissao por infravermelhos e via radio.
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Volantes eletrénicos HR

Os volantes eletronicos simplificam a deslocagdo manual dos carros
dos eixos. O percurso de deslocagao por rotagao do volante pode
ser selecionado num vasto intervalo. Paralelamente aos volantes
integrados HR 130 e HR 150, a HEIDENHAIN p&e ainda a disposigao
os volantes portateis HR 510, HR 520 e HR 550FS.

Mais informagodes: "Deslocagdo com volantes eletrénicos”,

Pagina 193

Nos comandos com interface serial para componentes do
comando (HSCI: HEIDENHAIN Serial Controller Interface), é
possivel ligar varios volantes eletrénicos em simultdneo e
utiliza-los alternadamente.

A configuragao é efetuada pelo fabricante da maquinal
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4.1 Dados de ferramenta

Numero de ferramenta, nome de ferramenta

Cada ferramenta é caracterizada com um nuimero 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 numero 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
= Aferramenta que se encontra no carregador

o 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.

ID da base de dados

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.

O comando ndo permite uma chamada de ferramenta com a ID da
base de dados.

No caso de ferramentas indexadas, a ID da base de dados tanto
pode ser definida apenas para a ferramenta principal fisicamente
existente como ID para o bloco de dados em cada indice.

Mais informagodes: "Principios basicos da tabela de ferramentas’,
Pagina 143

Uma ID da base de dados deve compreender, no maximo, 40
caracteres e € Unica na gestdo de ferramentas.

Ferramentas | Dados de ferramenta
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Comprimento de ferramenta L

O comprimento L da ferramenta introduz-se como comprimento Z A
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

L2

L3

ferramenta sobre o came do mandril.

fabricante da maquina estabelece o ponto de referéncia da @

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

x Y

o 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

Z=0

» 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 medi¢ao

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

> Fixar a célula de medigéo sobre a mesa da maquina

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

» Colocar o medidor em 0 i

> Deslocar até ao anel interno mével com o pino de calibragédo %
» Definir o ponto de referéncia em Z /
O comprimento da ferramenta determina-se da seguinte forma: A

» Trocar ferramenta

» Deslocar até ao anel interno mével 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.
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Principios basicos da tabela de ferramentas

Numa tabela de ferramentas, pode definir até 32 767 ferramentas e
guardar os respetivos dados.

Tem que utilizar as tabelas de ferramentas nos seguintes casos:

®  Se quiser aplicar as ferramentas indicadas, como p. ex., brocas
escalonadas com diversas corre¢des de comprimento
Mais informagodes: "Ferramenta indexada", Pagina 145

= Se a sua maquina estiver equipada com um trocador de
ferramentas automatico

B Se quiser desbastar posteriormente com o ciclo 22
Mais informag6es: Manual do Utilizador Programagao de ciclos
de maquinagem

m Se quiser trabalhar com os ciclos 251 a 254
Mais informagoes: Manual do Utilizador Programagao de ciclos
de maquinagem

AVISO

Atencao, possivel perda de dados!

A eliminagéo da linha 0 da tabela de ferramentas destroi

a estrutura da tabela. Em consequéncia, as ferramentas
blogueadas deixam, eventualmente, de ser reconhecidas como
tal, pelo que uma pesquisa de ferramenta gémea também néo
funciona. A introdugéo posterior de uma linha 0 ndo resolve
este problema. A tabela de ferramentas original esta danificada
permanentemente!

> Restaurar a tabela de ferramentas

® ampliar a tabela de ferramentas avariada com uma nova
linha O

m copiar a tabela de ferramentas avariada (p. ex., toolcopy.t)
® eliminar a tabela de ferramentas avariada (tool.t atual)

® copiar a copia (toolcopy.t) como tool.t

m eliminar a copia (toolcopy.t)

» Contactar o servigo de assisténcia técnica HEIDENHAIN (Linha
de apoio NC)

Todos os nomes de tabela tém de comecar por uma letra.
Tenha em mente este requisito, ao criar e gerir outras
tabelas.

Pode selecionar a vista de tabelas com a tecla

Divisao do ecra. Dessa maneira, tem a disposicao uma
vista de listas ou uma vista de formulario.

Outras definicdes como, p. ex., ORDENAR / COLUNAS,
realizam-se antes de abrir o ficheiro.
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Alternar vista da tabela de ferramentas

0 comando apresenta a tabela de ferramentas em combinagédo com
a visualizagédo de posicdes ou como ecra completo.

N&o em conexdo com a Gestdo de Ferramentas Avangada
(opgéo #93).

Para alternar a vista da tabela de ferramentas, proceda da seguinte

forma:

o » Premir a softkey FERRAM. TABELA

TABELA

_— > Premir a softkey MAIS FUNCOES

FUNCOES
| » Colocar a softkey QUANT.POS. em ON
i > 0 comando mostra a visualizagéo de posigdes.

144
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Ferramenta indexada

As brocas escalonadas, fresas de ranhura em T, fresas de disco ou
ferramentas em geral com varias indicacdes de comprimento e raio
ndo podem ser completamente definidas numa Unica linha da tabela
de ferramentas. Cada linha de tabela permite exclusivamente uma
definigcdo de comprimento e raio.

Para poder atribuir varios dados de corregcdo a uma ferramenta
(vérias linhas de tabela de ferramentas), complete uma definigdo de
ferramenta existente (T 5) com um nimero de ferramenta indexada
adicional (p. ex., T 5.1). Assim, cada linha de tabela adicional
compreende o numero de ferramenta original, um ponto e um

indice (ascendente de 1 a 9). Dessa maneira, a linha da tabela de
ferramentas original contém o comprimento maximo de ferramenta
e 0os comprimentos das linhas de tabela seguintes aproximam-se do
ponto de encaixe da ferramenta.

Para criar um nimero de ferramenta indexada (linha de tabela),
proceda da seguinte forma:

‘ o ‘ » Abrir a tabela de ferramentas
L » Premir a softkey INSERIR LINHA

> 0 comando abre a janela sobreposta Inserir
linha

» Definir o nimero de linhas adicionais no campo
de introdugdo Quantidade de linhas =

» No campo de introducao N° ferram., indicar o
numero de ferramenta original incluindo o indice

» Confirmar com OK

> 0 comando amplia a tabela de ferramentas com
a linha de tabela adicional.

Se utilizar a gestéo de ferramentas avangada (opgéo

#93), pode inserir uma ferramenta indexada com a

ajuda da softkey INDEX COLAR. O comando cria o indice
sequencialmente e assume todos os valores da ferramenta
original.

o A funcéo Supervisao dindmica de colisdo DCM utiliza
igualmente as indicagdes de comprimento e raio para a
representacéo da ferramenta ativa e para a superviséo de
colisdo. As ferramentas definidas de forma incompleta
ou incorreta provocam, eventualmente, avisos de colisdo
prematuros ou falsos.
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Pesquisa rapida por nome de ferramenta:

Se a softkey EDITAR se encontrar em DESLIGADO, pode pesquisar
um nome de ferramenta da seguinte maneira:

» Introduzir as letras iniciais do nome da ferramenta, por exemplo,

MI

> 0 comando mostra uma janela de dialogo com o texto
introduzido e salta para o primeiro resultado da pesquisa.

» Introduzir mais letras, para limitar a selecéo, p. ex., MILL

Quando o comando deixar de encontrar resultados com as letras
introduzidas, premindo a letra introduzida em ultimo lugar, p.

ex., L, pode saltar entre os resultados da pesquisa como com as
teclas de seta

A pesquisa rapida também funciona na selegéo de ferramenta no
bloco TOOL CALL.

Visualizar somente determinados tipos de ferramenta
(configuragao do filtro)

» Premir a softkey FILTRO TABELAS

» Selecionar o tipo de ferramenta desejado por softkey

> 0 comando mostra apenas as ferramentas do tipo selecionado.
» Suprimir o filtro novamente: premir a softkey MOSTRAR

Consulte o manual da sua maquina!

O fabricante da maquina adapta o alcance funcional da
funcao de filtro a sua maquina.

Softkey

FILTRO
TABELAS

Funcoes de filtro da tabela de ferramentas

Selecionar a fungéo de filtro

MOSTRAR

Suprimir os ajustes de filtro e mostrar todas as
ferramentas

FILTRO
P.DEFEITO

Utilizar o filtro standard

BROCA

Mostrar todos os furos na tabela de ferramentas

FRESA

1)

Mostrar todas as fresadoras na tabela de ferra-
mentas

FRTA ROSCA
1
|

P

Mostrar todas as brocas de roscagem / fresado-
ras de roscas na tabela de ferramentas

APALPADOR
T

S

146

Mostrar todos os apalpadores na tabela de ferra-
mentas

Ferramentas | Dados de ferramenta

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual do Utilizador Preparar, testar e executar programas NC | 10/2022



Ferramentas | Dados de ferramenta

Ocultar ou classificar as colunas da tabela de ferramentas
Tem a possibilidade de adaptar a representacéo da tabela de
ferramentas as suas necessidades. As colunas que ndo sao
mostradas podem ocultar-se facilmente:

» Premir a softkey ORDENAR / COLUNAS

» Selecionar o nome da coluna desejada com a tecla de seta

» Premir a softkey OCULTAR COLUNA, para retirar esta coluna da
visualizagdo da tabela

Também é possivel alterar a ordem pela qual as colunas da tabela
sao mostradas:

» Através do campo de didlogo Deslocar antes de:, pode alterar a
ordem pela qual as colunas da tabela sdo mostradas. O registo
marcado em Colunas visualizadas: é deslocado para a frente
desta coluna

Pode navegar no formulario com um rato conectado ou com as

teclas de navegagao.

Proceda da seguinte forma:

» Premir as teclas de navegacao para saltar para os
campos de introdugao

» Navegar com as teclas de seta dentro de um
campo de introducéo

» Abrir os menus de selecdo com a tecla GOTO

o Com a fungédo Fixar quantidade de colunas, pode
determinar quantas colunas (0 - 3) ficam fixas na margem
esquerda do ecra. Mesmo que navegue para a direita na
tabela, estas colunas permanecem visiveis.

Tabela de ferramentas para ferramentas de tornear

Na gestdo de ferramentas de tornear sdo necessarias outras
descrigbes geométricas diferentes daquelas com ferramentas de
fresagem e de furagdo. Para poder executar uma corre¢ao do raio
da lamina, € necessaria, p. ex., uma definicdo do raio da lamina.
Para estes casos, 0 comando oferece uma gestao de ferramentas
especial para as ferramentas de tornear.

Mais informagodes: "Dados de ferramenta’, Pagina 433

Tabela de ferramentas para ferramentas de retificar

Na gestdo de uma ferramenta de retificar sdo necessarias outras
descrigbes geométricas diferentes daquelas com ferramentas de
fresagem e de furagéo. Para estes casos, o comando oferece uma
gestdo de ferramentas especial baseada num formulario para as
ferramentas de retificar e dressagem.

Mais informagoes: 'Ferramentas no modo de retificagdo (opgéo
#156)", Pagina 449
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Criar e ativar a tabela de ferramentas em POLEGADAS

o Quando a unidade de medigao do comando é comutada
para POLEGADAS, a unidade de medigéo da tabela de
ferramentas ndo se altera automaticamente.

Se ndo deseja modificar a unidade de medigdo também
aqui, entdo tem de criar uma nova tabela de ferramentas.

Esta condigdo afeta todas as tabelas de ferramentas,
entre outras, também a toolturn.trn para ferramentas
de tornear. Os passos de operacgao seguintes podem
ser aplicados da mesma forma a outras tabelas de
ferramentas.

Para criar e ativar uma tabela de ferramentas emn POLEGADAS,
proceda da seguinte forma:

» Selecionar o modo de funcionamento
Posicionam.c/ introd. manual

Chamar a ferramenta zero (T0)
Reiniciar o comando

Nao confirmar Energia interrompida com CE
quittieren

Selecionar o modo de funcionamento Programar

PaM » Abrir a gestado de ficheiros
» Abrir a pasta TNC:\table

Mudar o nome do ficheiro tool.t, p. ex., para
tool_mm.t

Criar o ficheiro tool.t
Selecionar a unidade de medida POLEGADAS

O comando abre uma nova tabela de ferramentas
vazia.

Adicionar linhas, p. ex., 100 linhas.

0O comando insere as linhas.

Posicionar o cursor na coluna L da linha 0
Introduzir O:

Posicionar o cursor na coluna R da linha 0
Introduzir O:

Confirmar a introdugao

& o]
v

INCH ‘

v

ADICIONAR
N LINHAS
NO FIM

vV vV v VvV Yy

GM

» Abrir a gestado de ficheiros
» Abrir um programa NC qualquer

Selecionar o modo de funcionamento Modo de
operacao manual

Confirmar Energia interrompida com CE
Abrir a tabela de ferramentas
Verificar a tabela de ferramentas

v

FERRAM.
TABELA

TU U

\ 2 4
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Uma outra tabela na qual a unidade de medigéo nao
¢ alterada automaticamente € a tabela de pontos de
referéncia.

Mais informacoes: "Criar e ativar a tabela de pontos de
referéncia em POLEGADAS", Pagina 213

Introduzir dados de ferramenta na tabela

Dados de ferramenta standard

Parametros Significado Dialogo
T Numero com o qual a ferramenta é chamada no -
programa NC (p. ex., 5, indexada: 5.2)
NOME Nome com o qual a ferramenta é chamada no Nome da ferramenta?
programa NC (maximo 32 carateres, apenas letras mails-
culas, sem espagos)
L Comprimento de ferramenta L Comprimento da ferramenta?
Raio da ferramenta R Raio da ferramenta?
R2 Raio da ferramenta R2 para fresa toroidal (apenas para Raio 2 da ferramenta?
corregao de raio tridimensional ou representagdo grafica
da maguinagem com Fresa esférica)
DL Valor Delta do comprimento L da ferramenta Compr. ferramenta p/ sobre-
metal
DR Valor Delta do raio R da ferramenta Raio ferramenta p/ sobre-metal
DR2 Valor Delta do raio R2 da ferramenta Raio 2 ferramenta p/ sobre-metal
TL Definir o bloqueio da ferramenta Ferr. bloqueada? Sim=ENT/
(TL: de Tool Locked = em inglés, ferramenta bloqueada) ndo=NOENT
RT Numero de uma ferramenta gémea como ferramenta de Ferramenta substituta?
substituicdo (RT: de Replacement Tool = em inglés, ferra-
menta de substituigdo)
Um campo em branco ou a introdugdo 0 significam que
nao ha ferramenta gémea
TIME1 Maximo tempo de vida da ferramenta em minutos. Esta Vida util da ferramenta?
funcdo depende da maquina e encontra-se descrita no
manual da maquina
TIME2 Tempo de vida maximo da ferramenta numa chamada de  Vida util ferr. para TOOL CALL?
ferramenta em minutos: se o tempo de vida atual atingir ou
exceder este valor, no bloco T da seguinte (com indicagéo
do eixo de ferramenta), o comando introduz a ferramenta
gémea
CUR_TIME Tempo de vida atual da ferramenta em minutos: o coman-  Tempo de utilizacao actual?

do conta o tempo de vida atual (CUR_TIME: de CURrent
TIME = em ingl. tempo em curso/atual) de forma automa-
tica. Para ferramentas usadas, pode fazer-se uma entrada
de dados
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Parametros

TIPO

Significado

Tipo de ferramenta: premir a tecla ENT, para editar o
campo. A tecla GOTO abre uma janela onde é possivel
selecionar o tipo de ferramenta.

Com a ajuda da softkey SELECC., abrir uma janela sobre-
posta na gestdo de ferramentas. E possivel atribuir tipos
de ferramenta, de modo a definir configuragdes de filtro de
visualizagdo em que apenas o tipo selecionado é visivel na
tabela

Ferramentas | Dados de ferramenta

Dialogo

Tipo ferram.?

DOC

Comentario sobre a ferramenta (maximo 32 carateres)

Comentario ferramenta?

FUNCOES

Informacao sobre esta ferramenta que se pretende trans-
mitir ao PLC

Estado PLC?

LCUTS

Longitude da lamina da ferramenta
Uma introducao limita a profundidade de passo em ciclos

Comprimento facas no eixo ferr.?

LU

Comprimento Util da ferramenta para ciclos de furagdo e
ciclos 25x

Uma introducao limita a profundidade de afundamento da
ferramenta em ciclos.

Em conexdo com RN, LU também pode ser maior que
LCUTS.

Comprimento util da ferramenta?

RN

Raio do pescogo para definigao exata da ferramenta para
a representacao grafica e supervisao de colisao de, p. ex.,
fresas de haste de faces concavas ou fresas-disco

Uma face concava RN é possivel unicamente com LU >
LCUTS e visivel dentro da simulag&o grafica.

Raio do pescoco da ferramenta?

ANGLE

Angulo de afundamento maximo da ferramenta em
movimento de afundamento pendular para ciclos

Angulo maximo de penetracao?

TMAT

Material de corte da ferramenta para a calculadora de
dados de corte

Agente de corte da ferramenta?

CUTDATA

Tabela de dados de corte para a calculadora de dados de
corte

Tabela de dados de corte?

NMAX

Limitagao da velocidade do mandril para esta ferramenta.
E supervisionado tanto o valor programado (mensagem de
erro), como também o aumento de velocidade, mediante
potencidometro. Fungao inativa: introduzir -.

Campo de introdugao: 0 a +999 999, fungao inativa: intro-
duzir -

Rotacao maxima [rpm]

LIFTOFF

Determinar se o comando deve retirar a ferramenta em
caso de paragem NC na diregédo do eixo da ferramenta
positivo, para evitar marcas de corte livre no contorno.
Se Y estiver definido, o comando levanta a ferramenta do
contorno, caso M148 tenha sido ativado.

Mais informacgoes: "Em caso de paragem do NC, levan-
tar a ferramenta automaticamente do contorno: M148 ",
Pagina 336

Retrac¢. permit.? Sim=ENT/
ndao=NOENT

TP_NO

Remissao para o numero do apalpador na tabela do
apalpador

Numero do apalpador

T-ANGLE

Angulo de ponta da ferramenta. E utilizado pelo ciclo 240,
para poder calcular a profundidade de centragem a partir
da introdugéo do diametro

Angulo ponta

150
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Parametros Significado Dialogo

PITCH Passo de rosca da ferramenta. E utilizado pelos ciclos 206, Passo de rosca da ferramenta?
207 e 208. Um sinal positivo corresponde a uma rosca a
direita

FUNCOES Estratégia de regulagéo para a Regulagao Adaptativa do Estratégia regulacao

Avanco a partir da AFC.TAB

Na tabela de ferramentas, abrir a selegao com a softkey
SELECC.. Na gestdo de ferramentas, aceitar com a ajuda
da softkey SELECC. e da softkey OK.

Campo de introdugao: 10 caracteres no maximo

AFC-LOAD Poténcia de referéncia reguladora em funcéo da ferramen- ~ Poténcia de referéncia para AFC
ta para a Regulagédo Adaptativa do Avanco. [%]

Aintroducdo em percentagem refere-se a poténcia
nominal do mandril.

O comando utiliza imediatamente o valor predefinido para
a regulagéo, pelo que ndo é necessario o corte de memori-
zacdo. O valor devera ser previamente determinado através
de um corte de memorizagéo.

Mais informagoes: "Executar corte de memorizagao',
Pagina 355

AFC-OVLD1 Supervisao do desgaste da ferramenta referida ao corte Nivel pré-avis sobrecarga AFC[%]
para a Regulagdo Adaptativa do Avango.
A introducao em percentagem refere-se a poténcia de
referéncia reguladora. O valor 0 desliga a fungéo de super-
visdo. Um campo vazio nao tem qualquer efeito.

Mais informacgoes: "Supervisionar desgaste de ferramen-
ta", Pagina 362

AFC-OVLD2 Superviséo da carga da ferramenta referida ao corte Nivel de desligamento por sobre-
(controlo da rotura de ferramenta) para a Regulagdo carga AFC [%]
Adaptativa do Avanco.

A introducdo em percentagem refere-se a poténcia de
referéncia reguladora. O valor 0 desliga a fungéo de super-
visdo. Um campo vazio ndo tem qualquer efeito.

Mais informacgoes: "Supervisionar carga de ferramenta’,

Pagina 362

LAST_USE Momento mais recente em que a ferramenta se encontrou  Data/hora ultima utilizacao ferra-
no mandril menta

PTYP Tipo de ferramenta para avaliagédo na tabela de posi¢des Tipo ferram. para tabela posic.?

Consulte o manual da sua maquina! A funcéo é determina-
da pelo fabricante da maquina!

ACC Ativar ou desativar a supressao de vibragdes ativa para a ACC ativo? Sim=ENT/Nao=NOENT
respetiva ferramenta (Pagina 363).

Campo de introdugao: N (inativa) e Y (ativa)

CINEMATICA Mostrar a cinematica do suporte de ferramenta com a Cinematica do suporte de ferra-
softkey SELECC.. Na gestao de ferramentas, aceitar o menta
nome do ficheiro e o caminho com a ajuda da softkey
SELECC. e com a softkey OK.
Mais informagoes: "Atribuir suportes de ferramenta’,
Pagina 184
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Parametros

DR2TABLE

Significado

Mostrar a lista das tabelas de valores de correcdo com a
softkey SELECC. E escolher a tabela de valores de corregao
(sem extensdo nem caminho).

As tabelas de valores de correcao estao guardadas em
TNC:\system\3D-ToolComp.

Ferramentas | Dados de ferramenta

Dialogo

Tabela de valor de correcgao
para DR2

OVRTIME

Tempo de cobertura do tempo de vida da ferramenta em
minutos

Mais informacgoes: "Cobrir tempo de vida", Pagina 161

Consulte o manual da sua maquina! A fungéo é determina-
da pelo fabricante da maquinal!

Cobertura do tempo de vida da
ferramenta

RCUTS

Largura de lamina frontal da ferramenta, p. ex., em pasti-
lhas de corte.

Uma introdugao influencia o afundamento helicoidal e
pendular nos ciclos 251, 252 e OCM.

Mais informagdes: Manual do Utilizador Programagao de
ciclos de maquinagem

Largura da placa de corte

DB_ID

Através da ID da base de dados, é possivel identificar uma
ferramenta, p. ex., dentro de um sistema de gestao de
ferramentas por meio de aplicagées cliente.

Mais informacgoes: "ID da base de dados', Pagina 140

No caso de ferramentas indexadas, a HEIDENHAIN
recomenda que se atribua a ID da base de dados a ferra-
menta principal.

ID gestao ferramentas central

R_TIP

Raio na ponta da ferramenta para definicéo exata da ferra-
menta para a representagao grafica, o calculo automatico

dentro de ciclos e a supervisao de colisdo de, p. ex., rebai-

xadores conicos.

Dados de ferramenta para a medi¢ao automatica de ferramenta

Consulte o manual da sua maquinal!

O fabricante da maquina determina se o desvio R-OFFS
¢ calculado juntamente, no caso de uma ferramenta com
CuTO.

O fabricante da maquina determina o valor padrdo para as

colunas R-OFFS e L-OFFS.

Raio na ponta

Parametros Significado Dialogo

CuT Quantidade de laminas da ferramenta (max. 99 laminas) Numero de facas?

LTOL Desvio admissivel do comprimento L da ferramenta para Tolerancia de desgaste: compr.?
reconhecimento de desgaste. Se o valor introduzido for
excedido, o comando blogueia a ferramenta (estado L).
Campo de introdugdo: 0 até 50000 mm

RTOL Desvio admissivel do raio R da ferramenta para reconhe- Tolerancia de desgaste: Raio?
cimento de desgaste. Se o valor introduzido for excedido,
o comando bloqueia a ferramenta (estado L). Campo de
introducao: 0 até 50000 mm
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Parametros Significado Dialogo

R2TOL Desvio admissivel do raio R2 da ferramenta para reconhe-  Tolerancia de desgaste: raio 2?
cimento de desgaste. Se o valor introduzido for excedido,
o comando bloqueia a ferramenta (estado L). Campo de
introdugéo: 0 até 0,9999 mm

DIRECT Direcao de corte da ferramenta para medi¢do com ferra- Direc. corte? M4=ENT/M3=NOENT
menta a rodar

R-OFFS Medigao do comprimento: desvio da ferramenta entre o Desvio ferramenta: Raio?
centro da haste e o centro da propria ferramenta.

L-OFFS Medigéo do raio: desvio suplementar da ferramenta para Desvio ferramenta: comprimen-
offsetToolAxis entre o lado superior da haste e o lado to?
inferior da ferramenta.

LBREAK Desvio admissivel do comprimento L da ferramenta para Tolerancia de quebra: compr.?
reconhecimento de rotura. Se o valor introduzido for
excedido, o comando bloqueia a ferramenta (estado L).
Campo de introducéo: 0 até 9,0000 mm

RBREAK Desvio admissivel do raio R da ferramenta para reconhe- Tolerancia de quebra: Raio?

cimento de rotura. Se o valor introduzido for excedido, o
comando blogueia a ferramenta (estado L). Campo de
introdugéo: 0 até 9,0000 mm

Descricéo dos ciclos para a medigdo automatica da
ferramenta.

Mais informagdes: Manual do Utilizador Ciclos de
medicao da peca de trabalho e programacao da
ferramenta

Editar tabelas de ferramentas

A tabela de ferramentas valida para a execugdo do programa tem
o nome de ficheiro TOOL.T e tem de ser memorizada no diretério =
TNC:\table. 2

Para as tabelas de ferramentas que se desejar arquivar ou aplicar o .
no teste do programa, introduzir um outro nome de ficheiro wo
qualguer com a extensdo .T. Para os modos de funcionamento woo
Teste do programa e Programar, por norma, o comando T
utiliza também a tabela de ferramentas TOOL.T. Para editar, no
modo de funcionamento Teste do programa, prima a softkey
FERRAM. TABELA.

tabela de ferramenta
cao tabata forr

continuap Edic

26052 120 26

Abrir a tabela de ferramentas TOOL.T: T
» Selecionar um modo de funcionamento da maquina qualquer T
» Selecionar a tabela de ferramentas: premir a

softkey FERRAM. TABELA

» Colocar a softkey EDITAR em ON

forramenta? Largura de texto 32 a) %

PAGINA PAGINA micto FInaL
Frus FItas

— = |

FERRAM .
TABELA

T‘UH‘

EDITAR
bEE] on
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Ao editar a tabela de ferramentas, a ferramenta
selecionada esta bloqueada. Se esta ferramenta for

necessaria no programa NC executado, o comando mostra

a mensagem: Tabela de ferramentas fechada

Quando é criada uma nova ferramenta, as colunas
Comprimento e Raio permanecem em branco até
a introdugédo manual. Caso se tente aplicar uma tal

ferramenta criada de novo, o comando interrompe com
uma mensagem de erro. Assim , ndo é possivel aplicar uma
ferramenta que ainda ndo contenha dados geomeétricos.

Com o teclado alfanumeérico ou um rato conectado, € possivel
navegar e editar da seguinte forma:

® Teclas de seta: navegar de célula para célula

m Tecla ENT: saltar para a célula seguinte; com campos de selegéo:

abrir o didlogo de selegéo
® Cligue do rato numa célula: navegar para a célula

B Duplo clique numa célula: colocar o cursor na célula; com
campos de selecao: abrir o didlogo de selegao

Softkey Funcoes de edicao da tabela de ferramentas
InIcto Selecionar o inicio da tabela
FIN Selecionar o fim da tabela
PAGINA Selecionar a pagina anterior da tabela
PAGINA Selecionar a pagina seguinte da tabela
Procurar texto ou nimero
PROCURAR
roTo Saltar para o inicio da linha
FILAS
L
FINAL Saltar para o fim da linha
FILAS
L= |
COPTAR Copiar O campo ativo
VALOR
ACTUAL
" nsentn Acrescentar a area copiada
VALOR
COPIADO
ADICTONAR Acrescentar a quantidade de linhas (ferramentas)
N LINHAS . . . . .
No FIu possiveis de se introduzir no fim da tabela
T Inserir linha com numero de ferramenta introduzi-
LINHA Ve|
— Apagar a linha atual (ferramenta)
LINHA
154
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Softkey Fungdes de edi¢ado da tabela de ferramentas

CLASSIFIC

Classificar ferramentas de acordo com o conteu-
do de uma coluna selecionavel

SELECGC.

Selecionar as introdugdes possiveis numa janela
sobreposta

RESET
COLUNA

Restaurar valor

EDITAR
CAMPO
ACTUAL

Colocar o cursor na célula atual

Importar tabelas de ferramentas

Consulte o manual da sua maquina!

O fabricante da maquina pode adaptar a fungéo
AJUSTAR PGM NC.

O fabricante da maquina pode possibilitar, p. ex., a
remocao automatica de tremas de tabelas e programas NC
com a ajuda de regras de atualizagéo.

Se exportar uma tabela de ferramentas de um iTNC 530 e a importar
num TNC 640, tem de adaptar o formato e o conteldo antes de
poder utilizar a tabela de ferramentas. No TNC 640, pode efetuar
comodamente a adaptacdo da tabela de ferramentas com a fungao
AJUSTAR PGM NC. O comando converte o conteudo da tabela

de ferramentas importada num formato valido para o TNC 640 e
guarda as alteragdes no ficheiro selecionado.
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Proceda da seguinte forma:
» Guardar a tabela de ferramentas do iTNC 530 no diretério TNC:

\table
> » Selecionar o modo de funcionamento Programar
PGm » premir a tecla PGM MGT
» Mova o cursor para a tabela de ferramentas que

pretende importar
» Premir a softkey MAIS FUNCOES

MAIS
FUNGCOES

» Premir a softkey AJUSTAR PGM NC

> 0 comando pergunta se deseja sobrescrever a
tabela de ferramentas selecionada.

Premir a softkey INTERRUP.

» Em alternativa a sobrescrever, premir a softkey
OK

» Abrir a tabela convertida e verificar o conteudo

> As colunas novas da tabela de ferramentas séo
realcadas a verde.

» Premir a softkey REMOVER ATUALIZ.

> As colunas verdes mostram-se novamente a
branco.

AJUSTAR
TABELA /
PGM NC

Na tabela de ferramentas, na coluna Nome sdo permitidos
0s seguintes caracteres: #S % &,-.0123456789 @A
BCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_

Durante a importacao, a virgula é transformada em ponto.

O comando sobrescreve a tabela de ferramentas atual

ao importar uma tabela externa com nome idéntico. Para
evitar perder dados, antes da importagao, efetue uma cépia
de segurancga da tabela de ferramentas original!

A forma como pode copiar tabelas de ferramentas através
da gestéo de ficheiros do comando esta descrita na
secgdo Gestao de ficheiros.

Ao importar tabelas de ferramentas do iTNC 530, sdo
transmitidos juntamente todos os tipos de ferramenta
definidos. Os tipos de ferramenta néo disponiveis sao
importados com o tipo Indefinido. Verifique a tabela de
ferramentas apods a importagéo.
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Tabela de posig¢oes para trocador de ferramentas

Consulte o manual da sua maquinal!

O fabricante da maquina adapta a abrangéncia de fungdes
da tabela de posigdes a sua maquina.

E necesséria uma tabela de posicdes para a troca automatica de
ferramenta. A ocupagé&o do trocador de ferramenta é gerida na
tabela de posicoes. A tabela de posigdes encontra-se no diretério
TNC:\table. O fabricante da maquina pode adaptar o nome, o
caminho e o conteldo da tabela de posi¢des. Eventualmente,
também pode escolher diferentes vistas através das softkeys no
menu FILTRO TABELAS.

Editar a tabela de posi¢goes num modo de funcionamento de
execugao do programa

FERRAI. » Selecionar a tabela de ferramentas: premir a
TO U softkey FERRAM. TABELA

CAIXA » Premira softkey CAIXA TABELA

e » Se necessario, colocar a softkey EDITAR em ON
ON
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Selecionar a tabela de posi¢cdes no modo de funcionamento

Programagao

Selecione a tabela de posigées no modo de funcionamento Progra-
mar da seguinte forma:

PGM >
MGT

Chamar a Gestao de Ficheiros: premir a tecla
PGM MGT

» Premir a softkey MOSTRAR
» Selecionar o ficheiro ou introduzir um novo nome

de ficheiro
» Confirmar com a tecla ENT ou com a softkey
SELECCAO
Parametros Significado Dialogo
P Numero da posi¢ao da ferramenta no carregador de ferramentas -
T Numero de ferramenta Numero da ferra-
menta ?
RSV Reserva de posi¢des para o carregador de superficies Posicdo reserv.:
Sim=ENT/Nao =
NOENT
ST A ferramenta ¢ especial (ST: de Special Tool = em inglés, ferramen-  Ferramenta especial?
ta especial); se a sua ferramenta especial blogueia posi¢des depois
e antes da sua posigao, blogueie a respetiva posi¢ao na coluna L
(estado L)
F Trocar de volta a ferramenta sempre na mesma posicao no carre- Posicao fixa? Sim =
gador (F: de Fixed = em inglés, determinado) ENT / Nao = NO ENT
L Bloguear a posigéo (L: de Locked = ingl. bloqueado) Posicdo bloqueada
Sim = ENT / Nao = NO
ENT
DOC Visualizagdo do comentario sobre a ferramenta a partir de TOOL.T -
PLC Informacao sobre esta posi¢do da ferramenta que se pretende Estado do PLC?
transmitir para o PLC
P1...P5 A funcao é determinada pelo fabricante da maquina. Consultar o Valor?
manual da maquina
PTYP Tipo de ferramenta. A fungéo é determinada pelo fabricante da Tipo de ferramen-

maquina. Consultar o manual da maquina

ta para a tabela de
posicdes?

LOCKED_ABOVE

Carregador de superficies: bloguear posi¢do por cima

Bloquear posicdo em
cima?

LOCKED_BELOW

Carregador de superficies: bloguear posicdo em baixo

Bloquear posicdo em
baixo?

LOCKED_LEFT

Carregador de superficies: bloguear posi¢do a esquerda

Bloquear posicao a
esquerda?

LOCKED_RIGHT

158

Carregador de superficies: bloquear posic¢ao a direita

Bloquear posicédo a
direita?
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Softkey

INICIO

Funcoes de edigao para tabelas de posigoes

Selecionar o inicio da tabela

FIM

Selecionar o fim da tabela

PAGINA

Selecionar a pagina anterior da tabela

PAGINA

Selecionar a pagina seguinte da tabela

RESET
CAIXA
TABELA

Restaurar tabela de posigoes

Dependente do pardmetro de maquina opcional
enableReset (N.© 106102)

Se utilizar a gestao de ferramentas
avancada, a tabela de posigdes s
podera ser restaurada depois de se
confirmar a interrupgéo de corrente.

Mais informagodes: "Gestdo de
ferramentas’, Pagina 168

CANCELAR

COLUNA
aE

Restaurar a coluna Numero da ferramenta T

Dependente do parametro de maquina opcional
showResetColumnT (N.° 125303)

INICIO
FILAS
<=

Saltar para o inicio da linha

FINAL
FILAS

Saltar para o fim da linha

SELECC.

Selecionar a ferramenta na tabela de ferramen-
tas: o comando mostra o conteldo da tabela de
ferramentas. Selecionar a ferramenta com a tecla
de seta, confirmar na tabela de posi¢cdes com a
softkey OK

RESET
COLUNA

Restaurar valor

EDITAR
CAMPO
ACTUAL

Colocar o cursor na célula atual

CLASSIFIC

Ordenar a vista

Consulte o manual da sua maquina!

O fabricante da maquina determina a fungéo, a natureza e
a descrigao dos diversos filtros de visualizacao.
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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 TOOL
CALL, o comando troca a ferramenta do carregador de ferramentas.

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

Consulte o manual da sua 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

Ferramentas | Dados de ferramenta
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Condig¢oes para a troca de ferramenta com M101

Utilize como ferramenta gémea apenas ferramentas com
o0 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.

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

durante a execugéo de ciclos de maquinagem
enquanto uma corregéo de raio (RR/RL) estiver ativa
diretamente apés uma fungao de aproximagédo APPR
diretamente antes de uma fungao de afastamento DEP
diretamente antes e depois de CHF e RND

durante a execugdo de macros

durante a execugao de uma troca de ferramenta
diretamente ap6s um bloco TOOL CALL ou TOOL DEF
durante a execucgao de ciclos SL

Cobrir tempo de vida

Esta fungéo deve ser ativada e ajustada pelo fabricante da
maquina.

0 estado da ferramenta no final do tempo de vida planeado
depente, entre outras coisas, do tipo de ferramenta, do género de
magquinagem e do material da pega 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.

Teste operacional da ferramenta

Condigoes

@ Consulte o manual da sua maquinal!

A fungéo de teste operacional da ferramenta € ativada pelo
fabricante da maquina.

o A funcao Teste operacional da ferramenta ndo esta
disponivel para as ferramentas de tornear.

Para poder realizar um teste operacional da ferramenta, é
necessario ativar Criar ficheiros de aplicacdo da ferramenta no
menu MOD.

Mais informacodes: "Criar ficheiro de aplicagdo de ferramentas’,
Pagina 474
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Criar ficheiro de aplicagao de ferramentas

Dependendo da definicdo no menu MOD, existem as possibilidades

seguintes de criar o ficheiro de aplicacao de ferramentas:

® Simular completamente o programa NC no modo de
funcionamento Teste de programa

®  Executar completamente o programa NC nos modso de

funcionamento Execug¢édo do programa continua/bloco a bloco

®  No modo de funcionamento Teste de programa, premir a
softkey CRIAR FICH FERRAMENTA (possivel também sem

simulagdo)

O ficheiro de aplicagdo de ferramentas encontra-se no mesmo
diretério que o programa NC. Contém as seguintes informacgdes:

Coluna

TOKEN

Significado

B TOOL: Tempo de aplicagéo da
ferramenta por chamada de ferramenta.
Os registos estdo ordenados por ordem
cronologica

= TTOTAL: Tempo de aplicagéo total de
uma ferramenta

B STOTAL: Chamada de um subprograma.
Os registos estao ordenados por ordem
cronoldgica

= TIMETOTAL: o tempo total de
maquinagem do programa NC é
introduzido na coluna WTIME. Na
coluna PATH, o comando introduz o
nome do caminho do programa NC
correspondente. A coluna TIME contém a
soma de todas as entradas TIME (tempo
de avango sem movimentos em marcha
rdpida). O comando define todas as
restantes colunas para 0

= TOOLFILE: na coluna PATH, o comando
introduz o nome do caminho da tabela
de ferramentas com a qual se executou
o teste do programa. Dessa forma, o
comando pode determinar na verificagdo
real de aplicagédo da ferramenta se o
teste do programa foi executado com
TOOL.T

TNR

Numero da ferramenta (-1: ainda n&o foi
trocada nenhuma ferramenta)

IDX

indice da ferramenta

NOME

Escolher o nome de ferramenta na tabela de
ferramentas

TIME

Tempo de aplicagéo da ferramenta em
segundos (tempo de avango sem movimen-
tos em marcha répida)

WTIME

Tempo de aplicagcao da ferramenta em
segundos (tempo de aplicagdo total de troca
de ferramenta para troca de ferramenta)
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Coluna
RAD

Significado

Raio da ferramenta R + Medida exceden-
te do raio DR da ferramenta da tabela de
ferramentas. Unidade em mm

BLOCO

Numero de bloco no qual o bloco TOOL
CALL foi programado

PATH

® TOKEN = TOOL: Nome do caminho do
programa principal ou subprograma ativo

= TOKEN = STOTAL: Nome do caminho do
subprograma

NUmero de ferramenta com o indice de
ferramenta

OVRMAX

Override de avango maximo alcangado
durante a maquinagem. Durante o teste do
programa, o comando regista aqui o valor
100 (%)

OVRMIN

Override de avango minimo alcangado
durante a maquinagem. Durante o teste do
programa, o comando regista aqui o valor -1

NAMEPROG

® (0: estda programado o nimero de
ferramenta

B 1:estd programado o nome de
ferramenta

O comando guarda os tempos de aplicagéo da ferramenta num
ficheiro separado com a extenséo pgmname.H.T.DEP. Este
ficheiro so é visivel se o0 pardmetro de maquina dependentFiles
(N.° 122101) estiver definido para MANUAL.

No teste operacional da ferramenta de um ficheiro de paletes estéo
disponiveis duas possibilidades:

B Se o cursor no ficheiro de paletes se encontrar sobre um registo
de palete, o comando executa o teste operacional da ferramenta
para a palete completa.

® Se o cursor no ficheiro de paletes se encontrar sobre um

registo de programa, o comando executa o teste operacional da
ferramenta somente para o programa NC selecionado.
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Aplicar um teste operacional da ferramenta
Antes do inicio do programa, nos modos de funcionamento

Edcxecucao continua oc BJTeste de programa
 Excoucao continua |

Execucao do programa continua/bloco a bloco, é possivel verificar Sl
i . . s
se as ferramentas utilizadas no programa NC existem e se ainda 4
. - . .. 2 BLK FORM 0.2 X+120 Y+20 Z+0
dispdem de tempo de vida suficiente. O comando compara os @ TooL oaLL 8 Z s3500 F300 e
valores reais de tempo de vida da tabela de ferramentas com os B L 230 R0 b
valores tedricos do ficheiro de aplicagdo da ferramenta. o rroL Xer0 e R |
9 FC DR- R10 CLSD+ [m—
APLICACHO » Premir a softkey APLICAGAO DA FERRAMENTA T R e 5] = |
13 FCT DR- R10 CCPR+40 CCPA-110
FERRAMENTA 14 FLT PDX+100 PDY+0 D15 T
TesTE » Premir a softkey TESTE FERRAM. - e Pt
APLICACAO ] . N W 0.000fl +0.000
FERRAN. > 0 comando abre a janela sobreposta Verificagao W ot
da aplicacdo da ferramenta com o resultado do ,
teste operacional.
‘ ‘ » Premir a softkey OK
OK
0O comando fecha a janela sobreposta.
Nt » Em alternativa, premir a tecla ENT

A funcdo FN 18 ID975 NR1 permite consultar o teste operacional da
ferramenta.
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4.2 Tabela de apalpadores

Aplicagao

Na tabela de apalpadores tchprobe.tp, definem-se o apalpador e os
dados para o processo de apalpagao, p. ex., 0 avango de apalpagao.
Se estiverem a ser utilizados varios apalpadores, € possivel guardar
dados independentes para cada apalpador.

Descrigao da fungao

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

O comando nao consegue proteger as hastes de apalpagao em
forma de L contra colisdes por meio da supervisdo dindmica de
colisao DCM. Enquanto o apalpador esta a ser utilizado, existe
perigo de colisdo com a haste de apalpagado em forma de L!

> Testar o programa NC ou a secgéo de programa no modo de
funcionamento Exec. programa Frase a frase com cuidado

> Prestar atencao a eventuais colisdes

A tabela de apalpadores contém os seguintes parametros:

Parametros Significado

NO Numero sequencial do apalpador

Este numero permite atribuir o apalpador na coluna TP_NO
da tabela de ferramentas aos dados.

Introdugao
1...99

TIPO Seleccdo do sistema de apalpagao?

Para o apalpador TS 642, estdo a disposigéo 0s

seguintes valores:

B TS642-3: 0 apalpador é ativado por um
interruptor conico. Este modo ndo é
suportado.

m TS642-6: 0 apalpador é ativado por um sinal
infravermelho. Utilize este modo.

TS120, TS220, TS249, TS260,
TS440, TS444, TS460, TS630,
TS632,TS640, TS642-3, TS642-6,
TS649, TS740, KT130, OEM

CAL_OF1 Desvio central apalpador eixo princ? [mm]

-99999.9999...+99999.9999

CAL_OF2 Desvio centr apalpador eixo sec? [mm]

Desvio do eixo do apalpador em relagéo ao eixo do mandril
no eixo secundario

-99999.9999...+99999.9999

CAL_ANG Angulo cabecal na calibracao?

0.0000...+359.9999

F Avanco de apalpa¢do? [mm/min]
F nunca pode ser maior que o valor definido no parametro
de magquina opcional maxTouchFeed (N.° 122602).

0...+9999

FMAX Marcha rapida no ciclo apalpacdo? [mm/min]

Avango com o qual o comando pré-posiciona o apalpador
ou posiciona entre os pontos de medicao

+10...+99999
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Parametros
DIST

Significado

Trajectoria maxima? [mm]

Se, num processo de apalpacdo, a haste de apalpacao
n&o for defletida dentro do valor determinado, o comando
emite um aviso de erro.

Ferramentas | Tabela de apalpadores

Introducao
0.00100...+99999.99999

SET_UP

Distancia de seguranca? [mm]

Distancia do apalpador para o ponto de apalpacao definido
no posicionamento prévio

Quanto menor se definir este valor, com maior precisao
tera que se definir a posigéo de apalpacgéo. As distancias
de seguranca definidas no ciclo de apalpag&o atuam adici-
onalmente a este valor.

0.00100...+99999.99999

F_PREPOS

Prep. com marcha rapida? ENT/NOENT
Velocidade no posicionamento prévio:

®  Posicionamento prévio com a velocidade de FMAX:
FMAX_PROBE

B Posicionamento prévio com marcha rapida da maquina:
FMAX_MACHINE

FMAX_PROBE, FMAX_MACHINE

TRACK

Orient. apalpador? Sim=ENT/nao=NOENT

B ON: o comando orienta o apalpador na dire¢ao de
apalpacao definida. Assim, a haste de apalpagéo é
defletida sempre no mesmo sentido e aumenta a
precisao da medicao.

®m OFF: 0 comando ndo orienta o apalpador.

Se o parametro TRACK for modificado, é necessario
calibrar novamente o apalpador.

ON, OFF

SERIAL

Numero de série?

0O comando edita este parametro automaticamente em
apalpadores com interface EnDat.

Largura de texto 15

REACTION

Reacdo? EMERGSTOP=ENT/NCSTOP=NOENT

Os apalpadores com adaptador de protecao contra colisédo
reagem com um restauro do sinal de prontiddo assim que
reconhecem uma colisao.

Reacdo a um restauro do sinal de prontidéo:
B NCSTOP: interromper o programa NC

®  EMERGSTOP: paragem de emergéncia, travagem mais
rapida dos eixos

NCSTOP, EMERGSTOP

STYLUS
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Forma da haste de apalpacao

SIMPLE, L-TYPE

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual do Utilizador Preparar, testar e executar programas NC | 10/2022



Ferramentas | Tabela de apalpadores

Editar a tabela de apalpadores

A tabela de apalpadores é editada da seguinte forma: - - DT
f > Premir a tecla Modo de operacao manual  TE L [ W | STE ’f.l‘f:".,
FUNGOES > Premir a softkey FUNCOES APALPADOR Dj
APALPADOR
277 > 0 comando mostra uma barra de softkeys para —

funcdes de apalpagéo.

TABELA » Premir a softkey TABELA APALPADOR
APALPADOR T a
> 0 comando abre a tabela de apalpadores. O ST
: 100% FDVR $1 LIMIT 1 W
—— » Colocar a softkey EDITAR em ON g 20000/ +0-000 F
. . ¥ Y Z +100.000
e > Selecionar o valor desejado e — Y] pomme_jor um
» Executar as modificagdes desejadas FLEITITIELE ] o

Os valores da tabela de apalpadores também podem ser
editados na gestéo de ferramentas.
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4.3 Gestao de ferramentas

Principios basicos

ded tool management Brrogramar
a0 Continuay Expanded tool manapomcnt !

sfreosng m;\viwut.y. oxast| R A- - ‘

Consulte o manual da sua maquina! F

A gestao de ferramentas é uma funcéo dependente da
maquina que também pode ser total ou parcialmente
desativada. A abrangéncia de func¢des exata é definida pelo
fabricante da sua maquina.

[erve] .| pooxe | wioazne
Ve 0

2= | [ ]

L

o
i =l

=10

O fabricante da sua maquina pode disponibilizar as mais variadas
funcdes para a manipulagéo de ferramentas através da gestdo de
ferramentas. Exemplos:

® Representagédo e edigdo de todos os dados de ferramenta da i : :
tabela de ferramentas,da tabela de ferramentas de tornear e da T EEEr =
tabela de apalpadores =

m Representagao compreensivel e adaptavel dos dados de
ferramenta em formularios

® Designagao arbitraria dos varios dados de ferramenta na nova
visualizacao de tabelas

m  Apresentacdo mista de dados da tabela de ferramentas e da
tabela de posicgoes

® Possibilidade de rapidamente ordenar todos os dados de
ferramenta com um clique do rato

= Utilizagdo de auxiliares graficos, p. ex., diferenciacdes a cores do
estado da ferramenta ou do carregador

®  Copiar e inserir todos os dados de ferramenta pertencentes a
uma ferramenta

m Representagao grafica do tipo de ferramenta na visualizagéo
de tabelas e na vista de detalhe para uma melhor percecdo dos
tipos de ferramenta disponiveis

Adicionalmente na gest&o de ferramentas avangada (opgéo #93):

® Disponibilizagédo da sequéncia de aplicagao de todas as
ferramentas especifica do programa ou da palete

m Disponibilizacédo da lista de carregamento de todas as
ferramentas especifica do programa ou da palete

0ODD0DDDODDOODDOODDOODD00DDooDD|

oo
g2

m4 |

0 m Ao editar uma ferramenta na tabela de ferramentas,
a ferramenta selecionada estd bloqueada. Se
esta ferramenta for necessaria no programa NC
executado, o comando mostra a mensagem: Tabela de
ferramentas fechada

B Se utilizar a gestao de ferramentas avangada, a tabela
de posigbes s6 podera ser restaurada depois de se
confirmar a interrupgéo de corrente.

Mais informagoes: "Tabela de posigbes para trocador
de ferramentas", Pagina 157
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Chamar a gestao de ferramentas

Consulte o manual da sua maquinal Rrems i mmemt LT

A chamada da gestao de ferramentas pode diferir do —
procedimento descrito seguidamente.

FERRAN. > Selecionar a tabela de ferramentas: premir a
T softkey FERRAM. TABELA
@ » Continuar a comutar a barra de softkeys

» Premir a softkey MOSTRAR MONT.FERR.

MOSTRAR

MONT . FERR.

> 0 comando muda para a nova vista de tabelas.

.

Vista da gestao de ferramentas

Na nova vista, 0 comando apresenta todas as informagdes de
ferramentas nos quatro separadores de ficheiros seguintes:

m Tools: Informagdes especificas da ferramenta
m Postos: Informagdes especificas da posigéo
Adicionalmente na gest&o de ferramentas avangada (opgéo #93):

m Lista de carreg.: Lista de todas as ferramentas do programa
NC selecionado no modo de funcionamento Execucgao do
programa (apenas se ja tiver criado um ficheiro de aplicagdo de
ferramentas)

Mais informagdes: "Teste operacional da ferramenta”,
Pagina 161

m Seq. aplic. T: Lista da sequéncia de todas as ferramentas
trocadas no programa NC selecionado no modo de
funcionamento Execugdo do programa (apenas se ja tiver criado
um ficheiro de aplicagéo de ferramentas)

Mais informacgodes: "Teste operacional da ferramenta’,
Pagina 161

0 Estando selecionada uma tabela de paletes no modo de
funcionamento de execugéo de programa, a Lista de
carreg. e a Seq. aplic. T sdo calculadas para a tabela de
paletes completa.
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Editar a gestao de ferramentas

A gestao de ferramentas tanto pode utilizar-se com o rato, como
com as teclas e softkeys:

Softkey

INICIO

Funcoes de edigao da gestao de ferramentas

Selecionar o inicio da tabela

FIM

Selecionar o fim da tabela

PAGINA

Selecionar a pagina anterior da tabela

PAGINA

Selecionar a pagina seguinte da tabela

FORMULARIO
FERRAMENTA

Abrir a vista de formulario da ferramenta marca-
da.

Funcao alternativa: premir a tecla ENT

[

Comutar separadores:
Ferramentas e Posicoes
Adicionalmente com a opgao #93:

Lista de equipamento e Sequéncia de aplica-
cao T

PROCURAR

Funcéo de pesquisa: com a fun¢do de pesqui-
sa, tem a possibilidade de selecionar a coluna a
pesquisar numa lista e, em seguida, o termo de
pesquisa, ou através da introdugdo do termo de
pesquisa

IMPORTACAQ
FERRAMENTA

Importar ferramentas

EXPORTAR
FERRAMENTA

Exportar ferramentas

APAGAR
FERR. TAS
MARCADAS

Apagar ferramentas marcadas

ADICIONAR
N LINHAS
NO FIM

Acrescentar varias linhas no fim da tabela

ATUALI-
ZAR
VISTA

Atualizar a vista de tabelas

Mostrar Coluna de Ferramentas Programadas (se
o separador Posi¢ées estiver ativo)

COLUNA

ORDENAR

DESLOCAR

Definir ajustes:

= DESLOCAR COLUNA ativo: o contelido da
coluna é ordenado clicando no conteldo da
coluna

= DESLOCAR COLUNA ativo: é possivel deslocar
a coluna com Drag+Drop

DEFI-
NIGOES
RESET

170

Repor os ajustes efetuados manualmente (deslo-
car coluna) no estado original

Ferramentas | Gestao de ferramentas

Gestao de f i d. one| B Y
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0 Os dados de ferramenta sé podem ser editados na vista
de formulario. A vista de formulario é ativada, premindo a
softkey FORMULARIO FERRAMENTA ou a tecla ENT para a
ferramenta sobre a qual se encontra o cursor.

Caso comande a gestao de ferramentas sem rato, com a
tecla -/+, tem a possibilidade de ativar e voltar a desativar
funcdes que séo selecionadas através de caixinhas de
controlo.

Na gestéo de ferramentas, pode procurar o nimero de
ferramenta ou o numero de posicdao com a tecla GOTO.

E possivel executar adicionalmente as seguintes fungdes utilizando
o rato:

® Fungéo de ordenacgdo: ao clicar numa coluna do cabecgalho da
tabela, o comando ordena os dados em sequéncia ascendente
ou descendente (em fungdo do ajuste ativo Softkeys)

B Deslocar colunas: clicando numa coluna do cabegalho da tabela
e deslocando-a, em seguida, com o botdo do rato pressionado,
é possivel ordenar as colunas pela sequéncia que se desejar.
O comando ndo memoriza temporariamente a sequéncia de
colunas, ao abandonar-se a gestéo de ferramentas (em funcgéo
do ajuste ativo da softkey)

®  Mostrar informagdes adicionais na vista de formulario:
0 comando mostra sugestdes, quando a softkey
EDITAR DESLIGADO/LIGADO se encontra na posi¢ao LIGADO e
se deixa o cursor do rato parado por um segundo, ao passa-lo
sobre um campo de introdugdo ativo
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Editar com a vista de formulario ativa
Com a vista de formulario ativa, fica-se com as seguintes fungdes a

disposicao:
Softkey Funcoes de edigao da vista de formulario
| reAmau. | Selecionar os dados de ferramenta da ferramenta
anterior
FERRAU. Selecionar os dados de ferramenta da ferramenta
seguinte
1hoex Selecionar o indice de ferramenta anterior (ativo
= somente se a indexagdo estiver ativa)
TNDEX Selecionar o indice de ferramenta seguinte (ativo
— somente se a indexagao estiver ativa)
) Abrir a janela sobreposta para a selegdo (ativo
ELECAQ ~
b apenas com campos de selegéo)
o Rejeitar as alteragbes que tenham sido efetuadas
HODTFTC. desde a chamada do formulario
caLoULAR Mandar calcular os valores medidos da corregao
Al .
PERRAMENTA de ferramenta (ativo apenas com ferramentas de
tornear)
e Inserir indice de ferramenta
COLAR
— Eliminar indice de ferramenta
INDICE
copIAR Copiar dados de ferramenta da ferramenta seleci-
BLOC DADOS onada
INSERTR Inserir os dados de ferramenta copiados na ferra-
BLOG DADOS menta selecionada
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Apagar dados de ferramenta marcados

Com esta fungéo, podem apagar-se facilmente dados de
ferramenta, quando deixarem de ser necessarios.

Proceda da seguinte forma ao apagar:

» Marcar os dados de ferramenta que se pretendem apagar com
as teclas de seta ou com o rato na gestéo de ferramentas
> Premir a softkey APAGAR MARCADAS

> 0 comando abre uma janela sobreposta que apresenta os dados
de ferramenta a eliminar.

> Iniciar o processo de eliminagdao com a softkey EXECUTAR

> 0 comando indica o estado do processo de apagamento numa
janela sobreposta.

> Terminar o processo de apagamento com a tecla ou softkey END

AVISO

Atencao, possivel perda de dados!

A funcdo APAGAR MARCADAS elimina o dados de ferramenta
definitivamente. Antes da eliminagdo, o comando néo realiza
nenhuma cépia de seguranga automatica dos dados, p. ex.,
na Reciclagem. Dessa forma, os dados s&o eliminados sem
possibilidade de recuperagéo.

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

Nao é possivel eliminar dados de ferramenta de
ferramentas que ainda estdo guardadas na tabela de
posicdes. Para isso, em primeiro lugar, € necessario
descarregar as ferramentas do carregador.

Tipos de ferramentas disponiveis

Dependendo do tipo de ferramenta selecionado, o
comando disponibiliza na gestao de ferramentas apenas
0s campos de introdugao necessarios.

A gestdo de ferramentas representa os diversos tipos de
ferramentas por meio de um icone. Estao disponiveis os seguintes
tipos de ferramentas

icone Tipo de ferramenta Numero do tipo de ferra-
menta

? nao definido,**** 99

ﬂ:‘_ Ferramenta de fresagem,MILL 0

;E}" Fresa de desbaste,MILL_R 9

H Fresa de acabamento,MILL_F 10
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icone

Tipo de ferramenta

Nimero do tipo de ferra-
menta

&3

Fresa frontal,MILL_FACE 14
a
@ Fresa esférica,BALL 22
H Fresa toroidal, TORUS 23
&# Fresa de chanfrar, MILL_CHAMFER 24
E Broca,DRILL 1
5 Macho de abrir roscas, TAP 2
u Ferr.ta perfurar/centrar NC,CENT 4
B Ferramenta de tornear, TURN 29
u Apalpador, THCP 21
E Alargador,REAM 3
‘g? Escareador,CSINK 5
'@ Facetador,TSINK 6
E Ferramenta de mandrilar,BOR 7
dl Fresa conica de inversao,BCKBOR 8
'ﬁ Fresadora de rosca,GF 15
I?E Fres.rosca c/ chanfre rebaix,GSF 16
D. Fres.rosca c/ placa simples,EP 17
Fres.rosca c/placa reversivl,WSP 18
Fresa de rosca perfuradora,BGF 19
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icone Tipo de ferramenta Numero do tipo de ferra-
menta

ﬁ Fresa de rosca circular,ZBGF 20

E Ferramenta de retificar 30

B Ferramenta de dressagem 31
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Importar e exportar dados de ferramenta

Importar dados da ferramenta

@ Consulte o manual da sua maquinal!

O fabricante da maquina pode possibilitar, p. ex., a
remocao automatica de tremas de tabelas e programas NC
com a ajuda de regras de atualizagao.

Com esta funcgao, podem importar-se facilmente dados de
ferramenta que, p. ex., tenham sido medidos externamente num
aparelho de ajuste prévio. O ficheiro a importar deve corresponder
ao formato CSV (comma separated value). O tipo de ficheiro CSV
descreve a estrutura de um ficheiro de texto para a troca de dados
estruturados de forma simples. Por conseguinte, o ficheiro de
importacao deve ter a seguinte estrutura:

® Linha 1: Na primeira linha devem ser definidos os nomes
das colunas respetivas em que os dados definidos nas
linhas seguintes deverdo constar. Os nomes das colunas sdo
separados por uma virgula.

B Linhas seguintes: todas as linhas seguintes contém os dados
gue se desejam importar para a tabela de ferramentas. A
sequéncia dos dados deve corresponder a sequéncia dos nomes
das colunas referidos na linha 1. Os dados sao separados por
uma virgula e os numeros decimais devem definir-se com um
ponto decimal.

Proceda da seguinte forma ao importar:

» Copiar a tabela de ferramentas a importar para o diretério TNC:
\system\tooltab do disco rigido do comando
Iniciar a gestdo avangada de ferramentas

Na gestao de ficheiros, premir a softkey
IMPORTACAO FERRAMENTA.

> 0 comando abre uma janela sobreposta com os ficheiros CSV
que estédo guardados no diretério TNC:\system\tooltab

» Selecionar o ficheiro a importar com as teclas de seta ou com o
rato, confirmar com a tecla ENT

> 0 comando mostra o conteldo do ficheiro CSV numa janela
sobreposta

» Iniciar o processo de importagdo com a softkey EXECUTAR
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o ® O ficheiro CSV a importar deve estar guardado no
diretorio TNC:\system\tooltab.

®  Se importar dados de ferramenta de ferramentas
existentes (nUmero existente na tabela de posigdes),
0 comando emite uma mensagem de erro. Nessa
altura, pode optar por saltar este bloco de dados ou
inserir uma nova ferramenta. O comando insere uma
nova ferramenta na primeira linha vazia da tabela de
ferramentas.

B Se o ficheiro CSV importado contiver colunas de tabelas
desconhecidas, 0 comando mostra uma mensagem ao
importar. Um aviso adicional informa que os dados nao
podem ser aplicados.

B Prestar atengao a que as denominacoes das colunas
sejam indicadas corretamente
Mais informagdes: "Introduzir dados de ferramenta na
tabela", Pagina 149

®  Pode importar os dados de ferramenta que quiser,
nao sendo necessario que o respetivo bloco de dados
contenha todas as colunas (ou dados) da tabela de
ferramentas.

B A sequéncia dos nomes das colunas pode ser qualquer
uma, devendo os dados estar definidos na sequéncia
correspondente.

Linha 1 com nomes de coluna
Linha 2 com dados de ferramenta
Linha 3 com dados de ferramenta

Linha 4 com dados de ferramenta
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Com esta fungéo, podem exportar-se facilmente dados de
ferramenta, para, p. ex., serem lidos na base de dados de ferramenta
do sistema CAM. O comando guarda o ficheiro exportado em
formato CSV (comma separated value). O tipo de ficheiro CSV
descreve a estrutura de um ficheiro de texto para a troca de dados
estruturados de forma simples. O ficheiro de exportagdo tem a
seguinte estrutura:

= Linha 1: Na primeira linha, o comando memoriza os nomes de
coluna de todos os respetivos dados de ferramenta. Os nomes
das colunas sédo separados por uma virgula.

= Linhas seguintes: Todas as linhas seguintes contém os dados
das ferramentas que foram exportados. A sequéncia dos dados
corresponde a sequéncia dos nomes das colunas referidos na
linha 1. Os dados séo separados por uma virgula e o comando
indica os nimeros decimais com um ponto decimal.

Proceda da seguinte forma ao exportar:

» Marcar os dados de ferramenta que se pretendem exportar com
as teclas de seta ou com o rato na gestao de ferramentas

Premir a softkey EXPORTAR FERRAMENTA

O comando abre uma janela sobreposta.

Introduzir o nome do ficheiro CSV e confirmar com a tecla ENT
Iniciar o processo de exportagdo com a softkey EXECUTAR

0 comando indica o estado do processo de exportagdo numa
janela sobreposta

» Terminar o processo de exportagdo com a tecla ou softkey END

v Vv vVY

Por norma, o comando guarda o ficheiro CSV exportado no
diretério TNC:\system\tooltab.

Ferramentas | Gestao de ferramentas
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4.4 Gestao de suportes de ferramenta

Principios basicos

A gestao de suportes de ferramenta permite criar e administrar
os suportes de ferramenta. O comando considera os suportes de
ferramenta de forma calculada.

Os suportes de ferramenta de cabecas angulares retangulares
facilitam as maquinagens nos eixos da ferramenta X e Y em
maquinas de 3 eixos, dado que o comando tem em conta as
dimensdes das cabegas angulares.

No modo de funcionamento Teste do programa, pode verificar
colisdes do suporte de ferramenta com a peca de trabalho.
Mais informacodes: "Verificar colisdes ", Pagina 280
Juntamente com a opgéo de software Advanced Function Set
1 (opgéo #8), é possivel inclinar o plano de maquinagem para
0s angulos das cabecgas angulares permutaveis e, deste modo,
continuar a trabalhar com o eixo de ferramenta Z.

Em conjunto com a opgéo de software Dynamic Collision
Monitoring (opgéo #40), tem a possibilidade de monitorizar todos
os suportes de ferramenta e, deste modo, evitar colisdes com
dispositivos tensores ou componentes da maquina.

Para que o comando considere os suportes de ferramenta de forma
calculada, € necessario realizar os seguintes passos de trabalho:

®  Guardar os modelos de suporte de ferramenta
B Parametrizar os modelos de suporte de ferramenta
®  Atribuir suportes de ferramenta

Se utilizar ficheiros M3D ou STL em lugar de suportes
de ferramenta parametrizados, os dois primeiros
passos de trabalho nédo se realizam.
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Guardar os modelos de suporte de ferramenta

Muitos suportes de ferramenta diferenciam-se unicamente devido
as suas dimensoes, tendo uma forma geométrica idéntica. Para

gue nao necessite de construir todos os suportes de ferramenta,

a HEIDENHAIN disponibiliza modelos de suporte de ferramenta
prontos. Os modelos de suporte de ferramenta sdo modelos 3D
geometricamente definidos, embora as suas dimensdes possam ser
alteradas.

Os modelos de suporte de ferramenta devem ser guardados em
TNC:\system\Toolkinematics e possuir a extensao .cft.

o Caso faltem modelos de suporte de ferramenta no seu
comando, pode transferir os dados desejados desde:

http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

0 Se necessitar de mais modelos de suporte de ferramenta,
contacte o fabricante da sua maquina ou terceiros.

o Os modelos de suporte de ferramenta podem ser
compostos por varios subficheiros. Se os subficheiros
estiverem incompletos, 0 comando apresenta uma
mensagem de erro.

Utilize unicamente modelos de suporte de ferramenta
completos!
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Parametrizar os modelos de suporte de ferramenta

Antes de o comando poder considerar os suportes de ferramenta
de forma calculada, é necessario dotar os modelos de suporte de
ferramenta das dimensdes efetivas. Esta parametrizacéo realiza-se
na ferramenta auxiliar ToolHolderWizard.

Os suportes de ferramenta parametrizados com a extensao .cfx
guardam-se em TNC:\system\Toolkinematics.

A ferramenta auxiliar ToolHolderWizard é comandada,
principalmente, através do rato. Com o rato, também pode ajustar a
divisdo do ecra desejada, puxando as linhas de separacéo entre as
areas Parametros, Imagem de auxilio e Grafico 3D com o botao
esquerdo do rato pressionado.

Na ferramenta auxiliar ToolHolderWizard encontram-se disponiveis
0s seguintes icones:

icone Funcgéo
E’ Encerrar a ferramenta auxiliar
oy Abrir ficheiro

Alternar entre a representagdo em modo transpa-
rente e a visualizagdo em volume

Alternar entre a visualizagao sombreada e a visua-
lizagdo transparente

Mostrar ou ocultar vetores de transformagéo

colisdo

Mostrar ou ocultar pontos de verificagdo

Mostrar ou ocultar pontos de medigdo

a1
1=l
e
P Mostrar ou ocultar designagdes dos objetos de
tH
&

- Restaurar a vista de saida do modelo 3D
+

Se 0 modelo de suporte de ferramenta ndo contém
vetores de transformagao, designagdes, pontos de
verificagdo nem pontos de medigao, a ferramenta auxiliar
ToolHolderWizard n&o realiza nenhuma fungéo quando o
icone correspondente € ativado.
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Parametrizar o modelo de suporte de ferramenta no modo de
funcionamento Modo de operacao manual

Para parametrizar e guardar modelos de suporte de ferramenta,
proceda da seguinte forma:

» Premir a tecla Modo de operacao manual

FERRA. ‘ » Premir a softkey FERRAM. TABELA

TABELA

» Premir a softkey EDITAR

» Posicionar o cursor na coluna CINEMATICA

‘ » Premir a softkey SELECC.

‘ TooL ‘ » Premir a softkey TOOL HOLDER WIZARD

HOLDER
WIZARD

> 0 comando abre a ferramenta auxiliar
ToolHolderWizard numa janela sobreposta.

4 » Premir o icone ABRIR FICHEIRO

> 0 comando abre uma janela sobreposta.

» Selecionar o modelo de suporte de ferramenta
desejado através da imagem de pré-visualizagao

» Premir o botdo do ecrd OK

0O comando abre o modelo de suporte de
ferramenta escolhido.

> 0 cursor encontra-se sobre o primeiro valor
parametrizavel.

» Ajustar valores

» Introduzir o nome para o suporte de ferramenta
parametrizado na area Ficheiro de saida

Premir o botdo do ecrd GERAR FICHEIRO

» Se necessario, responder a validagao do
comando

H’ » Premir o icone CONCLUIR
> 0O comando fecha a ferramenta auxiliar
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Parametrizar o modelo de suporte de ferramenta no modo de
funcionamento Programar

Para parametrizar e guardar modelos de suporte de ferramenta,
proceda da seguinte forma:

» Premir a tecla Programar

PGM
MGT

v

premir a tecla PGM MGT

Selecionar o caminho TNC:\system
\Toolkinematics

> Selecionar o modelo de suporte de ferramenta

> 0 comando abre a ferramenta auxiliar
ToolHolderWizard com o modelo de suporte de
ferramenta escolhido.

> O cursor encontra-se sobre o primeiro valor
parametrizavel.

> Ajustar valores

» Introduzir o nome para o suporte de ferramenta
parametrizado na area Ficheiro de saida

» Premir o botdo do ecrd GERAR FICHEIRO

> Se necessario, responder a validacao do
comando

» Premir o icone CONCLUIR
> 0O comando fecha a ferramenta auxiliar
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Atribuir suportes de ferramenta

Para que o comando considere um suporte de ferramenta de forma [@egsons toveta oo rorzamonta | &= PEoE
calculada, é necessario atribuir o suporte de ferramenta a uma
ferramenta e chamar novamente a ferramenta.

Ferramentas | Gestao de suportes de ferramenta

T o T-ANGLE| PITCH | AFC__ AFC-LOAD LAST_usE PIYe Acc KINEWATIC
o I

T otoot ¢ =
a

oo
oo

Os suportes de ferramenta parametrizados podem ser
compostos por varios subficheiros. Se os subficheiros
estiverem incompletos, o comando apresenta uma
mensagem de erro.

Utilize unicamente suportes de ferramenta
completamente parametrizados ou ficheiros STL ou M3D
sem erros!

Os porta-ferramentas em formato STL devem cumprir 0s
seguintes requisitos:

= Max. 20 000 triangulos
B Arede de tridngulos forma um invélucro fechado

Se um ficheiro STL ndo preencher os requisitos do
comando, este emite uma mensagem de erro.

Aos porta-ferramentas aplicam-se os mesmos requisitos
de ficheiros STL e M3D que para dispositivos tensores.

Mais informacgo6es: "Utilizar o dispositivo tensor no formato
STL", Pagina 391

sioon [
B3] 2ae

» B3] zar

11:08:34 07.07.2015

To0L
s

FoLoER
wIzeRD

Para atribuir uma ferramenta a um suporte de ferramenta, proceda
da seguinte forma:

TABELA

TH U

‘ FERRAM. ‘

SELECC. ‘

END
m}
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>

Modo de funcionamento: premir a tecla
Modo de operacao manual

Premir a softkey FERRAM. TABELA

Premir a softkey EDITAR

Posicionar o cursor na coluna CINEMATICA da
ferramenta necessaria
Premir a softkey SELECC.

O comando abre uma janela sobreposta com os
suportes de ferramenta disponiveis.

Selecionar o suporte de ferramenta desejado
através da imagem de pré-visualizagao

premir a softkey OK

O comando aceita 0 nome do suporte de
ferramenta selecionado na coluna CINEMATICA.

Sair da tabela de ferramentas
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5.1 Ligar, Desligar

Ligagao

A PERIGO

Atencao, perigo para o operador!

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

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

» Consultar e cumprir o manual da maquina

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

Consulte o manual da sua maquinal!

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

Ligue a maquina e o comando da seguinte forma:
> Ligar a tenséo de alimentagédo do comando e da maquina
> 0 comando mostra o estado da ligagao nos didlogos seguintes.
> Apo6s um arranque bem sucedido, o comando mostra o didlogo
Interrupcgao de corrente
» Eliminar a mensagem com a tecla CE
> 0 comando mostra o didlogo Compilar

programa PLC, o programa PLC é compilado
automaticamente.

> 0 comando mostra o didlogo Falta tensao de
comando para relés.

@ > Ligar a tensdo de comando
> 0O comando efetua um autoteste.

Se 0 comando ndo registar nenhum erro, mostra o didlogo Passar os
pontos de referéncia.

Se detetar um erro, o comando emite uma mensagem de erro.

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

Ao ligar a maquina, o comando tenta restaurar o estado em
que o plano inclinado se encontrava quando se desligou. Em
determinadas circunstancias, isso ndo € possivel. Tal acontece,
p. ex., quando se inclina com angulo axial e a maquina esta
configurada com angulo solido ou se a cinematica tiver sido
alterada.

> Se possivel, restaurar a inclinagéo antes de encerrar.
> Verificar o estado da inclinagdo ao ligar novamente.

Configurar | Ligar, Desligar
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Verificar a posigao axial

Esta secgdo aplica-se exclusivamente a eixos de maquina
com encoders EnDat.

Se, depois de se ligar a maquina, a posigao axial efetiva ndo coincide
com a posigao ao encerrar, o comando abre uma janela sobreposta.

» Verificar a posigao axial do eixo afetado

> Se a posigdo axial efetiva coincidir com a indicagdo proposta,
confirmar com SIM

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

Os desvios entre as posigdes axiais efetivas e os valores
esperados pelo comando (guardados ao encerrar), se ndo forem
tidos em consideracao, podem causar movimentos indesejados e
imprevisiveis dos eixos. Durante a referenciagdo dos outros eixos
e todos 0s movimentos seguintes, existe perigo de colisao!

> Verificar a posigao axial

> Confirmar a janela sobreposta com SIM unicamente se as
posigdes axiais coincidirem

> Apesar da confirmagéo, deslocar cautelosamente o eixo em
seguida

» Em caso de inconsisténcias ou duvidas, contactar o fabricante
da maquina
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Passar os pontos de referéncia

Se executar corretamente o autoteste depois da ligagao, o comando
mostra o didlogo Passar os pontos de referéncia.

@ Consulte o manual da sua maquinal!
Aligagdo da maquina e a aproximacao aos pontos de
referéncia sao fungdes que dependem da maquina.
Se a sua maquina estiver equipada com aparelhos de

medicao absolutos, ndo é necessario passar 0s pontos de
referéncia.

0 Quando se pretenda apenas editar ou simular graficamente
programas NC, depois de se ligar a tensdo de comando
sem referenciar os eixos, selecionar imediatamente
o modo de funcionamento Programar ou Teste do
programa.

Sem eixos referenciados, ndo é possivel definir um ponto
de referéncia nem alterar um ponto de referéncia através
da tabela de pontos de referéncia. O comando emite o
aviso Passar marcas de referencia.

E possivel passar os pontos de referéncia posteriormente.

Para isso, no modo de funcionamento Modo de operacao
manual, prima a softkey PASSAR REFERENC..

Passar os pontos de referéncia na sequéncia indicada:
» Premir a tecla NC-Start para cada eixo ou

-
L > 0 comando esta agora pronto a funcionar e
encontra-se no modo de Modo de operacao
manual.

Em alternativa, passar os pontos de referéncia na sequéncia

pretendida:

@ » Para cada eixo, premir e manter premida a tecla
de direcado de eixo até se ter passado o ponto de
referéncia

.

> 0 comando esta agora pronto a funcionar e
encontra-se no modo de Modo de operacao
manual.
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Passar um ponto de referéncia num plano de maquinagem
inclinado

Se a funcdo Inclinar plano de trabalho (opgédo #8) estava ativa
antes de o comando ser encerrado, entdo o comando ativa
automaticamente a fungao apds o novo arranque. Dessa forma,
0s movimentos com teclas de eixo realizam-se on plano de
maguinagem inclinado.

Antes de passar sobre os pontos referenciais, é necessario desativar
a funcéo Inclinar plano de trabalho; de outro modo, o comando
interrompe o processo com um aviso. Os eixos que nao estejam
ativados na cinematica atual podem ser referenciados também

sem desativar Inclinar plano de trabalho, p. ex., um carregador de
ferramenta.

Mais informagodes: "Ativacao da inclinagdo manual’, Pagina 267

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

O comando nao realiza uma verificagdo de colisdo automatica
entre a ferramenta e a pega de trabalho. Em caso de
posicionamento prévio incorreto ou de distancia insuficiente entre
0s componentes, existe perigo de colisdo durante a referenciagédo
dos eixos!

> Respeitar 0s avisos no ecra

> Se necessario, aproximar a uma posi¢ao segura antes da
referenciagdo dos eixos

> Prestar atencao a eventuais colisdes

0 Se a maquina ndo possuir um encoder absoluto, é
necessario confirmar a posicdo dos eixos rotativos. A
posicdo mostrada na janela sobreposta corresponde a
ultima posigao antes de encerrar.
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Desligar

Consulte o manual da sua maquinal!
O desligamento € uma fungdo dependente da maquina.

Para evitar perder dados ao desligar, deve-se encerrar o sistema
operativo do comando de forma especifica:

» Modo de funcionamento: premir a tecla Modo de
operacao manual

» Premir a softkey OFF

G » Confirmar com a softkey DESLIGAR

GAR » Quando o comando mostra o texto Agora pode
desligar numa janela sobreposta, pode-se entdo
cortar a tensao de alimentagao para o comando

AVISO

Atencgao, possivel perda de dados!

O comando deve ser encerrado, para que concluir os processos
em curso e guardar os dados. Desligar o comando imediatamente
acionando o interruptor geral pode provocar perda de dados em
qualquer estado do comando!

» Encerrar sempre o comando

> Acionar o interruptor geral apenas depois da mensagem no
ecra
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5.2 Deslocagao dos eixos da maquina

Aviso

Consulte o manual da sua maquina!

A deslocacao dos eixos com as teclas de diregdo dos eixos
depende da maquina.

Deslocar o eixo com as teclas de diregao dos eixos

» Modo de funcionamento: premir a tecla
Modo de operacao manual

Premir e manter premida a tecla de diregdo dos
eixos enquanto se tiver que deslocar o eixo

» Em alternativa, deslocar o eixo de forma continua:
manter premida a tecla de direcdo dos eixos e
premir a tecla NC-Start

v

=l

» Parar: premir a tecla NC-Stopp

[

ol

Seguindo estes dois métodos, é possivel deslocar varios eixos ao
mesmo tempo; o comando mostra entdo o avango de trajetoria. O
avango com que os eixos se deslocam é modificado com a softkey
F.

Mais informagodes: "Velocidade do mandril S, Avango F e Fungéo
Auxiliar M", Pagina 203

Havendo um trabalho de deslocacao ativo na maguina, o comando
mostra o simbolo STIB (Steuerung in Betrieb - comando em
funcionamento).
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Posicionamento incremental

0O campo de introdugao para o passo vai de 0,001 mma 10 mm.

No posicionamento por incrementos, 0 comando desloca um eixo Z
da maquina com um valor incremental determinado por si.
» Modo de funcionamento: premir a tecla
Modo de operacao manual ou a tecla
Volante electronico
@ » Comutagédo de barra de softkeys 8 8
TnoRE- » Selecionar posicionamento por incrementos: @ -
softkey MEDIDA INCREMENTAL em LIGAR : X
8 16

Introduzir o passo dos eixos lineares
Confirmar com a softkey CONFIRMAR

CONFIRMAR
VALOR

N Em alternativa, confirmar com a tecla ENT

» Posicionar o cursor com a tecla de seta sobre
Eixos rotativos

H
E
v

CONFIRMAR
VALOR

Introduzir o passo dos eixos rotativos
Confirmar com a softkey CONFIRMAR
Nt » Em alternativa, confirmar com a tecla ENT

» Confirmar com a softkey OK
> A medida incremental esta ativa.

> 0 comando mostra os valores ajustados na area
superior do ecra.

v

Desligar o posicionamento por incrementos

» Colocar a softkey MEDIDA INCREMENTAL em
"OFF"

INCRE-
MENTO
ON

Estando no menu Increm. passo de medida, com
a softkey DESCONECTAR, ¢ possivel desligar o
posicionamento por incrementos.
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Deslocagao com volantes eletronicos

A PERIGO

Atencao, perigo para o operador!

Existem sempre perigos elétricos devido a conectores fémea ndo
protegidos, cabos avariados ou utilizagdo inadequada. Os perigos
comecam ao ligar a magquinal!

» Mandar ligar ou retirar os aparelhos exclusivamente por
pessoal de assisténcia autorizado

> Ligar a maquina unicamente com o volante conectado ou o
conector fémea protegido

O comando suporta a deslocagdo com os volantes eletrénicos
seguintes:

® HR 570: Volante simples sem display, transferéncia de dados por
cabo

® HR 520: Volante com display, transferéncia de dados por cabo
= HR 550FS: Volante com display, transferéncia de dados sem fios

Além disso, o comando continua a suportar os volantes com cabo
HR 410 (sem display) e HR 420 (com display).

@ Consulte o manual da sua maquinal!

O fabricante da sua maquina pode disponibilizar fungbes
adicionais para os volantes HR 5xxx.

o Se desejar aplicar a funcao Subrepos. volante no eixo
virtual da ferramenta VT, é aconselhdvel um volante HR 5xx
para esse efeito.

Os volantes portateis HR 520 e HR 550FS estdo equipados com um
display onde o comando mostra varias informagdes. Além disso,
podem executar-se através das softkeys do volante fungdes de
ajuste importantes, p. ex., definir pontos de referéncia ou introduzir e
executar fungdes M.

Assim que se ativar o volante através da tecla de ativagao do
volante, ja ndo é possivel o comando através da consola. O
comando mostra este estado no ecrd do comando através de uma
janela sobreposta.
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Se houver varios volantes ligados a um comando, a tecla do volante
na consola ndo esta disponivel. O volante é ativado ou desativado
com a tecla do volante no volante. Antes de se poder selecionar
outro volante, é necessario desativar o volante ativo.

Consulte o manual da sua maquina!

Esta fungéo deve ser ativada e ajustada pelo fabricante da
maquina.

1 Tecla DESLIGAMENTO DE EMERGENCIA
Display do volante para a visualizagao de estado e selegdo de
funcoes

3 Softkeys

As teclas de eixo podem ser substituidas pelo fabricante da
magquina de acordo com a configuragédo dos eixos

Tecla de confirmacao
Teclas de setas para a definicdo da sensibilidade do volante
Tecla de ativagdo do volante

Tecla de diregdo segundo a qual o comando desloca o eixo
selecionado

9 Sobreposigdo de marcha rapida para a tecla de diregéo dos eixos

10 Ligar o mandril (fungdo dependente da maquina, tecla
substituivel pelo fabricante da maquina)

11 Tecla Gerar bloco NC (fungdo dependente da maquina, tecla
substituivel pelo fabricante da maquina)

12 Desligar o mandril (funcdo dependente da maquina, tecla
substituivel pelo fabricante da maquina)

13 Tecla CTRL para funcgdes especiais (fungdo dependente da
maquina, tecla substituivel pelo fabricante da maquina)

14 Tecla NC-Start (fungdo dependente da maquina, tecla
substituivel pelo fabricante da maquina)

15 Tecla NC-Stopp (funcdo dependente da maquina, tecla
substituivel pelo fabricante da maquina)

16 Volante

17 Potencidometro da velocidade do mandril

18 Potencidometro de avango

19 Ligagao do cabo, inexistente no volante sem fios HR 550FS

»

0 N o G

14

15

16

18
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Display do volante

1 Somente no volante sem fios HR 550FS: Indica se o volante se
encontra na estacdo de docking ou se a operacdo sem fios esta
ativa

2 Somente no volante sem fios HR 550FS: Indicacado da
intensidade de campo, seis barras = intensidade de campo
maxima

3 Somente no volante sem fios HR 550FS: Estado da carga
do acumulador, seis barras = carga maxima. Durante o
carregamento, uma barra corre da esquerda para a direita

4 X+50.000: Posicdo do eixo selecionado

5 * STIB (Steuerung in Betrieb [Comando em funcionamento)); foi
iniciada a execugdo do programa ou o eixo esta em movimento

6 OFFS +0.000: Valores de offset de M118 ou das Definigbes de
Programa Globais
7 S1600: Velocidade atual do mandril

8 FO: Avanco atual, com o qual o eixo selecionado é deslocado
momentaneamente

O comando mostra o avango de trajetdria atual durante a
execucao do programa.
9 E: Existe uma mensagem de erro

Se aparecer uma mensagem de erro no comando, o display
do volante mostra a mensagem ERROR por 3 segundos. Em
seguida, vé-se a indicagao E enquanto o erro se mantiver no
comando.

10 WPL: A fungdo ROT 3D estad ativa
Conforme a definigdo no menu ROT 3D, ver-se-a o seguinte:
® VT: A funcao de deslocagao no eixo da ferramenta esta ativa
= WP: A fung&o de rotagéo basica esta ativa

11 RES 0100: resolugéo do volante ativa. Distancia que o eixo
selecionado se desloca numa rotagéo do volante

12 STEP ON ou OFF: posicionamento incremental ativo ou inativo.
Com a fungéo ativa, o comando mostra adicionalmente o passo
de deslocagéo ativo

13 Barra de softkeys: Selegéo de varias fungdes, descrigéo nas
secgdes seguintes

RES H.188 STEFE.1
= i STEF. M OFHL_HA
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Particularidades do volante sem fios HR 550FS

A PERIGO

Atencao, perigo para o operador!

A utilizagéo de volantes sem fios é mais suscetivel de sofrer
interferéncias do que uma ligagédo conectada por cabo
devido ao funcionamento a bateria e a outros canais de
radio. O incumprimento dos requisitos e indicagdes para um
funcionamento seguro provoca perigo para o utilizador, p. ex.,
durante os trabalhos de manutengao ou preparacgao.

> Verificar possiveis sobreposi¢des da ligacao sem fios do
volante com outros canais de radio

> Desligar o volante e a base de encaixe do volante, o mais
tardar, apos um periodo de servigo de 120 horas, para que o
comando possa realizar um teste de funcionamento quando o
volante for novamente ligado

» Existindo varios volantes sem fios numa oficina, assegurar a
correspondéncia inequivoca entre as bases de encaixe e 0s
respetivos volantes (p. ex., com autocolantes coloridos)

> Existindo varios volantes sem fios numa oficina, assegurar
a correspondéncia inequivoca entre a maquina e o respetivo
volante (p. ex., com um teste de funcionamento)

O volante sem fios HR 550FS estd equipado com um acumulador. O
acumulador comega a carregar assim que o volante € colocado na
base de encaixe do volante.

A base de encaixe do volante HRA 551FS e o volante HR 550FS
constituem uma unidade funcional.

Desta forma, pode utilizar o HR550 FS com o acumulador durante
até 8 horas, antes de precisar de o carregar novamente. Um
volante totalmente descarregado necessita de, aproximadamente,
3 horas para voltar a carregar completamente. Quando néo utilizar
o HR 550FS, coloque-o sempre na base de encaixe do volante.
Assim, o acumulador do volante esta sempre carregado e existe
uma ligagao de contacto direta com o circuito de desligamento de
emergéncia.

Assim que o volante é posto na base de encaixe, comuta
internamente para o funcionamento por cabo. Pode utilizar

o volante, mesmo que ele esteja totalmente descarregado. A
operacionalidade mantém-se idéntica ao modo sem fios.

Limpe regularmente os contactos do volante e da respetiva
da base de encaixe, para assegurar o seu funcionamento.

A banda passante do canal de radio tem um alcance generoso.
Se acontecer que o limite da banda passante é alcangado — p. ex,,
em magquinas muito grandes — o HR 550FS alerta para esse facto
mediante uma vibragado de alarme claramente percetivel. Neste
caso, € necessario reduzir novamente a distancia para a base de
encaixe do volante em que o recetor de radio esta integrado.

Configurar | Deslocagao dos eixos da maquina
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AVISO

Atencao, perigo para a ferramenta e a pega de trabalho!

Em caso de interrupgdo da comunicagéao via radio, de descarga
total da bateria ou de avaria, o volante sem fios desencadeia
uma reagéo de desligamento de emergéncia. As reagdes de
desligamento de emergéncia durante a maquinagem podem
causar danos na ferramenta ou na pega de trabalho!

» Caso ndo seja utilizado, colocar o volante na respetiva base de
encaixe

» Manter uma baixa distancia entre o volante e a respetiva base
de encaixe (observar a vibragdo de alarme)

> Testar o volante antes da maqguinagem

Se o comando tiver acionado um desligamento de emergéncia, é
necessario ativar novamente o volante. Proceda da seguinte forma:

Premir a tecla MOD

O comando abre o menu MOD.

Selecionar o grupo Defini¢ées da maquina
Premir a softkey AJUSTAR SEM FIOS

0O comando abre uma janela sobreposta para
configuragéo dos volantes sem fios.

» Ativar novamente o volante sem fios através do
botdo no ecré Iniciar volante

» Selecionar o botdo do ecrd FIM

AJUSTAR
0 VOLANTE
SEM FIOS

VvV Vv VvV VY

Para a colocagao em funcionamento e configuragéo do volante, a
funcgao correspondente estd disponivel no menu MOD.

Mais informagées: "Configurar volante sem fios HR 550\FS’,
Pagina 482
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Selecionar o eixo a deslocar

Os eixos principais X, Y e Z, assim como mais trés eixos
programaveis pelo fabricante da maquina, podem ser ativados
diretamente através das teclas de eixo. Também o eixo virtual VT
pode ser atribuido diretamente a uma das teclas de eixo livres pelo
fabricante da sua maquina. Se o eixo virtual VT ndo se encontrar
numa das teclas de eixo, proceda da seguinte forma:

» Premir a softkey do volante F1 (AX)

> 0 comando mostra no visor do volante todos os eixos ativos. O
eixo ativo no momento pisca.

» Selecionar o eixo pretendido com as softkeys do volante F1 (->)
ou F2 (<-) e confirmar com a softkey F3 do volante (OK)

@ Consulte o manual da sua maquinal!

0O fabricante da maquina também pode configurar o
mandril de torneamento no modo de torneamento (opgdo
#50) como eixo selecionavel.

Ajustar a sensibilidade do volante

A sensibilidade do volante determina qual a distancia que um eixo
deve percorrer por rotagdo do volante. As sensibilidades do volante
resultam da velocidade do volante definida do eixo e do nivel de
velocidade interno do comando. O nivel de velocidade caracteriza
uma percentagem da velocidade do volante. Para cada nivel de
velocidade, o comando calcula uma sensibilidade do volante. As
sensibilidades do volante resultantes podem ser selecionadas
diretamente através das teclas de seta do volante (apenas se néo
estiver ativado o modo por incrementos).

Tomado o exemplo de uma velocidade do volante definida de 1
para as respetivas unidades, dos niveis de velocidade resultam as
seguintes sensibilidades do volante:

Sensibilidades do volante resultantes
em mm/rotagao e grau/rotagao:

Configurar | Deslocagao dos eixos da maquina

0.0001/0.0002/0.0005/0.001/0.002/0.005/0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1

Sensibilidades do volante resultantes em poleg./rotagéo:

0.000127/0.000254/0.000508/0.00127/0.00254/0.00508/0.0127/0.0254/0.0508/0.127/0.254/0.508

Exemplos de sensibilidades do volante resultantes:

Velocidade do volante definida Nivel de velocidade Sensibilidade do volante definida
10 0.01% 0.007T mm/rotagéo

10 0.01% 0.007 grau/rotagédo

10 0.0127% 0.00005 poleg./rotagédo
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Deslocar eixo

» Ativar o volante: Premir a tecla do volante no HR
5xX:

> Agora sO é possivel operar o comando através do
HR 5xx. O comando abre uma janela sobreposta
com um texto de aviso no ecra.

> Se necessario, escolher através da softkey OPM o
modo de funcionamento desejado

» Eventualmente, manter premida a tecla de
confirmagéao

> Selecionar no volante o eixo que deseja deslocar.
Se necessario, selecionar os eixos adicionais com
as softkeys

» Deslocar o eixo ativo na diregdo + ou
Deslocar o eixo ativo na diregéo -

» Desativar o volante: Premir a tecla do volante no
HR 5xx

> Pode agora voltar a operar o comando através da
consola.

v

Ajustes dos potenciometros
0.00005 poleg./rotagao

AVISO

Atencao a possiveis danos na pega de trabalho

Ao alternar entre a consola da maquina e o volante, pode ocorrer
uma redugéo do avango. Isso pode provocar marcas visiveis na
peca de trabalho.

> Retire a ferramenta, antes de alternar entre o volante e a
consola da maguina.

As definigdes do potenciémetro de avango no volante e na consola
da maquina podem divergir. Se ativar o volante, o comando ativa
automaticamente também o potenciémetro de avango do volante.
Se desativar o volante, 0 comando ativa automaticamente o
potencidometro de avanco do painel de comando da maquina.

Para que 0 avango nao aumente ao alternar entre os
potenciometros, o avanco é bloqueado ou reduzido.

Se 0 avango antes da comutagao for maior que 0 avango apos a
comutagao, o comando reduz o avango para o valor menor.

Se 0 avango antes da comutagao for menor que 0 avango apos a
comutagao, o comando bloqueia o valor. Neste caso, deve-se rodar
o potenciémetro de avango de volta para o valor anterior; s6 entdo o
potencidometro de avanco ativado comega a atuar.
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Posicionamento por incrementos

No posicionamento por incrementos, o comando desloca o eixo do
volante ativado um valor incremental determinado por si:

>
>

Premir a softkey F2 do volante (STEP)

Ativar posicionamento incremental: premir a softkey 3 do volante
(ON)

Selecionar o valor de aumento pretendido premindo a tecla F1
ou F2. O valor incremental minimo possivel é de 0.0007 mm
(0.00001 pol.). O valor incremental maximo possivel é de 10 mm
(0.3937 pol.)

Confirmar o valor de aumento selecionado com a softkey 4 (OK)
Com a tecla do volante + ou - deslocar o eixo do volante ativado
na respetiva diregéo

Mantendo premida a tecla F1 ou F2, o comando altera o
passo de contagem numa mudanga de dez respetivamente
pelo fator 10.

Premindo mais uma vez a tecla CTRL, o passo de
contagem altera-se pelo fator 100, caso se pressione F1 ou
F2.

Introduzir as fungdes auxiliares M

4
4
>

4

Premir a softkey F3 do volante (MSF)
Premir a softkey F1 do volante (M)

Selecionar o nimero de fungéo M pretendida premindo a tecla F1
ouF2

Executar a fungéo adicional M com a tecla NC-Start

Introduzir velocidade do mandril S

>

4
>
>

Premir a softkey F3 do volante (MSF)

Premir a softkey F2 do volante (S)

Selecionar a rotacao pretendida premindo a tecla F1 oder F2
Ativar a rotagdo nova com a tecla NC-Start

Mantendo premida a tecla F1 ou F2, o comando altera o
passo de contagem numa mudanca de dez respetivamente
pelo fator 10.

Premindo mais uma vez a tecla CTRL, o passo de
contagem altera-se pelo fator 100, caso se pressione F1 ou
F2.

200
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Introduzir o avango F

» Premir a softkey F3 do volante (MSF)

» Premir a tecla de fungdo F3 do volante (F)

» Selecionar o avango pretendido premindo a tecla F1 ou F2

» Confirmar o novo avango F com a softkey do volante F3 (OK)

Mantendo premida a tecla F1 ou F2, o comando altera o
passo de contagem numa mudanga de dez respetivamente
pelo fator 10.

Premindo mais uma vez a tecla CTRL, o passo de
contagem altera-se pelo fator 100, caso se pressione F1 ou
F2.

Memorizagao do ponto de referéncia

Consulte o manual da sua maquinal!

O fabricante da maquina pode bloquear a definigao do
ponto de referéncia em eixos individuais.

Premir a softkey F3 do volante (MSF)
Premir a softkey F4 do volante (PRS)

Eventualmente, selecionar o eixo no qual deve ser memorizado o
ponto de referéncia

> Anular o eixo com a softkey F3 do volante (OK), ou programar
o valor pretendido com as softkeys do volante F1 e F2 e, em
seguida, confirmar com a softkey F3 do volante (OK). Premindo
mais uma vez a tecla CTRL, aumenta o passo de contagem para
10

Selecionar os modos de funcionamento
Através da softkey F4 do volante (OPM) pode comutar a partir do
volante o modo de funcionamento, desde que o estado atual do
comando permita uma comutacao.
» Premir a softkey F4 do volante (OPM)
» Selecionar o modo de funcionamento pretendido com o volante

= MAN: Modo de operacao manual

MDI: Posicionam.c/ introd. manual

SGL: Execucao passo a passo
RUN: Execucao continua
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Gerar bloco de deslocagao completo

Consulte o manual da sua maquinal!

O fabricante da sua maquina pode atribuir a tecla do
volante Gerar bloco NC uma fungéo qualquer.

Selecionar o modo de funcionamento Posicionam.c/ introd.
manual

Eventualmente, selecionar com as teclas de seta no teclado do
comando o bloco NC a seguir ao qual pretende inserir o novo
bloco de deslocagéo

» Ativar o volante

Premir a tecla do volante Gerar bloco NC

> 0 comando insere um bloco de deslocagao completo que

contém todas as posigdes de eixos selecionadas através da
fungdao MOD.

Fungo6es no Funcionamento de execugao do programa

No funcionamento de execugao do programa pode executar as
seguintes fungoes:

202

Tecla NC-Start (tecla do volante NC-Start)
Tecla NC-Stopp (tecla do volante NC-Stopp)

Se a tecla NC-Stop tiver sido pressionada: paragem interna
(softkeys do volante MOP e, depois, Paragem)

Se a tecla NC-Stopp tiver sido acionada: deslocar eixos
manualmente (softkeys do volante MOP e, depois, MAN)

Reentrada no contorno depois dos eixos terem sido deslocados
manualmente durante uma interrupgdo do programa (softkeys
no volante MOP e de seguida REPO). O comando é efetuado
através das softkeys no volante, assim como através das
softkeys do ecra

Mais informagodes: "Reaproximagao ao contorno’, Pagina 315

Ligar e desligar a fungéo Inclinagéo do plano de maquinagem
(softkeys no volante MOP e, de seguida, 3D)

Configurar | Deslocagao dos eixos da maquina
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5.3 Velocidade do mandril S, Avango F e
Fungao Auxiliar M

Aplicagao

Nos modos de funcionamento Modo de operacao manual e
Volante electronico, introduzem-se a velocidade do mandril S, o
avango F e a fungdo auxiliar M com as softkeys.

Mais informacoes: "Introduzir fungbes auxiliares M e STOP",
Pagina 329

@ Consulte o manual da sua maquina!
O fabricante da maquina define quais as fungdes auxiliares
que estao a disposigdo na maquina e quais as permitidas
no Modo de operacao manual.

Introduzir valores

Velocidade do mandril S, fungao auxiliar M
A velocidade do mandril indica-se da seguinte forma:
‘ . ‘ » Premir a softkey S

> 0 comando mostra o didlogo RPM cabecote S =
na janela sobreposta.

» Introduzir 1000 (velocidade do mandril)
» Aceitar com a tecla NC-Start

frl

O utilizador inicia com uma funcao auxiliar M a rotagao do mandril
com a velocidade S introduzida. Introduz da mesma forma uma
fungdo auxiliar M.

O comando mostra a velocidade atual do mandril na visualizagéo de

estado. Com uma velocidade < 1000, o comando mostra também
uma casa decimal indicada.
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Avanco F
0 avango indica-se da seguinte forma:
Premir a softkey F.
> 0 comando mostra uma janela sobreposta.
» Introduzir o avango
» Confirmar a com a tecla ENT

v

Para o avango F, considera-se o seguinte:

® |ntroduzindo F=0, atua o avango que o fabricante da maquina
tenha definido como avango minimo

® Se 0 avancgo indicado exceder o valor maximo definido pelo
fabricante da maquina, entdo atua o valor que o fabricante da
maqguina tenha definido

B F mantém-se igual, mesmo apds uma interrupgao de corrente
m O comando mostra o avango de trajetéria

= Com 3D ROT ativa, mostra-se 0 avango de trajetdria com o
movimento de varios eixos

® Com 3D ROT inativa, a visualizagdo do avango permanece em
branco, se varios eixos se moverem simultaneamente

m  Se estiver ativo um volante, o comando apresenta o avango
de trajetéria durante a execugado do programa.

O comando mostra o avango atual na visualizagéo de estado.

® Com um avango < 10, o comando mostra também uma casa
decimal indicada.

® Com um avango < 1, 0 comando mostra duas casas decimais.

Alterar a velocidade do mandril e o avango

Com os potenciometros de velocidade do mandril S e 0 avango F,
pode-se modificar o valor ajustado de 0% até 150%.

O potenciometro de avango reduz apenas o avango programado,
nao o avancgo calculado pelo comando.

O override para a velocidade do mandril s6 atua em
maquinas com acionamento controlado do mandril.
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Limite de avango F MAX

Consulte o manual da sua maquinal!
O limite de avango depende da maquina.

Mediante a softkey F MAX, pode reduzir a velocidade de avango para
todos os modos de funcionamento. A reducéo é valida para todos
0s movimentos de marcha rapida e avango. O valor que introduzir
permanecera ativo apos desligar ou ligar.

Se estiver ativo um limite de avango, o0 comando apresenta na
visualizagdo de estado um sinal de exclamacé&o a seguir ao valor de
avango.

Mais informagodes: "Visualizagdo de estado geral’, Pagina 70

A softkey F MAX esta disponivel nos seguintes modos de
funcionamento:

= Execucao passo a passo
= Execucao continua
m Posicionam.c/ introd. manual

Procedimento
Para ativar o limite de avango F MAX, proceda da seguinte forma:

» Modo de funcionamento: premir a tecla
Posicionam.c/ introd. manual

> Colocar a softkey F MAX em ON

> Introduzir o avango maximo desejado
> Premir a softkey OK

> 0 comando apresenta na visualizagdo de estado
um ponto de exclamacao a seguir ao valor de
avango.
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5.4 Seguranga Funcional FS integrada

Generalidades

As maquinas-ferramentas com comandos HEIDENHAIN podem
ser equipadas com Seguranca Funcional FS integrada ou com
seguranga externa. Este capitulo destina-se exclusivamente a
maguinas com Seguranga Funcional FS integrada.

Consulte o manual da sua maquina!

O fabricante da sua maquina adapta o conceito de
seguranga HEIDENHAIN a sua maquina.

Todos os utilizadores de uma maquina-ferramenta estdo expostos a
perigos. Certamente que os dispositivos de seguranga podem evitar
0 acesso a pontos de perigo, mas, por outro lado, também deve ser
possivel trabalhar na maquina sem dispositivos de seguranga (p. ex.,
com a porta de seguranca aberta).

O conceito de seguranca HEIDENHAIN permite a construgao
de um sistema cumprindo o Performance Level d, Categoria 3
segundo a norma DIN EN ISO 13849-1 e

SIL 2 segundo a norma IEC 61508 (DIN EN 61508-1).

Disponibiliza modos de funcionamento relativos a seguranga de
acordo com a DIN EN ISO 16090-1 (anteriormente DIN EN 12417).
Dessa maneira, é possivel implementar uma seguranga pessoal
abrangente.

Na base do conceito de seguranga HEIDENHAIN esta a estrutura
com processador de dois canais, composta pelo computador
principal MC e um ou mais modulos de regulagao de acionamento
CC.

Erros relevantes para a seguranca levam sempre a imobilizagao
segura de todos os acionamentos através de reagoes de paragem
definidas.

Através de entradas e saidas seguras executadas em dois canais,
que influenciam o processo em todos os modos de funcionamento,
o comando ativa determinadas fun¢des de seguranga e consegue
estados de funcionamento seguros.

Neste capitulo, encontrard explicagdes acerca das fungbes que
se encontram adicionalmente a disposicdo num comando com
Seguranca Funcional FS.
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Fungoes de seguranga

Para garantir os requisitos de seguranga pessoal, a Seguranga
Funcional FS integrada oferece varias fungdes de seguranca
normalizadas. O fabricante da maquina aplica as fungdes de
seguranga normalizadas ao implementar a Seguranga Funcional FS
na respetiva maquina.

As fungOes de seguranga ativas podem ser monitorizadas no estado
do eixo da Seguranga Funcional FS.

Designacao Significado Breve descrigao

SSO0, SS1, Safe Stop Imobilizacao em seguranga dos acionamentos de diver-

SS1D, SS1F, sas maneiras

SS2

STO Safe Torque Off A alimentacao de energia ao motor € interrompida.
Oferece protecao contra um arranque acidental dos
acionamentos

SOS Safe Operating Stop Paragem de funcionamento segura Oferece protecédo
contra um arranque acidental dos acionamentos

SLS Safely Limited Speed Velocidade limitada segura. Impede que os acionamen-
tos excedam valores limite de velocidade previamente
determinados estando a porta de seguranga aberta

SLP Safely Limited Position Posicao limitada segura. Supervisiona um eixo seguro,
de modo a que ndo abandone uma area predefinida

SBC Safe Brake Control Ativacgao por dois canais dos travdes de paragem do

motor

Visualizagoes de estado da Segurang¢a Funcional FS
O comando mostra o modo de funcionamento relativo a seguranga

ativo com um icone sobre a barra de softkeys vertical:

icone Modo de funcionamento de seguran-  Breve descri¢ao
ca

Modo de funcionamento SOM_1 ativo  Safe operating mode 1:
Modo automatico, modo de produgao

Modo de funcionamento SOM_2 ativo  Safe operating mode 2:
Modo de ajuste

=0 | soM_3 Modo de funcionamento SOM_3 ativo  Safe operating mode 3:
Intervencdo manual, reservada a utilizadores
qualificados

= | SOM_4 Modo de funcionamento SOM_4 ativo Safe operating mode 4:
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Esta fungéo deve ser ativada e ajusta-  Intervengao manual avangada, observagao

da pelo fabricante da maquina.

do processo, reservada a utilizadores qualifi-
cados
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Visualizagao de estado geral

Num comando com Seguranga Funcional FS, a visualizagao de
estado contém informagdes adicionais relativas a seguranga.
0 comando mostra os estados de funcionamento ativos dos

elementos Velocidade S e Avanco F na visualizagdo de estado geral.

icone Significado

F-50S 0 Estado de paragem do avango

$-5T0 555.5 Estado de paragem do mandril

Eixo seguro, ndo verificado
208
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Visualizagao de estado adicional

O separador FS da visualizagéo de estado adicional contém as [Biecucas continua & ]sg:
seguintes informacgdes: R —— | |
e e SR
Informagdes sobre a Seguranga Funcional (Separador FS) T T— 0 G Fey|
Softkey Significado o s e
N&o é possi- Modo de funcionamento relativo a seguranca e S —H= :I@
vel aescolha  ativo HER A ’Ei
direta 17 Gvct oer 200 Fumar d —
] weame s CEETIN EVTV:{[
Informacgdes sobre a FS: —V_um <0000 BH x|
-0.740 G +0.176 =
ae n:u.sus. " +1.000 < ﬂoﬁ[\;
Campo Significado P P [ T P T
oails | e o M | ﬂ ‘ I ﬂ>
eixo Eixos da cinematica ativa
Estado Funcéo de seguranga ativa

Paragem Reagao de paragem

SLS2 Valores maximos de velocidade
ou avango para SLS no modo de
funcionamento SOM_2

SLS3 Valores maximos de velocidade
ou avango para SLS no modo de
funcionamento SOM_3

SLS4 Valores maximos de velocidade
ou avango para SLS no modo de
funcionamento SOM_4
Esta fungéo deve ser ativada e
ajustada pelo fabricante da maqui-
na.

Vmax_act Limite atualmente valido para a
velocidade ou o avanco
Valores das definicdes de SLS ou
do SPLC.

No caso de valores maiores que
999 999, o comando indica MAX.

O comando mostra o estado de verificagdo dos eixos com um icone:

icone Significado

o 0O eixo esta verificado ou ndo deve ser verificado.

& O eixo ndo esta verificado, mas € necessario
verifica-lo para a garantia do funcionamento
seguro.
Mais informagades: "Verificar posigdes de eixos",
Pagina 210

ﬂ O eixo ndo € supervisionado por FS ou ndo esta

configurado como seguro.
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Verificar posi¢oes de eixos

Consulte o manual da sua maquinal!

Esta fungéo devera ser ajustada pelo fabricante da
maquina.

O fabricante da maquina define no pardmetro de maquina
speedPosCompType (N.° 403129) o comportamento dos
eixos FS-NC com regulagao de rotacgoes, caso a porta de
protecdo esteja aberta. O fabricante da maquina pode
permitir, p. ex., a ativagdo do mandril da pega de trabalho
e, dessa forma, possibilitar uma raspagem na pega de
trabalho com a porta de protecao aberta.

Depois de se ligar o comando, este verifica se a posi¢cdo de um

eixo coincide com a posi¢do em que se encontrava logo depois de

encerrar. Se houver um desvio ou se a FS detetar uma alteragéo,
este eixo € mostrado a vermelho na visualizagédo de posic¢des. O

comando mostra um triangulo vermelho de aviso na visualizagdo de

estado.

Os eixos que estejam assinalados ndo podem ser deslocados com a
porta aberta. Em tais casos, devera aproximar os eixos em causa a

uma posigao de verificacgao.
Proceda da seguinte forma:

» Selecionar o modo de funcionamento Modo de operacao
manual

VV Vv VvV VvVVvY YV Yy

Premir a softkey APROXIMAR DE TESTE

O comando mostra 0s eixos néo verificados.

Premir a softkey SELEC. Premir SELECC. EIXO
Eventualmente, selecionar o eixo pretendido por softkey
Em alternativa, premir a softkey POSICI. LOGICO

Premir a tecla NC-Start

O eixo desloca-se para a posic¢ao de verificagao.

Depois de se alcangar a posicdo de verificagdo, o comando

mostra uma mensagem.

v

Premir a tecla de confirmagao na consola da maquina

> 0 comando apresenta o eixo como verificado.

> Repetir o processo descrito acima para todos 0s eixos que
deseje aproximar da posicao de verificagdo

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

0 comando néo realiza uma verificagao de colisdo automatica

entre a ferramenta e a pega de trabalho. Em caso de

posicionamento prévio incorreto ou de distancia insuficiente entre

0s componentes, existe perigo de colisdo durante a aproximagao

as posicoes de verificagéo!

> Se necessario, aproximar a uma posicao segura antes da
aproximacao as posicdes de verificagéo

> Prestar atencao a eventuais colisdes

210
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Consulte o manual da sua maquina!

O fabricante da sua maquina determina onde se encontra a
posicéo de verificagéo.

Ativar limitagao do avango

Consulte o manual da sua maquina!

Esta fungdo devera ser ajustada pelo fabricante da
magquina.

Através desta fungéo, é possivel evitar que se desencadeie a reagao
SS1 (imobilizagdo segura dos acionamentos) ao abrir a porta de
protecao.

Premindo a softkey F LIMITADO, o comando limita a velocidade

dos eixos e as rotagdes do mandril ou mandris aos valores
estabelecidos pelo fabricante da maquina. E determinante para a
limitagdo qual o o modo de funcionamento relativo a seguranga
SOM_x que se tenha escolhido por meio do interruptor de chave.

Com SOM_1 ativo, os eixos e mandris sdo imobilizados, porque este
€ 0 Unico caso admissivel em SOM_1 em que as portas de protecao
podem ser abertas.

» Selecionar o modo de funcionamento Modo de
operacao manual
@ » Comutagédo de barra de softkeys

3
LIMITADO

bEE]  on

» Ligar ou desligar o limite de avango

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual do Utilizador Preparar, testar e executar programas NC | 10/2022

211



Configurar | Gestao de pontos de referéncia

5.5 Gestao de pontos de referéncia

Aviso

@Modu de operacao manual o [EJProgramar
 odo o oporacas aanual

Nos casos seguintes, € imprescindivel utilizar a tabela de —
pontos de referéncia:

B Se a maquina estiver equipada com eixos rotativos :
(mesa basculante ou cabega basculante) e se trabalhar ; :
com a fungao Inclinar plano de trabalho (opgéo #3) “ ’ ’ I

B Se a maquina estiver equipada com um sistema de |
troca de cabega s

= Se, até essa ocasido, se tiver trabalhado em comandos s e 1 oy 3

100% S-OVR
mais antigos com tabelas de ponto zero referentes a AR AR v
+73.767 [l +0.003
-5.000
B Se se pretender maquinar varias pegas de trabalho o T o
iguais que estao fixadas com diferente posigao =

) +0.000 o]
REF
Tz Bs iss0 F 3000mn/nin |@ve 100% s
inclinada

=

‘REE
HES)

0% axs: ol
OFFSET | REFERENGIA

A tabela de pontos de referéncia pode conter quantas linhas
se quiser (pontos de referéncia). Para otimizar o tamanho de
um ficheiro e a velocidade de processamento, utilizar apenas
a quantidade de linhas necessaria para a gestédo de pontos de
referéncia.

Por razdes de seguranca, s6 se podem acrescentar novas linhas no
fim da tabela de pontos de referéncia.

Consulte o manual da sua maquina!

0O fabricante da maquina pode estabelecer valores
predefinidos para as varias colunas de uma linha nova.

Pontos de referéncia de paletes e pontos de referéncia

Se trabalhar com paletes, preste atengdo a que os pontos de
referéncia memorizados na tabela de pontos de referéncia se
refiram a um ponto de referéncia de paletes ativado.

Mais informacgodes: "Paletes’, Pagina 397

212 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual do Utilizador Preparar, testar e executar programas NC | 10/2022



Configurar | Gestao de pontos de referéncia

Criar e ativar a tabela de pontos de referéncia em
POLEGADAS

Quando a unidade de medigdo do comando é comutada
para POLEGADAS, a unidade de medigéo da tabela de
pontos de referéncia ndo se altera automaticamente.

Se ndo deseja modificar a unidade de medigdo também
aqui, entdo tem de criar uma nova tabela de pontos de
referéncia.

Para criar e ativar uma tabela de pontos de referéncia em POLEGA-

DAS, proceda da seguinte forma:

MGT

» Selecionar o modo de funcionamento Programar

v

Abrir a gestao de ficheiros
» Abrir a pasta TNC:\table

Mudar o nome do ficheiro preset.pr, p. ex., para
preset_mm.pr

» Criar o ficheiro preset_inch.pr

‘ » Selecionar a unidade de medida POLEGADAS

‘ INCH

N LINHAS
NO FIM

PGM
MGT

z
5

ADICIONAR

> 0 comando abre uma nova tabela de pontos de
referéncia vazia.

> 0 comando mostra uma mensagem de erro
relativamente a um ficheiro de protétipo em falta.

Eliminar mensagem de erro

Adicionar linhas, p. ex., dez linhas

0O comando insere as linhas.

Posicionar o cursor na coluna ACTNO da linha 0
Introduzir 1:

Confirmar a introducao

vV v VvV VVYy

» Abrir a gestdo de ficheiros
Mudar o nome do ficheiro preset_inch.pr para
preset.pr

» Selecionar o modo de funcionamento Modo de
operacao manual

GESTAO
PONTO REF

» Abrir a gestédo de pontos de referéncia

» Verificar a tabela de pontos de referéncia

Uma outra tabela na qual a unidade de medigédo nao €
alterada automaticamente é a tabela de ferramentas.

Mais informacoes: "Criar e ativar a tabela de ferramentas
em POLEGADAS", Pagina 148
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Memorizar pontos de referéncia na tabela

Consulte o manual da sua maquinal!

O fabricante da maquina pode bloquear a definigdo do
ponto de referéncia em eixos individuais.

O fabricante da maquina pode estabelecer outro caminho
para a tabela de pontos de referéncia.

A tabela de pontos de referéncia tem o nome PRESET.PR ¢, regra
geral, esta guardada no diretdrio TNC:\table\.

PRESET.PR s06 pode ser editada nos modos de

Modo de operacao manual e Volante electronico, se tiver sido
premida a softkey ALTERAR PONTO REF.. Pode-se abrir a tabela
de pontos de referéncia PRESET.PR no modo de funcionamento
Programar, mas nao edita-la.

Ha varias possibilidades de guardar pontos de referéncia e rotagdes
basicas na tabela de pontos de referéncia:
®  Registo manual

B Através dos ciclos de apalpagdo no modo de funcionamento
Modo de operacao manual e Volante electronico

®  Através dos ciclos de apalpacdo 400 a 405, 14xx e 410 2 419 no
modo automatico
Mais informag6es: Manual do Utilizador Ciclos de medigao da
peca de trabalho e programacao da ferramenta

o Instrucdes de operacao:
® O menu ROT 3D permite definir se a rotagao basica
também atua no modo de operagdo Funcionamento
manual.
Mais informagées: "Ativagéo da inclinagdo manual’,
Pagina 267

m Durante a definigdo do ponto de referéncia, as posigoes
dos eixos basculantes devem coincidir com a situagédo
de inclinagéo.

® O comportamento do comando ao definir o ponto de
referéncia depende do ajuste do parametro de maquina
opcional chkTiltingAxes(N.° 204601).

B PLANE RESET n&o repde a ROT 3D ativa.

m O comando guarda sempre na linha 0 o ponto de
referéncia que memorizou por ultimo, manualmente,
através das teclas dos eixos ou da tecla de fungdo. Se o
ponto de referéncia definido manualmente estiver ativo,
o comando mostra na visualizagéo de estado o texto PR
MAN(0).
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Copiar tabela de pontos de referéncia

E permitida a copia da tabela de pontos de referéncia para outro
diretério (para a seguranca de dados). As linhas protegidas contra
escrita continuam protegidas contra escrita também nas tabelas
copiadas.

N&o modifigue o nimero de linhas nas tabelas copiadas! Se desejar
ativar novamente a tabela, isso podera causar problemas.

Para ativar a tabela de pontos de referéncia copiada para um
diretério diferente, tem de voltar a copiar essa tabela.

Se escolher uma tabela de pontos de referéncia nova, tem de ativar
novamente o ponto de referéncia.

Memorizar pontos de referéncia manualmente na tabela de pontos
de referéncia

Para poder guardar pontos de referéncia na tabela de pontos de
referéncia, proceda da seguinte forma:

» Selecionar o modo de funcionamento Modo de
operacao manual

Deslocar cuidadosamente a ferramenta até ela
tocar (raspar) a pega de trabalho ou posicionar de
forma correspondente o medidor

X+

Y+

LINEIRE

z

sESTAO » Premir a softkey GESTAO PONTO REF

PONTO REF
> 0 comando abre a tabela de pontos de referéncia
e coloca o cursor sobre a linha do ponto de
referéncia ativo.

» Premir a softkey ALTERAR PONTO REF.
Na barra de softkeys, o comando mostra as
possibilidades de introdugdo disponiveis.

Selecionar a linha que deseja alterar na tabela
de pontos de referéncia (o nimero da linha
corresponde ao nimero de ponto de referéncia)

Se necessario, selecionar a coluna que deseja
alterar na tabela de pontos de referéncia

ALTERAR

PONTO REF.

' H
v v

CORRIGIR
PONTO
REFERENCIA

» Selecionar para cada softkey uma das
possibilidades de introducao disponiveis
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Possibilidades de introdugao

Softkey Fungao
Aceitar diretamente a posigéo real da ferramen-
+ ta (do medidor) como novo ponto de referéncia: a

fungdo memoriza o ponto de referéncia sé no eixo
em que se encontre o cursor

| nTRODUZIR | Atribuir um valor qualquer a posicao real da ferra-

bonto ner. menta (do medidor): a fungdo memoriza o ponto
de referéncia s6 no eixo em que se encontre o
cursor. Introduzir o valor pretendido na janela

sobreposta

CORRIGIR
PONTO
REFERENCIA

Deslocar um ponto de referéncia ja memorizado
na tabela por incrementos: a fungao memoriza o
ponto de referéncia s6 no eixo em que se encon-
tre o cursor. Introduzir o valor de corregéo preten-
dido com o sinal correto na janela sobreposta.
Com a visualizagcdo em polegadas ativa: introduzir
o valor em polegadas, o comando converte inter-
namente o valor introduzido para mm

[ eortan | Introduzir diretamente um novo ponto de referén-
‘ pra ‘ cia sem o calculo da cinematica (especifico
do eixo). Utilizar esta fungéo apenas quando a
maquina estiver equipada com uma mesa rotati-
va e quando pretender memorizar o ponto de
referéncia no centro da mesa rotativa através
da introdugao direta de 0. A fungdo memoriza o
valor apenas no eixo em que se encontre 0 Cursor.
Introduzir o valor pretendido na janela sobreposta.
Com a visualizagao em polegadas ativa: introduzir
o valor em polegadas, o comando converte inter-
namente o valor introduzido para mm

Selecionar a vista

TRANSFORM. DE BASE/OFFSET. Na vista
standard TRANSFORM. DE BASE, mostram-se

as colunas X, Y e Z. Dependendo da maquina,
também sdo mostradas as colunas SPA, SPB e
SPC. Aqui, o comando memoriza a rotagao basica
(com o eixo de ferramenta Z, o comando utiliza a
coluna SPC). Na vista OFFSET, sdo mostrados o0s
valores de offset para o ponto de referéncia.

TRANSFORM.
DE BASE

OFFSET

GUARDAR O
PONTO REF.
ATIVO

Escrever o ponto de referéncia ativo no momen-
to numa linha de tabela selecionavel: a fungao
memoriza o ponto de referéncia em todos os
eixos e ativa a respetiva linha de tabela automa-
ticamente. Com a visualizagdo em polegadas
ativa: introduzir o valor em polegadas, o coman-
do converte internamente o valor introduzido para
mm
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Editar tabela de Preset

Softkey Funcao de edicao no modo de tabelas
[ urero Selecionar o inicio da tabela
F1 Selecionar o fim da tabela
PAGINA Selecionar a pagina anterior da tabela
PAGINA Selecionar a pagina seguinte da tabela
W Escolher as fungbes para introdugao do ponto de
PONTO. REF. referéncia

Mostrar selegéo de transformacgéo basica ou

OFFSET offset do eixo
ATIVAR Ativar o ponto de referéncia da linha atual selecio-
PONTO ~ .
REFERENCTA nada da tabela de pontos de referéncia
ADTCTONAR Acrescentar varias linhas no fim da tabela
N LINHAS
NO FIM
COPTAR Copiar o campo marcado atualmente
VALOR
ACTUAL
INSERTR Acrescentar a drea copiada
VALOR
COPIADO
ReSET Anular a linha atual selecionada: o comando regis-
LINHA
ta - em todas as colunas
INSERTR Inserir linhas isoladas no final da tabela
LINHA
APAGAR Eliminar linhas isoladas no final da tabela
LINHA
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Proteger os pontos de referéncia contra sobrescrita

Pode proteger contra sobrescrita as linhas que quiser da tabela
de pontos de referéncia com a ajuda da coluna LOCKED. As linhas
protegidas contra escrita na tabela de pontos de referéncia séo
realgadas a cor.

Se desejar sobrescrever uma linha protegida contra escrita com um
ciclo de apalpagédo manual, deve confirmar com OK e introduzir a
palavra-passe (em caso de protegdo com uma palavra-passe).

AVISO

Atencao, possivel perda de dados!

Através da fungdo BLOQUEAR / PAL.PASSE, as linhas bloqueadas
podem ser desblogueadas unicamente com a palavra-passe
escolhida. Nao é possivel restaurar palavras-passe esquecidas.
Dessa maneira, as linhas bloqueadas ficam bloqueadas
permanentemente. Assim, a tabela de pontos de referéncia deixa
de poder ser utilizada ilimitadamente.

> De preferéncia, selecionar a alternativa com a fungéo
BLOQUEAR / DESBLOQ.

» Anotar as palavras-passe

Proceda da seguinte forma para proteger um ponto de referéncia
contra sobrescrita:

ALTERAR
PONTO REF.

» Selecionar a coluna LOCKED

> Premir a softkey ALTERAR PONTO REF.

CAMPO
ACTUAL

EDITAR ‘ » Premira SOftkey EDITAR ACTUAL

Proteger o ponto de referéncia sem palavra-passe:

Gl > Premir a softkey BLOQUEAR / DESBLOQ.
s o > 0O comando escreve um L na coluna LOCKED.
Proteger o ponto de referéncia com uma palavra-passe:

> Premir a softkey BLOQUEAR / PAL.PASSE

BLOQUEAR /
DESBLOQ.
PAL.PASSE

» Introduzir a palavra-passe na janela sobreposta
» Confirmar com a softkey OK ou a tecla ENT:
> 0 comando escreve ### na coluna LOCKED.

‘ - ‘
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Retirar a protecao contra escrita

Para poder processar novamente uma linha que protegeu contra
escrita, proceda da seguinte forma:

» Premir a softkey ALTERAR PONTO REF.
PONTO REF.
» Selecionar a coluna LOCKED
EDITAR » Premir a softkey EDITAR ACTUAL

CAMPO
ACTUAL

Ponto de referéncia protegido sem palavra-passe:

» Premir a softkey BLOQUEAR / DESBLOQ.
pEsBLog. > 0O comando suprime a proteg&o contra escrita.

Ponto de referéncia protegido com uma palavra-passe:

B » Premir a softkey BLOQUEAR / PAL.PASSE
DESB 5
PAL . PASSE

v

Introduzir a palavra-passe na janela sobreposta
E Confirmar com a softkey OK ou a tecla ENT
> 0 comando suprime a protegéo contra escrita.

v
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Ativar o ponto de referéncia

Ativar o ponto de referéncia no modo de funcionamento Modo de
operacao manual

AVISO

Atencao, perigo de danos materiais importantes!

Os campos nado definidos na tabela de pontos de referéncia
comportam-se de forma diferente dos campos definidos com
o valor 0: Os campos definidos com 0 sobrescrevem o valor
anterior ao serem ativados, ao passo que, Nn0s campos nNao
definidos, o valor anterior mantém-se.

> Antes da ativagdo de um ponto de referéncia, verificar se todas
as colunas com valores estao descritas

0 Instrucdes de operagao:
® Ao ativar um ponto de referéncia da tabela de pontos
de referéncia, o comando anula a deslocagéo de ponto
zero, espelhamento, rotagéo ou fator de escala que se
encontrem ativos.

® A funcéo Inclinar plano de trabalho (ciclo 19 ou
PLANE), em contrapartida, permanece ativa.

m  Se 0 valor da coluna DOC for editado, é necessario
ativar novamente o ponto de referéncia. Sé depois o
comando ira aplicar o novo valor.

Selecionar o modo de funcionamento Modo de
operacao manual

pr— » Premir a softkey GESTAO PONTO REF

PONTO REF

=]
v

» Selecionar o nimero do ponto de referéncia que
se deseja ativar

Goto » Em alternativa, selecionar com a tecla GOTO, o
numero de ponto de referéncia que se quer ativar

ENT » Confirmar com a tecla ENT

ATIVAR
PONTO
REFERENCIA

EXECUTAR

» Premir a softkey ATIVAR REFERENCIA

» Confirmar a ativagdo do ponto de referéncia

> 0 comando define a visualizagéo e a rotagdo
basica.

END > Sair da tabela de pontos de referéncia
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Ativar o ponto de referéncia num programa NC

Para ativar os pontos de referéncia da tabela de pontos de
referéncia durante a execugao do programa, utilizar o ciclo 247 ou a
funcdo PRESET SELECT.

No ciclo 247, define-se o nimero do ponto de referéncia que se
deseja ativar. Na fungdo PRESET SELECT, define-se o nimero do
ponto de referéncia ou a entrada na coluna Doc que se deseja ativar.

Mais informagoes: Manual do Utilizador Programagao de ciclos de
maquinagem

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual do Utilizador Preparar, testar e executar programas NC | 10/2022 221



Configurar | Definir pontos de referéncia sem apalpador 3D

5.6 Definir pontos de referéncia sem
apalpador 3D

Aviso

Na definigdo do ponto de referéncia, a visualizagdo do comando
define-se nas coordenadas de uma posi¢do conhecida da pega de
trabalho.

0 Com um apalpador 3D, estéo disponiveis todas as fungbes
de apalpagdo manual.

Mais informacgoes: "Definicdo do ponto de referéncia com
apalpador 3D ", Pagina 254

@ Consulte o manual da sua maquina!

O fabricante da maquina pode bloquear a defini¢cdo do
ponto de referéncia em eixos individuais.

Preparagao

> Fixar e ajustar a pega de trabalho

» Introduzir a ferramenta zero com raio conhecido

> Assegurar-se de que o comando visualiza posigdes reais
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Definicao do ponto de referéncia com fresa de haste

» Selecionar o modo de funcionamento Modo de
operacao manual

» Deslocar cuidadosamente a ferramenta até ela
tocar (raspar) a pega de trabalho

Definir o ponto de referéncia num eixo:

» Selecionar o eixo

> 0 comando abre a janela de dialogo DEFINIR
PONTO DE REFERENCIA Z=.

» Em alternativa, premir a softkey FIXAR PTO. REF.
» Selecionar o eixo por softkey

n » Ferramenta zero, eixo do mandril: fixar a
visualizagdo sobre uma posi¢ao conhecida
da pega de trabalho (p. ex., 0) ou introduzir
a espessura "d" da chapa. No plano de
magquinagem: ter em consideragao o raio da
ferramenta

Os pontos de referéncia para os restantes eixos sdo memorizados
da mesma forma.

Se se utilizar uma ferramenta pré-ajustada no eixo de aproximagao,
a visualizagao desse eixo € memorizada no comprimento L da
ferramenta, ou na soma Z=L+d.

o InstrugBes de operagéo:
® O ponto de referéncia definido através das teclas dos
eixos é guardado automaticamente pelo comando na
linha 0 da tabela de pontos de referéncia.

m  Se o fabricante da maquina tiver bloqueado um eixo,
nao é possivel definir nenhum ponto de referéncia
nesse eixo. A softkey correspondendo ao eixo ndo é
visivel.

® O comportamento do comando ao definir o ponto de
referéncia depende do ajuste do parametro de maquina
opcional chkTiltingAxes(N.° 204601).
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Utilizar as fungoes de apalpag¢ao com sensores
mecanicos ou medidores

Se néo tiver instalado na maquina um apalpador 3D eletrénico,
podera utilizar todas as fungdes de apalpagéo manual (a excegéo
das fungdes de calibragédo) também com sondas mecanicas ou
mediante simples raspagem.

Mais informagdes: "Utilizar apalpador 3D ", Pagina 225

Se, em vez de um sinal eletrénico, for criado um sinal automatico
a partir de um apalpador durante a fungao de apalpagéo, desligue,
manualmente através de uma tecla, o sinal de comutagao para
aceitacao da Posigao de apalpacgao.

Proceda da seguinte forma:

APALPADOR

» Selecionar qualquer fungao de apalpagao por
& softkey

» Deslocar 0 sensor mecanico para a primeira
posicdo a confirmar pelo comando.
[— » Aceitar posigao: premir a softkey
‘ + ‘ Aceitacao da posicao real
> 0 comando guarda a posicéo atual.
» Deslocar 0 sensor mecanico para a posicao
seguinte que o comando deve aceitar
[r— » Aceitar posigao: premir a softkey
‘ + ‘ Aceitacdo da posicao real
> 0 comando guarda a posicéo atual.

» Se necessario, deslocar para posicoes seguintes
e confirmar conforme descrito anteriormente

» Ponto de referencia: introduzir na janela
de menu as coordenadas do novo ponto
de referéncia, aceitar com a softkey
FIXAR PTO. REF. ou escrever 0s valores numa
tabela
Mais informacgodes: "Escrever os valores de
medic¢ao dos ciclos de apalpagdo numa tabela de
pontos zero', Pagina 234
Mais informacgodes: "Escrever valores de medigao
dos ciclos de apalpacao na tabela de pontos de
referéncia", Pagina 235

» Terminar a fungao de apalpagéo: Premir a tecla
END

Caso se tente definir um ponto de referéncia num eixo
blogueado, o0 comando emite um aviso ou uma mensagem
de erro, consoante a definicdo do fabricante da maquina.
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5.7 Utilizar apalpador 3D

Introducao

O comportamento do comando ao definir o ponto de referéncia
depende do ajuste do pardmetro de maquina opcional
chkTiltingAxes (N.° 204601):

m chkTiltingAxes: NoCheck O comando nao verifica se as
coordenadas atuais dos eixos rotativos (posigdes reais)
coincidem com os angulos de inclinagédo definidos pelo operador.

® chkTiltingAxes: ChecklfTilted Com o plano de maquinagem
inclinado, ao memorizar-se o ponto de referéncia X,Ye Z, o
comando verifica se as coordenadas atuais dos eixos rotativos
coincidem com os angulos de inclinagdo definidos por si (menu
ROT 3D). Se as posigdes ndo coincidirem, o comando abre o
menu Plano maquinagem inconsistente.

= chkTiltingAxes: CheckAlways Com o plano de maquinagem
inclinado ativo, ao definir-se o ponto de referéncia X, Y e Z, o
comando verifica se as coordenadas atuais dos eixos rotativos
coincidem. Se as posigdes nao coincidirem, o comando abre o
menu Plano maquinagem inconsistente.

o Instrucdes de operacao:
B Se a verificagao estiver desligada, entdo as fungdes de
apalpagao calculam PL e ROT com a posigao do eixo
rotativo igual a 0.

m Defina sempre o ponto de referéncia em todos os trés
eixos principais. Dessa forma, o ponto de referéncia é
definido correta e inequivocamente. Além disso, sdo
considerados possiveis desvios que resultam das
posic¢des de inclinacdo dos eixos.

®  Se forem definidos pontos de referéncia sem apalpador
3D e as posi¢des ndo coincidirem, o comando emite
uma mensagem de erro.

Se o0 pardmetro de maquina nao estiver definido, o comando verifica
como em chkTiltingAxes: CheckAlways
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Comportamento com eixos basculantes

Se as posicdes ndo coincidirem, o comando abre o menu Plano
maquinagem inconsistente.

Softkey Funcao

No menu ROT 3D, o comando coloca o Modo
Manual ROT 3D em Ativo. Os eixos lineares
deslocam-se no plano de maguinagem inclinado.

O Modo Manual ROT 3D permanece ativo até que
o operador o comute para inactivo.

ACEITAR
ESTADO
ROT 3D

IGNORAR
ESTADO
ROT 3D

ALINHAR
EIXOS ROT.

0O comando ignora o plano de maquinagem incli-
nado.

O ponto de referéncia definido so € valido para
este estado de inclinacgao.

O comando posiciona os eixos rotativos confor-
me estabelecido no menu ROT 3D e define o
Modo Manual ROT 3D como Ativo.

O Modo Manual ROT 3D permanece ativo até que
o operador o comute para inactivo.

Alinhar eixos rotativos

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

0 comando ndo executa nenhuma verificagdo de colisdo antes
do alinhamento dos eixos rotativos. Caso falte o posicionamento
prévio, existe perigo de colisao!

> Aproximar a uma posigao segura antes da inclinagao

Para alinhar os eixos rotativos, proceda da seguinte forma:
> Premir a softkey ALINHAR EIXOS ROT.

ALINHAR

EIXOS ROT.

> Eventualmente, definir o avanco
> Se necessario, selecionar a possibilidade de
inclinagéo
= NO SYM
B SYM +
= SYM-
m > Selecionar o comportamento de posicionamento

NO SYM ‘

» Premir a tecla NC-Start

> 0 comando alinha os eixos. Assim, a inclinagao
do plano de maquinagem ¢€ ativada.

o SO pode selecionar uma possibilidade de inclinagao se tiver
definido 0 Modo Manual ROT 3D como Ativo.

Mais informacgoes: "Ativagao da inclinagdo manual’,
Pagina 267
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Resumo

@ Consulte o manual da sua maquinal!

O fabricante da maquina deve preparar o comando para a
utilizagao do apalpador.

o A HEIDENHAIN assume a garantia do funcionamento dos
ciclos de apalpagado apenas em conexao com apalpadores
HEIDENHAIN

No modo de funcionamento Modo de operacao manual, estdo a
disposicao os seguintes ciclos de apalpacgao:

Softkey Fungao Pagina
TS Calibrar o apalpador 3D 236
CALIBR.
A7
APALPADOR Determinar a rotagao basica 249
Pl s ~
3D através da apalpagao de um
plano
APALPADOR Determinar a rotagdo basica 246
ROT .
através de uma reta
APALPADOR Definigdo do ponto de referén- 255
POS . . . ,
e cia num eixo selecionavel
APALPADOR Memorizar uma esquina como 256
P ~ .
gw ponto de referéncia
APALPADOR Memorizar o ponto central do 258
cC , ~
circulo como ponto de referén-
cia
APALPADOR Definir o eixo central como 261

cL

ponto de referéncia

" Taseia Gestéo dos dados do apalpa- 165
APALPADOR dor
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o Instrucdes de operacao:
m Enquanto as fungbes de apalpagéo séo executadas, o
comando desativa temporariamente a fungéo Ajustes
de programa globais.

®  No modo de torneamento, pode utilizar todas as
fungbes de apalpacao manuais, exceto Apalpacao
de plano e Apalpacéao de ponto de interseccao. No
modo de torneamento, os valores de medic¢édo do eixo X
correspondem a valores diametrais.

B Para utilizar o apalpador em modo de torneamento,
deve calibrar o apalpador separadamente no modo de
torneamento. Dado que o ajuste basico do mandril de
torneamento pode diferir entre 0 modo de fresagem
e 0 de torneamento, devera calibrar o apalpador sem
desvio central. Para esse efeito, pode criar dados de
ferramenta adicionais para o apalpador, p. ex., como
ferramenta indexada.

®  Se 0 seguimento posterior do mandril estiver ativo,
as rotagdes do mandril ficam limitadas, caso a porta
de protecdo esteja aberta. Eventualmente, a diregao
de rotagéo do mandril € alterada e deixa-se de fazer o
posicionamento No percurso mais curto.

B Se ainda ndo se tiver trocado de apalpador de peca de
trabalho, pode-se executar uma aceitagédo da posicédo
com NC-Start. O comando emite um aviso de que,
neste caso, ndo se realiza nenhum movimento de
apalpacao.

@ Mais informagdes: Manual do Utilizador Ciclos de
medicao da peca de trabalho e programacao da
ferramenta

Movimentos de deslocagao com um volante com display

Com um volante com display, é possivel transferir o controlo para o
volante durante um ciclo de apalpagdo manual.

Proceda da seguinte forma:

Iniciar o ciclo de apalpagdo manual

Posicionar o apalpador proximo do primeiro ponto de apalpagéao
Apalpar o primeiro ponto de apalpagao

Ativar o volante no volante

O comando mostra a janela sobreposta Volante activo.
Posicionar o apalpador préximo do segundo ponto de apalpagao
Desativar o volante no volante

0O comando fecha a janela sobreposta.

Apalpar o segundo ponto de apalpacao

Eventualmente, definir o ponto de referéncia

Terminar a funcgao de apalpagéao

vV Vv VvV VYV VvV VVvVvVvYyYyVvyy

Se o volante estiver ativo, ndo é possivel iniciar os ciclos de
apalpacao.
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Suprimir supervisao de apalpador

Suprimir supervisao de apalpador

Quando o comando nég recebe um sinal estavel da sonda, mostra-
se a softkey SUPERVISAO DESLIGADA.

Para desativar a supervisdo do apalpador, proceda da seguinte
forma:

» Selecionar o modo de funcionamento Modo de
operacao manual
> Premir a softkey SUPERVISAO DESLIGADA

> 0 comando desativa a supervisdo do apalpador
durante 30 segundos.

» Eventualmente, deslocar a sonda, para que o
comando receba um sinal estavel da mesma

SUPERVISAO
APALPADOR
DESLIGADA

Enquanto a supervisao do apalpador estiver

desligada, o comando emite a mensagem de erro

A supervisao do apalpador esta desativada por 30 segundos.
Esta mensagem de erro permanece ativa apenas durante

30 segundos.

o Se a sonda enviar um sinal estavel dentro dos
30 segundos, a supervisdo do apalpador ¢é ativada
automaticamente antes de expirar este periodo e a
mensagem de erro eliminada.

Atencao, perigo de colisao!

Quando a supervisdo do apalpador esta desativada, 0 comando
nao efetua qualquer verificagdo de colisdo. E necessério garantir
gue o apalpador pode deslocar-se livremente. Em caso de diregao
de deslocagéo selecionada incorretamente, existe perigo de
colisdo!

» Deslocar cuidadosamente os eixos no modo Modo de
operacao manual

AVISO
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Fungoes em ciclos de apalpagao

Nos ciclos de apalpagao manual, séo mostradas softkeys com
as quais é possivel selecionar a diregéo de apalpagédo ou uma
rotina de apalpagéo. As softkeys mostradas dependem do ciclo

correspondente:
Softkey Fungao
" Selecionar a dire¢do de apalpagao
(+
_+_ Aceitar a posigao real atual
Apalpar automaticamente o furo (circulo interior)
m% Apalpar automaticamente a ilha (circulo exterior)
nio Apalpar circulo padrédo (ponto central de vérios
' elementos)
Selecionar a dire¢do de apalpagao paralela ao
eixo com furo, ilha ou circulo padrao
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Rotina de apalpagao automatica de furo, ilha e circulo padrao

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

0 comando ndo executa nenhuma verificagao de colisdo
automatica com a haste de apalpagdo. Com processos de
apalpacao automaticos, o comando posiciona o apalpador
autonomamente nas posi¢des de apalpagdo. Em caso de
posicionamento prévio incorreto e obstaculos ndo considerados,
existe perigo de colisao!

» Programar uma posicao prévia adequada

> Ter em consideracgao os obstaculos com a ajuda das
disténcias de seguranca

Caso se aplique uma rotina de apalpagéao para apalpar
automaticamente um furo, uma ilha ou um circulo padréo, o
comando abre um formulério com os campos de introdugao
necessarios.

Campos de introdugao nos formularios Medir ilha e Medir furo

Campo de introducao Funcao

Diametro da ilha? ou Diametro do elemento de apalpacao

Didmetro do furo? (opcional com furos)

Distancia de seguranca? Distancia para o elemento de apalpa-
gao no plano

Altura segura incr.? Posicionamento da sonda na diregao

de rotagédo do mandril (partindo da
posic¢do atual)

Angulo inicial? Angulo para o primeiro processo de
apalpagéo (0° = diregdo positiva do
eixo principal, ou seja, com o eixo do
mandril Z em X+). Todos os outros
angulos de apalpagdo resultam do
numero de pontos de apalpagéo.

Numero pontos apalpa- Numero dos processos de apalpa-
cao? cdo (3-8)
Angulo de abertura? Apalpar um circulo completo (360 ©)

ou um segmento circular (angulo de
abertura < 360°)

Rotina de apalpacao automatica
» Pré-posicionar o apalpador

APALPADOR > Selecionar a fungéo de apalpacéo: premir a
L softkey APALPAR CC
» O furo devera ser apalpado automaticamente:

premir a softkey FURO

= > Selecionar a dire¢do de apalpagao paralela ao
& eixo
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E » Iniciar a funcéo de apalpagao: premir a tecla
NC-Start

> 0 comando executa automaticamente todos
0s posicionamentos prévios e processos de
apalpacgao.

Para a aproximagao a posicao, o comando utiliza o avanco

FMAX definido na tabela do apalpador. O processo de apalpacao
propriamente dito é executado com o avanco de apalpacao definido
F.

Recomendagbes de operagao e programacgao:

B Antes de iniciar uma rotina de apalpacao automatica,
€ necessario posicionar previamente o apalpador na
proximidade do primeiro ponto de apalpacao. Para isso,
desloque o apalpador aproximadamente a distancia de
segurancga em sentido contrario a diregdo de apalpacao.
A distancia de seguranca corresponde a soma dos
valores da tabela de apalpadores e do formulario de
introdugao.

B Num circulo interior com um grande didametro, o
comando também pode posicionar o apalpador sobre
uma trajetoria circular com o avanco FMAX. Para isso,
registe no formulario de introdugéo uma distancia de
seguranga para o posicionamento prévio e o diametro
do furo. Posicione o apalpador aproximadamente a
distancia de segurancga do furo ao lado da parede.

No posicionamento prévio, tenha em consideragao o
angulo inicial do primeiro processo de apalpacao, p.
ex., com um angulo inicial de 0°, o comando apalpa
primeiro na diregao positiva do eixo principal.

®  Se o0 angulo de abertura contiver o valor 360°, apds o
ultimo processo de apalpagao, o comando posiciona
0 apalpador de peca de trabalho de novo na posigao
antes do inicio da fungao de apalpagéo.
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Selecionar o ciclo de apalpagao

» Selecionar o modo de funcionamento Modo de operacao
manual ou Volante electronico

FUNCOES
APALPADOR
A7

» Selecionar fungbes de apalpagéo: premir a
softkey FUNCOES APALPADOR

» Selecionar o ciclo de apalpacéo: p. ex., premir a
softkey APALPAR POS

> 0 comando mostra o menu correspondente no
ecra.

APALPADOR

POS
o

o Instrugbes de operagao:
m Se selecionar uma fungéo de apalpacdo manual,
0 comando abre um formuldrio com todas as
informacdes necessarias. O conteldo dos formularios
varia consoante a respetiva fungéo.

® Também pode introduzir valores nalguns campos. Para
mudar para o campo de introducéo desejado, utilize as
teclas de seta. SO pode posicionar o cursor em campos
gue sejam editaveis. Os campos que nao podem ser
editados apresentam-se a cinzento.

Registar os valores de medigao provenientes dos ciclos

de apalpagao

Consulte 0 manual da sua maquina!

O fabricante da maquina devera preparar o comando para
esta fungéo.

Depois de realizar um ciclo de apalpagao qualquer, o comando
escreve 0s valores de medigdo no ficheiro TCHPRMAN.html.

Se ndo estiver determinado nenhum caminho no parametro de
magquina FN16DefaultPath(N.° 102202), o comando guarda o
ficheiro TCHPRMAN.html diretamente em TNC:.

o Instrugbes de operagao:
B Se executar varios ciclos de apalpagao
consecutivamente, o comando guarda os valores de
medigao uns por cima dos outros.
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Escrever os valores de medicao dos ciclos de apalpacao
numa tabela de pontos zero

Se quiser memorizar valores de medigao no sistema
de coordenadas da peca de trabalho, utilize a fungéo
INTRODUC. .INTRODUC. PTOS.ZERO. Se quiser guardar
valores de medicéo no sistema de coordenadas basico,
utilize a fungdo REGISTO PONTOS REF.

Mais informacgoes: "Escrever valores de medigéo dos
ciclos de apalpagéo na tabela de pontos de referéncia’,
Pagina 235

Com a softkey INTRODUC. PTOS.ZERO, depois da execugdo dum
ciclo qualquer de apalpacéo, o comando pode escrever os valores
de medicdo numa tabela de pontos zero:

» Executar uma fungéo qualquer de apalpagéao

» Introduzir as coordenadas do ponto de referéncia desejadas nos
respetivos campos de introdugéo propostos (dependendo do
ciclo de apalpagéo executado)

» Introduzir o nimero de ponto zero no campo de introdugao
Numero na tabela?

» Premir a softkey INTRODUC. PTOS.ZERO

> 0 comando memoriza o ponto zero com o ndmero introduzido
na tabela de ponto zero indicada.
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Escrever valores de medicao dos ciclos de apalpagao na
tabela de pontos de referéncia

Se desejar guardar os valores de medig&o no (e 2oz o ~ o

sistema de coordenadas de base, utilize a funcéo e —
REGISTO PONTOS REF. Se pretender guardar os valores de -
medic¢do no sistema de coordenadas da peca de trabalho, i/

utilize a fung@o INTRODUC. PTOS.ZERO.

Mais informacoes: "Escrever os valores de medicdo I
dos ciclos de apalpagdo numa tabela de pontos zero', |
Pagina 234

7 +0.000.
-7.879 +0.000.

Com a softkey REGISTO PONTOS REF, depois da execugao L e
dum ciclo qualquer de apalpacao, o comando pode escrever 0s T LT T
valores de medicéo na tabela de pontos de referéncia. Os valores

‘AEE
LI ]

de medicao ficam guardados com referéncia ao sistema de
coordenadas da maquina (coordenadas REF). A tabela de pontos
de referéncia tem o nome PRESET.PR e esta guardada no diretério
TNC:\table\.

» Executar uma fungéo qualquer de apalpagéao

» Introduzir as coordenadas do ponto de referéncia desejadas nos
respetivos campos de introdugéo propostos (dependendo do
ciclo de apalpagéo executado)

» Introduzir o nimero do ponto de referéncia no campo de
introdugdo Numero na tabela?

Premir a softkey REGISTO PONTOS REF
O comando abre o menu Substituir Preset activo?.
Premir a softkey SOBRESCR. PNT. REF.

O comando memoriza o ponto zero com o ndmero introduzido
na tabela de pontos de referéncia.

® O numero do ponto de referéncia ndo existe: o comando
guarda a linha somente depois de se pressionar a softkey
CRIAR LINHA (Criar linha na tabela?)

= O numero do ponto de referéncia esta protegido: premindo
a softkey REGISTO EM LINHA BLOQUEADA, o ponto de
referéncia ativo é sobrescrito

= O numero do ponto de referéncia esta protegido com uma
palavra-passe: premindo a softkey REGISTO EM LINHA
BLOQUEADA e introduzindo a palavra-passe, o ponto de
referéncia ativo é sobrescrito

vV vV VY

Se ndo for possivel escrever numa linha de tabela devido
a um blogueio, 0 comando mostra um aviso. Com isso, a
funcado de apalpagao néo é cancelada.
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5.8 Calibrar apalpador 3D

Introducao

Para poder determinar exatamente o ponto de comando efetivo de
um apalpador 3D, é necessario calibrar o apalpador. De outro modo,
0 comando ndo consegue obter resultados de medigdo exatos.

o Instrucdes de operacao:
® O apalpador deve ser sempre calibrado de novo nos
seguintes casos:

Colocacdo em funcionamento

Rotura da haste de apalpacao

Substituigdo da haste de apalpagéo

Modificag&o do avancgo de apalpagéo
Irregularidades, p. ex., por aguecimento da maquina
Alteragao do eixo de ferramenta ativo

B Se premir a softkey OK depois do processo de
calibracao, sao aceites os valores de calibragdo do
apalpador ativo. Os dados de ferramenta atualizados
ficam ativos de imediato, ndo sendo necessaria uma
nova chamada de ferramenta.

Na calibracéo, o comando determina o comprimento atuante da
haste de apalpagéo e o raio atuante da esfera de apalpacgéo. Para
calibrar o apalpador 3D, fixe um anel de ajuste ou uma ilha com
altura e raio interno conhecidos sobre a mesa da maquina.

O comando dispde de ciclos de calibragdo para a calibragéo linear e
para a calibragao do raio:

rooes » Premir a softkey FUNCOES APALPADOR

A7

Ts ‘ » Visualizar ciclos de calibragéo: premir TS CALIBR.

=7

» Selecionar o ciclo de calibragéo

Ciclos de calibragao do TNC

Softkey Funcao Pagina
Calibrar comprimento 237
0y
Determinar o raio e o desvio central 238
com um anel de calibragédo
Determinar o raio e o desvio central 238
I Az com uma ilha ou um pino de calibra-
cao
- Determinar o raio e o desvio central 238
:O\ A com uma esfera de calibragdo

Calibragéo 3D (opgéo #92)
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Calibrar o comprimento efetivo

A HEIDENHAIN assume a garantia do funcionamento dos
ciclos de apalpagdo apenas em conexao com apalpadores
HEIDENHAIN

@ O comprimento ativo do apalpador refere-se sempre ao
ponto de referéncia da ferramenta. Muitas vezes, os ponto
de referéncia da ferramenta encontra-se no chamado
came do mandril, a face plana do mandril. O fabricante da
maquina também pode posicionar o ponto de referéncia da

ferramenta diferentemente.

» Definir o ponto de referéncia no eixo do mandril de forma a que
a mesa da maquina tenha o valor Z=0

T
U

vV v vy
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Selecionar a fungéo de calibracdo para o
comprimento do apalpador: premir a softkey
Calibrar comprimento de TS

O comando mostra os dados de calibragéo
atuais.

Refer. para comprimento?: Introduzir a altura do
anel de ajuste na janela de menu

Deslocar o apalpador sobre a superficie do anel
de ajuste

Se necessario, modificar a diregédo de deslocagéo
através de softkey ou teclas de setas

Apalpar a superficie: premir a tecla NC-Start
Verificar resultados
Premir a softkey OK para aceitar os valores

Premir a softkey INTERRUP. para terminar a
funcao de calibragao

0O comando cria um protocolo do processo de
calibracao no ficheiro TCHPRMAN.html.

zi
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Calibrar o raio atuante e compensar o desvio central do
apalpador

A HEIDENHAIN assume a garantia do funcionamento dos
ciclos de apalpagdo apenas em conexdo com apalpadores
HEIDENHAIN

Ao calibrar o raio da esfera de apalpagéo, o comando executa uma
rotina de apalpagao automaticamente. Na primeira passagem,

o comando determina o centro do anel de calibragéo ou da ilha
(medicdo grosseira) e posiciona o apalpador no centro. Em seguida,
obtém-se o raio da esfera de apalpagao no processo de calibragéo
propriamente dito (medigdo de precisdo). Se o apalpador permitir
uma medi¢cdo compensada, na passagem seguinte consegue-se 0
desvio central.

A possibilidade de orientagédo do apalpador e de que forma se realiza
sdo caracteristicas pré-definidas dos apalpadores HEIDENHAIN.
Outros apalpadores serdo configurados pelo fabricante da maquina.

Normalmente, o eixo do apalpador ndo coincide exatamente com

0 eixo do mandril. A fungado de calibragdo consegue determinar e
compensar automaticamente o desvio entre o eixo do apalpador e o
eixo do mandril por meio de uma medigdo compensada (rotagdo em
1800).

SO é possivel determinar o desvio central com um
apalpador apropriado para o efeito.

Quando se executa uma calibragéo exterior, € necessario
posicionar previamente o apalpador no centro sobre

a esfera de calibracdo ou o pino de calibracéo. Preste
ateng&o a que os pontos de apalpag&o possam ser
aproximados sem colis&o.

Dependendo da maneira como o seu apalpador pode ser orientado,
a rotina de calibragéo decorre de forma diferente:

®  Nenhuma orientacdo possivel ou orientagdo possivel s6 numa
diregédo: o comando realiza uma medi¢ao grosseira e outra de
precisdo, determinando o raio atuante da esfera de apalpacgéo
(coluna R em tool.t)

® QOrientagdo possivel em duas direcdes (p. ex., em apalpadores
com cabo da HEIDENHAIN): o comando realiza uma medicdo
grosseira e outra de precisao, roda o apalpador em 180° e
executa mais uma rotina de apalpagdo. Através da medigao
compensada, para além do raio, obtém-se o desvio central
(CAL_OF em tchprobe.tp)

® Qualquer orientagdo possivel (p. ex., em apalpadores por
infravermelhos da HEIDENHAIN): o comando realiza uma
medicado grosseira e outra de preciséo, roda o apalpador em 180°
e executa mais uma rotina de apalpagéo. Através da medicao
compensada, para além do raio, obtém-se o desvio central
(CAL_OF em tchprobe.tp)
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Calibragao com um anel de calibragao

Para executar uma calibragdo manual com um anel de calibracéao,
proceda do seguinte modo:

>

vV v v v Y

Posicionar a esfera de apalpagado no modo de
funcionamento Modo de operacao manual no
interior do anel de ajuste

Selecionar a funcéo de calibragdo: premir a
softkey Calibrar TS no anel

O comando mostra os dados de calibragéo
atuais.

Introduzir o diametro do anel de ajuste
Introduzir o angulo inicial

Introduzir o numero de pontos de apalpagéo
Apalpar: premir a tecla NC-Start

Numa rotina de apalpagao automatica, o
apalpador 3D apalpa todos 0s pontos necessario
e calcula o raio ativo da esfera de apalpagao.

Se for possivel uma medigdo compensada, o
comando calcula o desvio central.

Verificar resultados

Premir a softkey OK para aceitar os valores
Premir a softkey FIM para terminar a fungao de
calibragédo

O comando cria um protocolo do processo de
calibragao no ficheiro TCHPRMAN.html.

@ Consulte o manual da sua maquina!

Para se determinar a deslocagdo do centro da esfera
de apalpagéo, o comando tem que estar preparado pelo
fabricante.
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Calibrar com uma ilha ou um pino de calibragao

Para executar uma calibragdo manual com uma ilha ou um pino de
calibracao, proceda do seguinte modo:

» Posicionar a esfera de apalpagao no modo de
funcionamento Modo de operacao manual
centralmente sobre o pino de calibragao

Selecionar a funcéo de calibragdo: premir a
% softkey Calibrar TS na ilha

Introduzir o didmetro exterior da ilha
Introduzir a distancia de segurancga
Introduzir o angulo inicial

Introduzir o nimero de pontos de apalpagéo
Apalpar: premir a tecla NC-Start

Numa rotina de apalpagao automatica, o
apalpador 3D apalpa todos 0s pontos necessario
e calcula o raio ativo da esfera de apalpagao.

Se for possivel uma medigdo compensada, o
comando calcula o desvio central.

Verificar resultados
Premir a softkey OK para aceitar os valores
Premir a softkey FIM para terminar a fungao de
calibragédo

> 0 comando cria um protocolo do processo de
calibragao no ficheiro TCHPRMAN.html.

v
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@ Consulte o manual da sua maquina!
Para se determinar a deslocagdo do centro da esfera
de apalpagéo, o comando tem que estar preparado pelo
fabricante.
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Calibragao com uma esfera de calibragao

Para executar uma calibragdo manual com uma esfera de calibra-
gao, proceda do seguinte modo:

» Posicionar a esfera de calibragdo no modo de
funcionamento Modo de operacao manual
centralmente sobre a esfera de calibragdo

» Selecionar a fungéo de calibragéo: premir a
softkey Calibrar TS na esfera

Introduzir o didmetro exterior da esfera
Introduzir a distancia de segurancga

Introduzir o angulo inicial

Introduzir o nimero de pontos de apalpagéo
Se necessario, selecionar Medir comprimento

Se necessario, introduzir a referéncia para o
comprimento

Apalpar: premir a tecla NC-Start

Numa rotina de apalpagéo automatica, o
apalpador 3D apalpa todos os pontos necessario
e calcula o raio ativo da esfera de apalpagéo.

Se for possivel uma medigao compensada, o
comando calcula o desvio central.

Verificar resultados
» Premir a softkey OK para aceitar os valores

Premir a softkey FIM para terminar a fungdo de
calibragao ou introduzir o numero de pontos de
apalpacao para a calibragdo 3D

> 0 comando cria um protocolo do processo de
calibragdo no ficheiro TCHPRMAN.html.

‘ :OH C
A
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Consulte o manual da sua maquina!

Para se determinar a deslocagéo do centro da esfera
de apalpagdo, 0 comando tem que estar preparado pelo
fabricante.
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Calibragao 3D com uma esfera de calibragédo (opgao #92)

Apos a calibragdo com uma esfera de calibragdo, o comando

oferece a possibilidade de calibrar o apalpador em fungéo do

angulo. Para isso, o comando faz a apalpacéo da esfera de

calibracgao verticalmente num quarto de circulo. Os dados de

calibragao 3D descrevem o comportamento de deflexdo do

apalpador em qualquer diregéo de apalpagao.

Para isso, é imprescindivel a opgéo de software 3D-ToolComp

(opgéo #92).

» Executar a calibragdo com uma esfera de
calibragao

> Introduzir o nimero de pontos de apalpagéo

» Premir a tecla NC-Start

> Numa rotina de apalpagéo automatica,
0 apalpador 3D apalpa todos os pontos
necessarios.

> Premir a softkey OK

> Premir a softkey FIM para terminar a fungéo de
calibragao

> 0 comando guarda os desvios numa tabela

de valores de corregdo em TNC:\system\3D-
ToolComp

Para cada apalpador calibrado, o comando cria uma tabela prépria.
Na tabela de ferramentas, faz-se automaticamente referéncia a isso
na coluna DR2TABLE.
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Calibragao de uma haste de apalpa¢ao em forma de L

Antes de calibrar uma haste de apalpacdo em forma de L, é
necessario definir os parametros na tabela de apalpadores. Através
destes valores aproximados, o comando pode alinhar o apalpador
ao calibrar e determinar os valores efetivos.

Defina previamente os seguintes pardmetros na tabela de
apalpadores:

Parametros Valor a definir

CAL_OF1 Comprimento do brago
O brago € a extensdo angulada da haste de
apalpagao em forma de L.

CAL_OF2 0

CAL_ANG Angulo do mandril no qual o braco se encontra
paralelo ao eixo principal

Para isso, posicione o brago manualmente na
diregéo do eixo principal e leia o valor na visualiza-
gao de posigoes.

Ap0os a calibragédo, o comando sobrescreve os valores previamente
definidos na tabela de apalpadores com os valores determinados.

Mais informagodes: "Tabela de apalpadores’, Pagina 165

Quando calibrar o apalpador, assegure-se de que o override do
avanco é de 100%. Dessa maneira, pode utilizar sempre o mesmo
avanco que ao calibrar nos processos de apalpagao seguintes.
Com isso, podem-se excluir imprecisdes na apalpagdo devido a
alteracdes do avanco.

Visualizar os valores calibrados

0O comando memoriza 0 comprimento atuante e o raio atuante do
apalpador na tabela de ferramentas. O comando memoriza o desvio o e [ e
central do apalpador na tabela do apalpador, nas colunas CAL_OF1 Z =m i — L
(eixo principal) e CAL_OF2 (eixo secundario). Para visualizar os

valores memorizados, prima a softkey TABELA APALPADOR.

Mais informagodes: "Tabela de apalpadores’, Pagina 165 |

Na calibragéo, o comando cria automaticamente o ficheiro de | 3
protocolo TCHPRMAN.html, onde sdo guardados os valores de : ] 3
calibragao. To0% 5 oum

100% F-OVR  S1 LIMIT 1 100
@
0]~ | +0.000 G +0.000)| el
+0.000 Bl +0.000
+100. 000
0

= [@rrogramar

B
=3

......

‘EEE

o Certifigue-se de que o numero de ferramenta da tabela o
de ferramentas e o nimero de apalpador da tabela de T P T
apalpadores s&o adequados um ao outro. E indiferente
se o ciclo do apalpador vai ser processado em modo de
funcionamento automatico ou modo de funcionamento
Modo de operacao manual.

-l
o=
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5.9 Compensar a posicao inclinada da peca de
trabalho com apalpador 3D

Introducao

@ Consulte o manual da sua maquina!

A possibilidade de compensar uma fixagao inclinada da
pecga de trabalho com um offset (&ngulo de rotagdo da
mesa) depende da maquina.

o A HEIDENHAIN assume a garantia do funcionamento dos
ciclos de apalpagéo apenas em conexao com apalpadores A B
HEIDENHAIN

Mediante célculos, o comando compensa uma fixagéo inclinada da
pecga de trabalho através de uma rotag&o béasica (dngulo de rotagdo
basica) ou de um offset (dngulo de rotacdo da mesa).

Para isso, 0 comando fixa o dngulo de rotagéo sobre o angulo que
forma uma superficie da pega com o eixo de referéncia angular do
plano de maquinacgéo.

Rotagao basica: O comando interpreta o angulo medido como
rotagdo em torno da diregdo da ferramenta e guarda os valores nas
colunas SPA, SPB ou SPC da tabela de pontos de referéncia.

Offset: O comando interpreta o &ngulo medido como deslocagao
axial no sistema de coordenadas da maquina e guarda os valores
nas colunas A_OFFS, B_OFFS ou C_OFFS da tabela de pontos de
referéncia.

Para determinar a rotagéo basica ou o offset, apalpar dois pontos
numa superficie lateral da pega de trabalho. A sequéncia em que
se apalpam os pontos influencia o dngulo calculado. O dngulo
determinado sai do primeiro para o segundo ponto de apalpagao.
Também pode determinar a rotagao basica ou offset através de
furos ou ilhas. Para isso, no entanto, é necessario um plano de
maguinagem consistente. O calculo da rotagéo basica realiza-se no
sistema de coordenadas de introdugéo (I-CS).

Se determinar a rotagao basica num plano de maquinagem
inclinado ativamente, tenha em conta o seguinte:

® Se as coordenadas atuais dos eixos rotativos e os angulos de
inclinagdo definidos coincidirem, o plano de maquinagem é
consistente. Assim, a rotacao basica € calculada no sistema
de coordenadas de introducdo (I-CS) dependendo do eixo da
ferramenta.

®  Se as coordenadas atuais dos eixos rotativos e os angulos de
inclinagéo definidos n&o coincidirem, o plano de maguinagem
é inconsistente. Dessa maneira, a rotagédo basica é calculada
no sistema de coordenadas da pega de trabalho (W-CS)
dependendo do eixo da ferramenta.
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6 Recomendacbes de operagao e programacgao:
m  Para medir a inclinagéo da peca de trabalho, selecionar
sempre a dire¢cdo de apalpagéo perpendicular ao eixo
de referéncia angular.

B Para calcular corretamente a rotagdo basica na
execugao do programa, deverdo programar-se ambas
as coordenadas do plano de maquinagem no primeiro
bloco de deslocagéo.

® E possivel também utilizar uma rotagéo basica em
combinagdo com a fungdo PLANE (exceto PLANE
AXIAL). Nesse caso, devera ativar em primeiro lugar a
rotacgdo basica e depois a fungdo PLANE.

m Existe igualmente a possibilidade de ativar uma rotagao
basica ou um offset sem apalpar uma pega de trabalho.
Para isso, introduza um valor no campo de introdugao
correspondente e prima a softkey DETERMIN. BASICA
ou DEFINIR DA MESA.

® O comportamento do comando ao definir o ponto de
referéncia depende do ajuste do parametro da maquina
chkTiltingAxes (N.° 204601).

Mais informacgo6es: 'Introducao”, Pagina 225
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Determinar a rotagao basica

APALPADOR
- \Rot

» Premir a softkey Apalpacao de rotacao
> 0 comando abre o menu Apalpacao de rotacao.
» Mostram-se 0s seguintes campos de introdugao:
= Angulo de rotacéo basica
= Offset da mesa rotativa
= Numero na tabela?

> 0 comando mostra, eventualmente, a rotagdo
basica atual e o offset no campo de introdugéo.

» Posicionar o apalpador proximo do primeiro
ponto de apalpagao

» Selecionar a dire¢cao de apalpagao ou a rotina de
apalpagao com softkey
Premir a tecla NC-Start
Posicionar o apalpador préoximo do segundo
ponto de apalpagao

» Premir a tecla NC-Start

> 0 comando determina a rotagdo basica e o offset
e indica-os.

Premir a softkey DETERMIN. BASICA
Premir a softkey FIM

O comando cria um protocolo do processo de apalpagéo no ficheiro
TCHPRMAN.html.

Guardar a rotagao basica na tabela de pontos de
referéncia
» Depois do processo de apalpacao, introduzir o nimero de ponto

de referéncia no campo de introdugdo Namero na tabela?, onde
o comando deve guardar a rotacao basica ativa

» Premir a softkey ROT.BASICA Premir ROT.BASICA PONTOS REF

> Eventualmente, o comando abre o menu Substituir Preset
activo?.

» Premir a softkey SOBRESCR. PNT. REF.

> 0 comando guarda a rotagao basica na tabela de pontos de
referéncia.
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Compensar a posigao inclinada da pega de trabalho por
meio de uma rotagao da mesa

Existem trés possibilidades de compensar a posic¢ao inclinada da
peca de trabalho através de uma rotagao da mesa:

B Alinhar a mesa rotativa

m Definir a rotagdo da mesa

®  Guardar a rotagdo da mesa na tabela de pontos de referéncia

Alinhar a mesa rotativa

A posigao inclinada determinada pode ser compensada com um
posicionamento da mesa rotativa.

0 De modo a excluir colisdes durante o movimento de
compensagao, posicione todos 0s eixos em seguranca
antes da rotagao da mesa. Além disso, antes da rotacdo da
mesa, 0 comando emite uma mensagem de aviso.

> Apods o processo de apalpacgéo, premir a softkey
ALINHAR MESA ROT.

> 0 comando abre a mensagem de aviso.

> Se necessario, confirmar com a softkey OK
» Premir a tecla NC-Start

> 0 comando alinha a mesa rotativa.

Definir a rotagao da mesa

E possivel definir um ponto de referéncia manual no eixo da mesa
rotativa.

> Apds o processo de apalpagao, premir a softkey
DEFINIR DA MESA

> Se ja estiver definida uma rotag&o basica, o comando abre o
menu Anular rotacao basica?.

» Premir a softkey ELIMINAR ROT.BASICA

> 0 comando elimina a rotagdo basica na tabela de pontos de
referéncia e insere o offset.

» Em alternativa, premir MANTER ROT.BASICA

> 0 comando insere o offset na tabela de pontos de referéncia e,
além disso, a rotacdo basica mantém-se.
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Guardar a rotagao da mesa na tabela de pontos de referéncia

A posicao inclinada da mesa rotativa pode ser guardada numa linha
qualquer da tabela de pontos de referéncia. O comando guarda

o angulo na coluna de offset da mesa rotativa, p. ex., na coluna
C_OFFS de um eixo C.

» Apos o processo de apalpagédo, premir a softkey
ROT. MESA PONTOS REF

> Eventualmente, o comando abre o menu Substituir Preset
activo?.

» Premir a softkey SOBRESCR. PNT. REF.
> 0 comando guarda o offset na tabela de pontos de referéncia.

Eventualmente, serd necessario mudar a vista na tabela de pontos
de referéncia com a softkey BASIS-TRANSFORM./OFFSET, para que
esta coluna seja mostrada.

Mostrar a rotagao basica e o offset

Ao selecionar a fungdo APALPADOR ROT, o comando mostra o [ TR w Teste oo programa "
angulo ativo da rotagdo basica no campo de introducéo Angulo de ’

rotacdo basica e o offset ativo no campo de introducao Offset da
mesa rotativa.

Além disso, 0 comando mostra a rotagéo basica e o offset também G - sl
na divisdo do ecra PROGRAMA ESTADO no separador ESTADO POS.. I

Quando o comando desloca os eixos da maquina de acordo L
com a rotagao basica, ilumina-se o simbolo de rotagédo basica na == = -

. . ~ i
visualizagdo de estado. =

BAs1oA

Suprimir a rotagao basica ou o offset

» Selecionar a fungao de apalpagéo: premir a softkey
APALPAR ROTAGAO

Angulo de rotacéo basica: introduzir 0

Em alternativa, Offset da mesa rotativa: introduzir 0
Aplicar com a softkey DETERMIN. BASICA

Em alternativa, aceitar com a softkey DEFINIR DA MESA
Finalizar a fungao de apalpagéo: premir a softkey FIM

vV vy VvVvVvyy
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Determinar a rotagao basica 3D

Através da apalpagéo de trés posigoes, é possivel determinar a
posicdo inclinada de uma superficie inclinada qualquer. A fungao
Apalpacao no plano permite determinar tal posic¢éo inclinada

e guarda-la como rotagéo basica 3D na tabela de pontos de
referéncia.

Recomendagbes de operagao e programagao:

B A sequéncia e a posicao dos pontos de apalpagéo séo
decisivas para a forma como o comando calcula o
alinhamento do plano.

B Por meio dos dois primeiros pontos de medicao,
determina-se a dire¢do do eixo principal. Defina o
segundo ponto na diregao positiva do eixo principal
desejado. A posicao do terceiro ponto determina a
diregdo do eixo secundario e do eixo da ferramenta.
Defina o terceiro ponto na direcdo positiva do eixo Y do
sistema de coordenadas de peca de trabalho desejado.

= Furo ° ponto: encontra-se sobre o eixo principal

B 209 ponto: encontra-se sobre o eixo principal, em
direcdo positiva a partir do primeiro ponto

B 3° 9 ponto: encontra-se sobre o eixo secundario, em

direcao positiva do sistema de coordenadas da peca
de trabalho desejado

Com a introdugdo opcional de um angulo de referéncia, tera
condigdes para definir o alinhamento nominal do plano apalpado.
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Procedimento

APALPADOR » Selecionar a fungéo de apalpacéo: premir a
= softkey APALPAR PL

> 0 comando mostra a rotagéo basica 3D atual.

» Posicionar o apalpador proximo do primeiro
ponto de apalpagéo

> Selecionar a diregdo de apalpagéao ou a rotina de
apalpagao com softkey

» Apalpar: premir a tecla NC-Start

> Posicionar o apalpador proximo do segundo
ponto de apalpagéo

> Apalpar: premir a tecla NC-Start

> Posicionar o apalpador proximo do terceiro ponto
de apalpagéo

» Apalpar: premir a tecla NC-Start.

> 0 comando determina a rotacao basica 3D e
mostra os valores de SPA, SPB e SPC referidos ao
sistema de coordenadas ativo.

> Se necessario, introduzir o angulo de referéncia

Ativar a rotagéo basica 3D:
DETERMIN. » Premir a softkey DETERMIN. BASICA

ROTACAO
BASICA

Guardar a rotagdo basica 3D na tabela de pontos de referéncia:
[RoT skston > Premir a softkey ROT.BASICA Premir

NA TABELA

ROT.BASICA PONTOS REF
> Finalizar a fungéo de apalpagéo: premir a softkey
FIM FIM

0O comando memoriza a rotagédo basica 3D nas colunas SPA, SPB ou
SPC da tabela de pontos de referéncia.

Mostrar a rotagao basica 3D
Se estiver guardada uma rotagdo basica 3D no ponto de referéncia

. I . s .
ativo, o comando ilumina o simbolo - de rotagao basica 3D na
visualiza¢do de estado. O comando desloca os eixos da maquina de
acordo com a rotacgao basica 3D.
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Alinhar a rotagao basica 3D

Se a maquina dispuser de dois eixos rotativos e a rotagao basica 3D
explorada estiver ativa, é possivel alinhar a rotacao basica 3D com a
ajuda dos eixos rotativos.

AVISO
Atencao, perigo de colisao!

0 comando ndo executa nenhuma verificagao de colisdo antes
do alinhamento dos eixos rotativos. Caso falte o posicionamento
prévio, existe perigo de colisao!

> Aproximar a uma posigao segura antes da inclinagédo

Proceda da seguinte forma:
ALINHAR » Premira Softkey ALINHAR EIXOS ROT.
F1X08 ROT- > 0 comando mostra o angulo axial calculado.

> 0 comando avisa na imagem de ajuda com uma
indicagao que chama a atencao para o perigo de
colisdo ao inclinar.

> Introduzir o avango
Se necessario, escolher uma solugédo

0O comando ativa a rotagao 3D e atualiza a
indicagao do angulo axial.

;URN > Selecionar o comportamento de posicionamento
<

i

NO SYM

\ 2 4

Premir a tecla NC-Start

> 0 comando alinha os eixos. Assim, a inclinagéo
do plano de maquinagem é ativada.

2]

Apos o alinhamento do plano, pode alinhar o eixo principal com a
funcao Apalpar Rot.

Suprimir a rotagao basica 3D

APALPADOR > Selecionar a fungéo de apalpagéo: premir a
A softkey APALPAR PL

> Introduzir O para todos os angulos
» Premir a softkey DETERMIN. BASICA

» Finalizar a funcéo de apalpag&o: premir a softkey
FIM
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Comparagao entre offset e rotagao basica 3D

0 exemplo seguinte mostra a diferenca entre as duas possibilidades.

Offset

Estado inicial

Rotagao basica 3D

Estado inicial

Visualizagao de posigao:
® Posicao real

= B=0

m C=0

Tabela de pontos de referéncia:
= SPB=0

= B_OFFS =-30

m C_OFFS=+0

Visualizagao de posigao:

B posicao real

B B=0

B C=0

Tabela de pontos de referéncia:
® SPB=-30

5 B_OFFS=+0

m C_OFFS=+0

Movimento em +Z no estado
nao inclinado

Movimento em +Z no estado
nao inclinado

Movimento em +Z no estado
inclinado

Movimento em +Z no estado
inclinado

PLANE SPATIAL com SPA+0 SPB  PLANE SPATIAL com SPA+0

+0 SPC+0

SPB+0 SPC+0

> A orientacao nao esta certa!

252

> A orientagéo esta certal

> A maqguinagem seguinte
esta correta.
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A HEIDENHAIN recomenda a utilizagdo da
rotagao basica 3D, dado que esta possibilidade € aplicavel
com maior flexibilidade.
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5.10 Definicao do ponto de referéncia com
apalpador 3D

Resumo

Consulte o manual da sua maquina!

O fabricante da maquina pode bloquear a definigao do
ponto de referéncia em eixos individuais.

Caso se tente definir um ponto de referéncia num eixo
bloqueado, 0 comando emite um aviso ou uma mensagem
de erro, consoante a definigdo do fabricante da maquina.

As funcdes para a definicdo do ponto de referéncia na pega de
trabalho ajustada selecionam-se com as seguintes softkeys:

Softkey Funcao Pagina
APALPADOR Defini¢cdo do ponto de referéncia 255
POS .
e num eixo qualquer
APALPADOR Memorizar uma esquina como 256
5 N
_— ponto de referéncia
APALPADOR Memorizar o ponto central do circu- 258
A b cc A~ .
N4 lo como ponto de referéncia
APALPADOR Definir o eixo central como ponto de 261
CL ~ .
referéncia

Com uma deslocacao do ponto zero ativa, o valor
determinado refere-se ao ponto de referéncia ativo
(eventualmente, o ponto de referéncia manual no modo de
funcionamento Modo de operacao manual). A deslocagio
do ponto zero é calculada na visualizagdo de posigao.

Definicao do ponto de referéncia com TCPM ativo

Ao definir o ponto de referéncia, é tido em consideragdo um TCPM
ativo. Dessa forma, a apalpacao de posigées com TCPM ativo é
possivel também em caso de estado inconsistente da Inclinar
plano de trabalho.

Mais informacodes: "Utilizar apalpador 3D ", Pagina 225

Para obter resultados de apalpagéo exatos, é necessaria
uma calibragdo 3D do apalpador.

Mais informacgoes: "Calibragdo com uma esfera de
calibragao", Pagina 241
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Definir o ponto de referéncia num eixo qualquer

A HEIDENHAIN assume a garantia do funcionamento dos
ciclos de apalpagdo apenas em conexao com apalpadores

HEIDENHAIN
APALPADOR » Selecionar a fungédo de apalpagdo: premir a
[ ] softkey APALPAR POSICAO
» Posicionar o apalpador proximo do ponto de
apalpacao

> Selecionar o eixo e a diregdo de apalpagéo
através de softkey, p. ex., na direcdo Z-

» Apalpar: premir a tecla NC-Start

» Ponto de referencia: introduzir a coordenada
nominal

> Aceitar com a softkey FIXAR REF
Mais informacgodes: "Escrever os valores de
medigao dos ciclos de apalpagdo numa tabela de
pontos zero", Pagina 234
Mais informagodes: "Escrever valores de medigao
dos ciclos de apalpagao na tabela de pontos de
referéncia", Pagina 235

> Finalizar a fungéo de apalpagéo: premir a softkey
FIM
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Esquina como ponto de referéncia

@ Consulte o manual da sua maquinal!

A possibilidade de compensar uma fixagao inclinada da
pecga de trabalho com um offset (d4ngulo de rotagdo da
mesa) depende da maquina.

o A HEIDENHAIN assume a garantia do funcionamento dos
ciclos de apalpagéo apenas em conexao com apalpadores
HEIDENHAIN

A fungao de apalpagao manual Esquina como ponto de referéncia
determina o angulo e a intersecgao de duas retas.

APALPADOR
P
P

» Selecionar a fungdo de apalpacgdo: premir a
softkey APALPAR P

» Posicionar o apalpador préximo do primeiro
ponto de apalpacéo, sobre a primeira aresta da
peca de trabalho

» Selecionar a diregao de apalpacao: selecionar
com softkey

» Apalpar: premir a tecla NC-Start

» Posicionar o apalpador proximo do segundo
ponto de apalpacéo, sobre a mesma aresta

» Apalpar: premir a tecla NC-Start

Posicionar o apalpador préoximo do segundo
ponto de apalpagao, sobre a segunda aresta da
peca de trabalho

» Selecionar a diregdo de apalpagéo: selecionar
com softkey

» Apalpar: premir a tecla NC-Start

Posicionar o apalpador préoximo do segundo
ponto de apalpagdo, sobre a mesma aresta

» Apalpar: premir a tecla NC-Start

Ponto de referencia: Introduzir as duas
coordenadas do ponto de referéncia na janela de
menu

» Aceitar com a softkey FIXAR REF
Mais informag6es: "Escrever os valores de
medicao dos ciclos de apalpacdao numa tabela de
pontos zero', Pagina 234
Mais informagoes: "Escrever valores de medicéo
dos ciclos de apalpacao na tabela de pontos de
referéncia", Pagina 235

» Finalizar a fungao de apalpagéo: premir a softkey
FIM
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Também € possivel determinar a intersec¢do de duas
retas sobre furos ou ilhas e memoriza-la como ponto de
referéncia.

Com a softkey ROT 1, pode definir o dngulo da primeira reta como
rotagdo bdsica ou como offset e, com a softkey ROT 2, o angulo ou
o offset da segunda reta.

Se ativar a rotagao basica, entdo o comando escreve
automaticamente as posi¢oes e a rotagéo basica na tabela de
pontos de referéncia.

Se ativar o offset, entdo o comando escreve automaticamente
as posigoes e o offset ou s6 as posigdes na tabela de pontos de
referéncia.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual do Utilizador Preparar, testar e executar programas NC | 10/2022 257



Configurar | Definicao do ponto de referéncia com apalpador 3D

Ponto central do circulo como ponto de referéncia

Como pontos de referéncia, podem guardar-se pontos centrais de
furos, caixas circulares, cilindros completos, ilhas, ilhas em forma de
circulo, etc.

Circulo interior:

0 comando apalpa a parede interior do circulo nas quatro direcdes Y
dos eixos de coordenadas.

Em circulos interrompidos (arcos de circulo), é possivel selecionar
qualquer diregao de apalpagéao.

> Posicionar a esfera de apalpagéo aprox. no centro

do circulo
APALPADOR > Selecionar a fungéo de apalpacéo: premir a
softkey APALPADOR CC
> Selecionar a softkey da diregdo de apalpagéo
desejada

» Apalpar: premir a tecla NC-Start. O apalpador
apalpa a parede interior do circulo na dire¢gdo
desejada. Repetir este processo. Apos o terceiro
processo de apalpagao, é possivel calcular o
ponto central (recomendam-se quatro pontos de
apalpagéo)

> Terminar o processo de apalpagao, alternar para
o menu de avaliagdo: premir a softkey AVALIAR

> Ponto de referencia: Introduzir as duas
coordenadas do ponto central do circulo na janela
de menu

> Aceitar com a softkey FIXAR REF
Mais informagodes: "Escrever os valores de
medigao dos ciclos de apalpagdo numa tabela de
pontos zero", Pagina 234
Mais informagodes: "Escrever valores de medigao
dos ciclos de apalpacgao na tabela de pontos de
referéncia", Pagina 235

> Finalizar a fungéo de apalpagéo: premir a softkey
FIM

o O comando pode calcular circulos exteriores ou interiores
a partir de trés pontos de apalpagao, p. ex., em segmentos
circulares. Obtém-se resultados mais precisos com quatro
pontos de apalpacao. Se possivel, pré-posicionar sempre o
apalpador ao centro.
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Circulo exterior:

>

APALPADOR
“

Posicionar a esfera de aapalpacéo préoximo do
primeiro ponto de apalpagéo fora do circulo

> Selecionar a fungéo de apalpacgéo: premir a

softkey APALPADOR CC

Selecionar a softkey da diregédo de apalpacao
desejada

Apalpar: premir a tecla NC-Start. O apalpador
apalpa a parede interior do circulo na diregao
desejada. Repetir este processo. Apds o terceiro
processo de apalpagao, é possivel calcular o
ponto central (recomendam-se quatro pontos de
apalpagéo)

Terminar o processo de apalpacao, alternar para
0 menu de avaliagdo: premir a softkey AVALIAR

Ponto de referencia: Introduzir as coordenadas
do ponto de referéncia

Aceitar com a softkey FIXAR REF

Mais informagodes: "Escrever os valores de
medigao dos ciclos de apalpagdo numa tabela de
pontos zero', Pagina 234

Mais informagodes: "Escrever valores de medigao
dos ciclos de apalpagao na tabela de pontos de
referéncia", Pagina 235

Finalizar a fungao de apalpag&o: premir a softkey
FIM

Depois da apalpagéo, o comando visualiza as coordenadas atuais
do ponto central do circulo e o raio do circulo.
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Definir o ponto de referéncia sobre varios furos/ilhas circulares

A fungéo de apalpagao manual Circulo padrao faz parte da fungéao
circ. E possivel determinar circulos isolados por processos de
apalpagao paralelos ao eixo.

Na segunda barra de softkeys encontra-se a softkey

APALPADOR CC (circulo padrao), com a qual se pode memorizar

o ponto de referéncia sobre a disposic¢ado de varios furos ou ilhas
circulares. Pode memorizar a intersecgao de trés ou mais elementos
a apalpar como ponto de referéncia.

Definir o ponto de referéncia na intersecgao de varios furos/ilhas
circulares:

» Pré-posicionar o apalpador
Seleccionar a funcao de apalpacgéo Circulo padrao

 ApaLPAOOR » Selecionar a fungéo de apalpacgéo: premir a
L. softkey APALPADOR CC
APALPADOR » Premir a softkey APALPADOR CC (Circulo

% (CE ~
padréo)
Apalpar ilhas circulares

» Asilhas circulares deverdo ser apalpadas
PO automaticamente: premir a softkey llha

» Introduzir o angulo inicial ou selecionar por

/z‘x
@ softkey

-

o » Iniciar a funcédo de apalpacao: premir a tecla
ol NC-Start

Apalpar furo

» O furo devera ser apalpado automaticamente:
premir a softkey Furo

h » Introduzir o &ngulo inicial ou selecionar por
softkey

o » Iniciar a fungdo de apalpacao: premir a tecla
l NC-Start

» Repetir o processo para os restantes elementos

» Terminar o processo de apalpagao, alternar para
0 menu de avaliagdo: premir a softkey AVALIAR

» Ponto de referencia: Introduzir as duas
coordenadas do ponto central do circulo na janela
de menu

» Aceitar com a softkey FIXAR REF
Mais informag6es: "Escrever os valores de
medicao dos ciclos de apalpacao numa tabela de
pontos zero', Pagina 234
Mais informagoes: "Escrever valores de medicéo
dos ciclos de apalpacao na tabela de pontos de
referéncia", Pagina 235

» Finalizar a fungao de apalpagéo: premir a softkey
FIM
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Eixo central como ponto de referéncia

APALPADOR »
()8

>

Selecionar a funcédo de apalpagao: premir a
softkey APALPAR CL

Posicionar o apalpador préximo do primeiro
ponto de apalpagao

Selecionar a diregdo de apalpagao com softkey
Apalpar: premir a tecla NC-Start

Posicionar o apalpador proximo do segundo
ponto de apalpagao

Apalpar: premir a tecla NC-Start

Ponto de referencia: Introduzir as coordenadas
do ponto de referéncia na janela de menu,
confirmar com a softkey FIXAR PTO. REF. ou
escrever o valor numa tabela

Mais informagodes: "Escrever os valores de
medigao dos ciclos de apalpagdo numa tabela de
pontos zero', Pagina 234

Mais informagodes: "Escrever valores de medigao
dos ciclos de apalpagao na tabela de pontos de
referéncia", Pagina 235

Finalizar a fungdo de apalpag&o: premir a softkey
FIM

Apo6s o segundo ponto de apalpacao, se necessario,

altere no menu de avaliacao a posigado do eixo central

e, consequentemente, o eixo para definicdo do ponto

de referéncia. Através das softkeys, escolha entre eixo
principal, eixo secundario ou eixo da ferramenta. Dessa
maneira, é possivel guardar as posicdes determinadas uma
vez tanto no eixo principal, como no eixo secundario.
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Medir pecas de trabalho com apalpador 3D

Também se pode utilizar o apalpador nos modos de
funcionamentoModo de operacao manual e Volante electronico,
para realizar medi¢des simples na pega de trabalho. Para medigbes
mais complexas, estdo a disposicdo numerosos ciclos de apalpagéo
programaveis.

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

Com o apalpador 3D determinam-se:
m Coordenadas da posigado e, com essas coordenadas,
B Dimens®es e angulos da pega de trabalho

Determinar as coordenadas da posigao de uma peca de trabalho

centrada

» Selecionar a fungao de apalpagéo: Premir softkey
APALPAR POS

» Posicionar o apalpador proximo do ponto de
apalpacao

» Selecionar a diregao de apalpacéao e,
simultaneamente, o eixo a que se refere a
coordenada: premir a respetiva softkey

» Iniciar o processo de apalpagdo: premir a tecla
NC-Start

> 0 comando visualiza a coordenada do ponto de
apalpacao como ponto de referéncia.

APALPADOR

POS
o

Determinar as coordenadas do ponto da esquina no plano de
magquinagem

Determinar as coordenadas do ponto de esquina.

Mais informagdes: "Esquina como ponto de referéncia ', Pagina 256

O comando visualiza as coordenadas da esquina apalpada como
ponto de referéncia.
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Determinar as dimensoes da peca de trabalho
APALPADOR

» Seleccionar a fungao de apalpacao: Premir
] softkey APALPAR POS

» Posicionar o apalpador proximo do primeiro
ponto de apalpagdo A

» Selecionar a diregdo de apalpagdo com softkey

» Apalpar: premir a tecla NC-Start

» Anotar o valor visualizado como ponto de
referéncia (s6 quando se mantém ativado o ponto
de referéncia anteriormente memorizado)

Ponto de referéncia: introduzir 0
Interromper didlogo: Premir a tecla END

» Seleccionar de novo a fungéo de apalpacgéo:
Premir softkey APALPAR POS

» Posicionar o apalpador préximo do segundo
ponto de apalpagéo B

» Selecionar a diregao de apalpacao com softkey:
apalpacao do mesmo eixo, mas em direcdo
oposta a primeira.

» Apalpar: premir a tecla NC-Start

> Na visualizagédo Valor medido, tem-se a

distancia entre os dois pontos sobre 0 eixo de
coordenadas.

Definir de novo a visualizagao da posi¢ao para os valores
anteriores a medigao linear

» Selecionar a fungdo de apalpagéo: premir a softkey
APALPAR POS

» Apalpar de novo o primeiro ponto de apalpagao
Memorizar o ponto de referéncia no valor anotado
Interromper o didlogo: premir a tecla END

Medir angulo

Com um apalpador 3D, é possivel determinar um angulo no plano de
maquinagem. Pode-se medir

m O angulo entre o eixo de referéncia angular e uma aresta da peca
de trabalho, ou

® 0 angulo entre duas arestas
0 angulo medido visualiza-se até um valor maximo de 90°.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual do Utilizador Preparar, testar e executar programas NC | 10/2022 263



Configurar | Definicao do ponto de referéncia com apalpador 3D

Determinar o angulo entre o eixo de referéncia angular e uma
aresta da pega de trabalho

» Seleccionar a fungéo de apalpagéao: Premir a
softkey APALPAR ROT

» Angulo de rotacdo: anote o angulo de rotagao
visualizado se quiser voltar a reproduzir
posteriormente a rotagdo basica executada

» Executar rotagdo basica com o lado que se
pretende comparar
Mais informagodes: "Compensar a posigao
inclinada da peca de trabalho com apalpador 3D ",
Pagina 244

» Com a softkey APALPAR ROTACAO visualizar
o angulo entre o eixo de referéncia angular e
a aresta da pega de trabalho como angulo de
rotacdo PA

» Anular a rotagao basica ou reproduzir de novo a
rotagao basica original

» Fixar o Angulo de Rotac&o no valor anotado

APALPADOR
— \RoT

Determinar o angulo entre duas arestas da pecga de trabalho

APALPADOR » Selecionar a fungéo de apalpacgéo: premir a Z
| softkey APALPAR ROTACAO
~ ?
» Angulo de rotagédo: anote o angulo de rotagdo Y -
visualizado se quiser voltar a reproduzir m
posteriormente a rotacédo bdsica executada AN — X
» Executar rotagdo basica com o lado que se <
pretende comparar

Mais informagdes: "Compensar a posigéo
inclinada da pega de trabalho com apalpador 3D *,
Pagina 244

» Apalpar o segundo lado da mesma forma que
numa rotacgao basica. Nao fixar o angulo de
rotagdoem 0

» Com a softkey APALPAR ROTACAO visualizar o
angulo PA entre as arestas da pega de trabalho
como angulo rotativo

» Anular a rotagao basica ou reproduzir de novo a
rotacdo basica original: fixar o &ngulo de rotacdo
no valor anotado

_10 P
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5.11 Inclinar plano de maquinagem (opgao #8)

Aplicagao, modo de procedimento

Consulte o manual da sua maquina!

As funcdes para Inclinar plano de trabalho séo
adaptadas ao comando e a maquina pelo fabricante da
maquina.

O fabricante da maquina determina, igualmente, se os
angulos programados sao interpretados pelo comando
como coordenadas dos eixos rotativos (angulos axiais)
ou como componentes angulares de um plano inclinado
(&ngulos sdlidos).

O comando auxilia na inclinagao de planos de maquinagdo em
magquinas ferramenta com cabegas e mesas basculantes. As
aplicagdes mais tipicas séo, p. ex., furos inclinados ou contornos
inclinados no espaco. Nestes casos, o plano de maquinagem inclina-
se sempre em redor do ponto zero ativado. Como de costume, é
programada uma magquinagem num plano principal (p. ex., no plano
X/Y); no entanto, é executada num plano inclinado relativamente ao
plano principal.

Para a inclinagédo do plano de maguinagem, existem trés fungdes:

® Inclinagdo manual com a softkey 3D ROT nos modos de
funcionamento Modo de operacao manual e Volante
electronico
Mais informagées: "Ativacéo da inclinagdo manual’,
Pagina 267

® |nclinagdo comandada, ciclo 19 PLANO DE TRABALHO no
programa NC
Mais informagoes: Manual do Utilizador Programagao de ciclos
de maquinagem

= nclinagdo comandada, fungdo PLANE no programa NC

As funcdes do comando para a inclinagdo do plano de maquinagem
sdo transformacdes de coordenadas. Assim, o plano de
maquinagem esta sempre perpendicular a direcdo do eixo da
ferramenta.
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Tipos de maquina

Na inclinacdo do plano de maquinagem, o comando distingue dois
tipos de maquina:

Maquina com mesa basculante

® A pega de trabalho deve ser colocada consoante o
correspondente posicionamento da mesa basculante, p. ex., com
um bloco L, na posigao de maquinagem pretendida

B Aposicao do eixo da ferramenta transformado nao se modifica
em relagdo ao sistema de coordenadas da maquina. Se se
rodar a mesa - isto &, a peca de trabalho - por exemplo 90°, 0
sistema de coordenadas nao roda. Premindo-se, no modo de
funcionamento Modo de operacao manual, a tecla de direcao do
eixo Z+, a ferramenta desloca-se na direcdo Z+

B Para o calculo do sistema de coordenadas ativo, o comando
tem em consideracdo apenas os desvios condicionados
mecanicamente da respetiva mesa basculante - as chamadas
zonas translatorias

Maquina com cabeca basculante

® A ferramenta deve ser colocada consoante o correspondente
posicionamento da cabeca basculante, p. ex., com um bloco L, na
posicao de maquinagem pretendida

® A posigdo do eixo da ferramenta inclinado (transformado)
modifica-se em relagdo ao sistema de coordenadas da
magquina: fazendo-se rodar a cabega basculante da maquina
- da ferramenta — em +90°, p. ex., no eixo B, o sistema
de coordenadas também roda. Premindo-se, no modo de
funcionamento Modo de operacao manual, a tecla de diregéo
do eixo Z+, a ferramenta desloca-se na direcdo X+ do sistema de
coordenadas da maquina

® Para o célculo do sistema de coordenadas ativo, 0 comando
considera desvios da cabega basculante condicionados
mecanicamente (zonas translatorias) e desvios resultantes
da oscilagdo da ferramenta (corregdo 3D do comprimento da
ferramenta).

0 comando suporta a funcéo Inclinar plano de trabalho
apenas em conexao com o eixo do mandril Z.

Visualizagao de posi¢gées num sistema inclinado
As posicdes visualizadas no ecra de estados (NOMINAL e REAL)
referem-se ao sistema de coordenadas inclinado.

Com o pardmetro de maquina CfgDisplayCoordSys (N.° 127501),
o fabricante da maquina define em que sistema de coordenadas a
visualizagdo de estado mostra uma deslocagao do ponto zero ativo.

Limitagoes ao inclinar o plano de maquinagem

® A Fungao Aceitar valor real ndo é permitida quando a fungao de
inclinacédo do plano de maquinagem esta ativa

® N3o se podem efetuar posicionamentos de PLC (determinados
pelo fabricante da maquina)
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Ativacao da inclinagao manual

‘ ap-RoT ‘ » Premir a softkey 3D ROT [@ego e operacas manual = @praoranax

2-2 O comando abre a janela sobreposta Inclinar
plano de trabalho.

» Posicionar o cursor com as teclas de seta na
funcao pretendida

® Modo Manual Eixo da ferramenta

® Modo Manual ROT 3D

® Modo Manual Rotacao basica T
» Premir a softkey ACTIVO &

nnnnnn

-
Vinuelizasta de posicha W00, REFN a

2

100% F-OVR St LIMIT 1

» Eventualmente, posicionar o cursor com a tecla

de seta no eixo de rotagao pretendido
» Eventualmente, premir a softkey
ROT 3D: VAL.AXIAIS ANG.SOLIDO

> 0 comando converte os campos de introdugéo
em angulo sdlido

Se necessario, indicar o angulo de inclinagédo
» Premir a tecla END
> Aintroducao esta concluida.

o Se a fungdo Modo Manual ROT 3D for definida para Activo,
através da softkey ROT 3D: VAL.AXIAIS ANG.SOLIDO,
pode-se selecionar se os valores atuam como valores
axiais ou angulos solidos.

Modo Manual Eixo da ferramenta

Consulte o manual da sua maquina!
Esta fungéo é ativada pelo fabricante da maquina.

Se a fungéo Deslocagao no eixo da ferramenta estiver ativa, o

s ! . . ~
comando mostra o simbolo ¥ na visualizagdo de estado.

S0 se pode deslocar na diregdo do eixo da ferramenta. O comando
blogueia todos os outros eixos.

O movimento de deslocagao atua no sistema de coordenadas da
ferramenta T-CS.

Mais informagodes: "Sistema de coordenadas da ferramenta T-CS",
Pagina 134
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Modo Manual ROT 3D

Se a fungéo ROT 3D estiver ativa, 0 comando mostra o simbolo &
na visualizagao de estado.

Todos os eixos se deslocam no plano de maguinagem inclinado.

Se, além disso, estiver guardada adicionalmente uma rotacao basica
ou uma rotacao basica 3D na tabela de pontos de referéncia, ela
sera considerada automaticamente.

Os movimentos de deslocacao atuam no sistema de coordenadas
do plano de maquinagem WPL-CS.

Mais informagodes: "Sistema de coordenadas do plano de
magquinagem WPL-CS', Pagina 131

Modo Manual Rotagao basica
Se a fungéo de rotagdo basica estiver ativa, 0 comando mostra o
simbolo ¥ na visualizacdo de estado.

Se ja estiver guardada uma rotagéo basica ou uma rotagao basica
3D na tabela de pontos de referéncia, 0 comando exibe também o
simbolo correspondente.

Quando o Modo Manual Rotagao basica esta ativo, na
deslocagdo manual dos eixos é considerada uma rotagéo
basica ou uma rotacgao basica 3D ativa. O comando mostra
dois simbolos na visualizagdo de estado.

Os movimentos de deslocagao atuam no sistema de coordenadas
da peca de trabalho W-CS.

Mais informagées: "Sistema de coordenadas da pega de trabalho
W-CS', Pagina 129
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Execugao do programa ROT 3D

Se a fungéo Inclinar plano de trabalho for ativada para o modo de
funcionamento Execucao PGM, o dngulo de rotagéo registado atua
a partir do primeiro bloco NC do programa NC a executar.

Se utilizar o ciclo 19 PLANO DE TRABALHO ou a fungédo PLANE no
programa NC, atuardo os valores angulares ai definidos. O comando
coloca os valores angulares registados na janela em 0.

o 0 comando aplica os seguintes modos de transformacao
ao inclinar:

= COORD ROT
m se anteriormente foi executada uma fungdo PLANE
com COORD ROT
B apos PLANE RESET
m com a correspondente configuragdo do pardmetro

de méaquina CfgRotWorkPlane (N.° 201200) pelo
fabricante da maquina

= TABLE ROT

® se anteriormente foi executada uma fungdo PLANE
com TABLE ROT

m com a correspondente configuragdo do pardmetro
de méaquina CfgRotWorkPlane (N.° 201200) pelo
fabricante da maquina

@ Um plano de maquinagem inclinado permanece ativo
mesmo depois de se reiniciar o comando,

Mais informacgo6es: "Passar um ponto de referéncia num
plano de maquinagem inclinado", Pagina 189

Desativagao da inclinagdao manual
Para desativar, no menu Inclinar plano de trabalho, defina a
funcao desejada como Inactivo.

Mesmo que o didlogo de 3D-ROT, no modo Modo de operacao
manual, se encontre em Activo, o restauro da inclinacao do plano
de trabalho (PLANE RESET) funciona corretamente com uma
transformacéao basica ativa.
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Definir a diregcao do eixo de ferramenta como diregao de
maquinagem ativa

rquecucan continua o BJProgramar
3 Exocucao continua

Consulte 0o manual da sua maquinal s
o : A e e . [ Wt
Esta fungéo € ativada pelo fabricante da maquina. 0

o +0,000 i

S0 FAGEMILL D40
L +120.0000 " +28.0000

Com esta fungéo, nos modos de funcionamento Modo de operacao
manual e Volante electronico, é possivel deslocar a ferramenta na
diregdo mostrada no momento pelo eixo da ferramenta, através das
teclas de direcao dos eixos ou com o volante.

Deve utilizar esta fungédo quando

B Desejar retirar a ferramenta durante uma interrupgao de
programa num programa de 5 eixos na direcao do eixo da
ferramenta

m Desejar realizar uma maquinagem com a ferramenta utilizada,
em modo de funcionamento manual, utilizando o volante ou as
teclas de direcao dos eixos

a367-+0
207= auTo
a351-

-29.409 +0.000,
+0.400
D B w0 T ominin_ove 1008 ags

s-RoT » Selecionar inclinagdo manual: premir a softkey
<P 3D ROT.
» Posicionar o cursor com a tecla de seta na opgao

de menu Modo Manual Eixo da ferramenta
» Premir a softkey ACTIVO

‘ ACTIVO ‘

» Premir atecla END

Para desativar, no menu Inclinagao do plano de maquinagem,
coloque a opcao de menu Modo Manual Eixo da ferramenta em
Inativo.

Quando a funcao Deslocar na diregéo do eixo da ferramenta estiver
. ~ . . ’ !
ativa, a apresentagéo de estado ilumina o simbolo ®

Definicao do ponto de referéncia num sistema inclinado

Depois de ter posicionado os eixos rotativos, memorize o ponto
de referéncia como no sistema sem inclinagdo. O comportamento
do comando ao definir o ponto de referéncia depende do ajuste do
pardametro de maquina opcional chkTiltingAxes (N.° 204601):

Mais informagdes: "Introdugao’, Pagina 225
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Graficos

Aplicagao

Nos modos de funcionamento seguintes, o0 comando simula
graficamente a maquinagem:

® Modo de operacao manual

Execucao passo a passo
Execucao continua

Teste de programa
Posicionam.c/ introd. manual

No modo de funcionamento Posicionam.c/ introd.
manual, vé-se o bloco que se encontra ativo nos modos de
funcionamento Execuc¢do do programa continua/bloco a
bloco.

O grafico corresponde a representagéo de uma pega de trabalho
definida que é maquinada com uma ferramenta.

Caso se selecione a divisdo do ecrda PROGRAMA + MAQUINA, o

comando mostra a pega de trabalho definida, os corpos de colisdo e

uma ferramenta.

Com a tabela de ferramentas ativa, o comando considera
adicionalmente os registos nas colunas L, R, LCUTS, LU, RN, T-
ANGLE, R_TIP e R2.

O comando ndo mostra o grafico quando

® n3do esta selecionado nenhum programa NC

m estd selecionada uma divisdo do ecra sem grafico

m O programa NC atual ndo contém uma definicdo de bloco valida

m 0 bloco BLK-FORM ainda néo foi processado na definigao do
bloco com a ajuda de um subprograma

Os programas NC com maquinagem de 5 eixos ou
inclinada podem reduzir a velocidade da simulagdo. Com
0 menu MOD, no grupo Defini¢des de graficos, pode
diminuir a Qualidade do modelo e, deste modo, aumentar
a velocidade da simulagéo.

Mais informacgoes: "Definicbes do grafico', Pagina 468

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

Mais informacgoes: "Operacdo do ecra tatil", Pagina 591
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Opgoes de vista

Para aceder as OPCOES VISTA , proceda da seguinte forma:
» Selecionar o modo de funcionamento desejado

» Premir a softkey OPCOES VISTA

As softkeys disponiveis dependem das seguintes definicdes:

®  Adivisdo do ecré aplicada
A divisdo do ecré seleciona-se por meio da tecla
DIVISAO DO ECRA.

B Avista definida
A vista escolhe-se através da softkey VISUALIZ..

® A qualidade do modelo ajustada
A gualidade do modelo seleciona-se no menu MOD no grupo
Definic6es de graficos.

0 comando oferece as seguintes OPCOES VISTA:

Softkey Funcao

MAQUINA

Mostrar os corpos de colisdo e a peca de trabalho

Mostrar a pega de trabalho

Visualizar ferramenta
Mais informacgoes: "Ferramenta’, Pagina 274

Exibir trajetérias de ferramenta
Mais informagoes: 'Ferramenta’, Pagina 274

Escolher vista

VISUALIZ.

= .. e
Mais informagodes: "Vista', Pagina 275
REPOR Restaurar trajetorias de ferramenta
PERCURSO
FERRAMENTA
RESET Anular bloco

BLK
FORM

Mostrar moldura do bloco

Realgar arestas da pega de trabalho no modelo
3D

Visualizar ficheiro STL da pega pronta
Mais informagoes: Manual do Utilizador Progra-
magcao Klartext ou DIN/ISO

Indicar os numeros de bloco dos percursos da
ferramenta

Indicar os pontos finais dos percursos da ferra-
menta
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Mostrar a peca de trabalho a cores

Depurar a pega de trabalho

As partes de material que ficam separadas da
peca de trabalho apds a maquinagem séao elimi-
nadas do grafico.

DEPURAR
PECA TRAB

REPOR Restaurar trajetorias de ferramenta
PERCURSO
FERRAMENTA
g@%‘r.‘ Rodar a peca e aplicar zoom
e Mais informagoes: "Rodar, aplicar zoom e deslo-
car o grafico", Pagina 277
= Mover o plano de secgéo para a representagao
@ ﬂ em 3 niveis
Mais informagoes: "Deslocar o plano de secgao”,
Pagina 279

o InstrugBes de operagao:
® O parametro de maquina clearPathAtBlk (N.° 124203)
permite determinar se os percursos de ferramenta séo
eliminados ou nao no modo de funcionamento Teste de
programa, quando ha uma forma de BLK nova.

®  Se forem emitidos pontos de pds-processamento
incorretos, formam-se marcas de maquinagem na pega
de trabalho. Para detetar estas marcas de maquinagem
atempadamente (antes da maguinagem), é possivel
verificar os programas NC criados externamente,
mostrando os percursos da ferramenta com as
irregularidades correspondentes.

m O comando guarda o estado das softkeys de forma
permanente.

Ferramenta

Visualizar ferramenta

Se as colunas L e LCUTS estiverem definidas na tabela de
ferramentas, a ferramenta é apresentada graficamente.

Uma representagéo da ferramenta proxima da realidade
requer, entre outras coisas, mais defini¢cdes, p. ex., na
coluna LU e RN para dreas de faces céncavas.

0O comando mostra a ferramenta com cores diferentes:

B turquesa: comprimento da ferramenta

m Vermelho: comprimento da ldmina e a ferramenta esta em agéo
® azul: comprimento da ldmina e a ferramenta foi retirada

Se as colunas ZL e XL estiverem definidas na tabela de
ferramentas de tornear, mostra-se a placa de corte e 0s
corpos basicos sao representados esquematicamente.

Testar e executar | Graficos
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Exibir trajetérias de ferramenta
O comando mostra os seguintes movimentos de deslocagao:

Softkey Funcao

GURS FE.TA Movimentos de deslocagdo em marcha rapida e
7 no avango programado

CURS FE.TA Movimentos de deslocagédo no avango programa-
2w do

cuRs FE. TA Nenhuns movimentos de deslocagao

t2 'zl

Se deslocar a pega de trabalho em marcha rapida, tanto
o movimento de deslocagao como a pecga de trabalho no
local correspondente sao representados a vermelho.

rennauenta || curs fe.1a | visuALEZ

00:02:35

Aeser

Vista

O comando oferece as seguintes vistas:

Softkey Funcao
VISUALIZ. Vista de cima
=
VIsUALTZ. Representagao em 3 planos
OB
VISUALIZ. Representa@éo 3D
[ 5hel

Representagao em 3 planos

A representagao mostra trés planos de secgdo e um modelo 3D,
semelhante a um desenho técnico.

o -
Ew 5| P X B v OBk e, | 2 | 2
ste de programa
gle delboos
=l ) o
EAw | ¥ X | B | Orhd] s, | e s
—
Fras |
T £ = log > s MR T St = 150
= = . %
HesHv ¥X|eselMO™ w| ek e
= 3
HewHr X e el CEw| Tl —
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Representagao 3D

Com a representagao 3D, pode representar pormenorizadamente a T3 2 2 oo, pxosxeme
superficie da peca de trabalho maquinada. O comando cria relagdes
realistas de luz e sombra através de uma fonte de luz simulada.

Y e e

H
32
H
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Rodar, aplicar zoom e deslocar o grafico
Para, p. ex., rodar um grafico, proceda da seguinte forma:

> Selecionar as fungdes para rodar e aplicar zoom
" i > 0 comando mostra as softkeys seguintes.
Softkey Funcao
< Rodar na vertical a representacao
- em passos de 5°

Rodar na horizontal a representa-
gao em passos de 5°

Ampliar gradualmente a represen-
tagéo

tagao

Repor a representagdo no
tamanho e angulo originais

Deslocar a representagdo para

- ﬂ Reduzir gradualmente a represen-
t

cima e para baixo

_— E Deslocar a representagéo para a

esquerda e para a direita

1:1 Repor a representacao na posi¢ao
@% e angulo originais

Podera alterar a representacéo o grafico também o com o rato.

Dispbe-se das seguintes fungdes:

» Pararodar o modelo representado em trés dimensées: manter o
bot&o direito do rato pressionado e deslocar o rato Se pressionar
simultaneamente a tecla Shift, podera girar o modelo apenas na
horizontal ou na vertical

» Para deslocar o modelo representado: manter premido o botéo
intermédio do rato ou a roda do rato, e movimentar o mesmo.
Se pressionar simultaneamente a tecla Shift, podera deslocar o
modelo apenas na horizontal ou na vertical

» Para ampliar uma determinada area: selecionar a area com o
botdo esquerdo do rato pressionado.

> Quando soltar o botdo esquerdo do rato, o comando amplia a
vista.

» Para ampliar ou reduzir rapidamente uma drea qualquer: girar a
roda do rato para a frente ou para tras

> Para regressar a vista padrao: premir a tecla Shift e fazer
simultaneamente duplo clique com o bot&o direito do rato. Se
apenas fizer duplo cliqgue com o botéo direito do rato, o dngulo de
rotagdo mantém-se inalterado
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Definir a velocidade do teste do programa

A velocidade definida em ultimo lugar permanece ativa até
ocorrer um corte de energia. Apés o arrangue do comando,
a velocidade € ajustada para MAX.

Depois de ter iniciado um programa, o comando indica as seguintes
softkeys com as quais pode ajustar a velocidade de simulagao:

Softkey Fungoes

Testar o programa NC a velocidade com a qual
@ também é executado (sdo tomados em conta 0s

avangos programados)

=N Aumentar incrementalmente a velocidade de
@ simulacao
= Diminuir incrementalmente a velocidade de
@ simulagéo

"~ Testar o programa com a velocidade maxima
@ possivel (Ajuste basico)

Também € possivel ajustar a velocidade da simulagdo antes de
iniciar um programa:

N > Selecionar as fungdes para o ajuste da velocidade
@ da simulagéo

=" > Selecionar a fungéo pretendida através

@ da softkey, por exemplo, aumentar

incrementalmente a velocidade da simulagéo

Repetir a simulagao grafica

Pode-se simular quantas vezes se quiser um programa de
maquinagem. Para esse efeito, é possivel repor o grafico para o

bloco.
Softkey Fungao
ReseT Mostrar bloco ndo maquinado

BLK
FORM
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Deslocar o plano de sec¢ao

0 ajuste basico do plano de secgéo esta selecionado de modo a que
se encontre no centro do bloco no plano de maguinagem e no eixo
da ferramenta na aresta superior do bloco.

Deslocar o plano de secg¢ao da seguinte forma:

e~§r » Premir a softkey Deslocagdo do plano de seccéo
%ﬂ > 0 comando mostra as seguintes softkeys:
Softkey Funcao
= — Deslocar o plano da secgao verti-
L]0 L0 cal para a direita ou para a esquer-
da
— — Deslocar o plano da secgéao verti-
=l =l cal para a frente ou para tras
— = Deslocar o plano da secgéo
Ll L horizontal para cima ou para
baixo

A posicao do plano de secgao é visivel no modelo 3D durante a
deslocagao. A deslocagao permanece ativa mesmo que se ative um
bloco novo.

Restaurar planos de secgao

O plano de secgao deslocado mantém-se ativo também com um
bloco novo. Quando o comando é reiniciado, o plano de secgéo
restaura-se automaticamente.

Para colocar o plano de sec¢gdo manualmente na posigéo inicial,
proceda da seguinte forma:

fgr > Premir a softkey Restaurar os planos de secc¢éo

=Sl
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6.2 Verificar colisoes

Aplicagao

No modo de funcionamento Teste do programa, € possivel executar
uma verificagdo de colisdo avancada.

0O comando avisa nos seguintes casos:

m ColisGes entre suporte de ferramenta e pega de trabalho

= ColisGes entre ferramenta e pega de trabalho

O comando considera também os niveis inativos de uma
ferramenta progressiva.

®  Com remocgao de material em marcha rapida

o m A verificagéo de colisdo avangada ajuda a reduzir o
perigo de colisdo. No entanto, 0 comando pode néo ter
em conta todas as configuragdes no funcionamento.

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

® A opgdo de software DCM (Dynamic Collision
Monitoring) mostra as colisdes entre ferramentas
ou porta-ferramentas com dispositivos tensores e
componentes da maquina.

Mais informagdes: "Supervisdo dindmica de colisdo
(Opgéo #40)", Pagina 340

Testar e executar | Verificar colisoes

[Glvodo de |BJTeste de programa
L 2 Touto do prorana

THC: vne_pro
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TOOL CALL “MELL_D10_ROUGH" 2 5500

s

2
s
n
s
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a
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0 END PON WARNING Wi
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s | O] G o

00:08:01
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sranr
Passo
sTaRT

Reser

Para ativar a verificagdo de colisdo avangada, proceda da seguinte
forma:

» Colocar a softkey em LIGADO

> Durante o teste do programa, o0 comando executa
a verificagdo de colisdo avancgada.
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6.3 Determinar o tempo de maquinagem

Aplicagao

Tempo de maquinagem no modo de funcionamento Teste de
programa

O comando calcula a duragdo dos movimentos da ferramenta e B o o oxoso
indica-a como tempo de maquinagem no teste do programa. O
comando considera os movimentos de avango e os tempos de
espera.

0O comando néo espera durante o teste do programa, mas adiciona
0s tempos de espera ao tempo de maquinagem.

O tempo calculado pelo comando adequa-se apenas condicionado
para os calculos do tempo de acabamento, ja que ndo tem em
conta os tempos dependentes da maquina (p. ex., para a troca de
ferramenta).

=
............
Saw | DO “

6 Os tempos de maquinagem determinados atravésda | = |==
simulacao gréafica ndo coincidem com os tempos de
magquinagem efetivos. Nas maquinagens combinadas de
fresagem e torneamento, um dos motivos para isso é a
comutagéo entre modos de maquinagem.

Para selecionar a fungédo de crondmetro, proceda da seguinte

forma:
> Selecionar fungdes do cronémetro
ARMAZENAR > Selecionar a funcdo pretendida através da
softkey, p. ex., memorizar a hora mostrada
Softkey Fungoes de cronémetro
ARMA‘ENAR Memorizar o tempo visualizado
ADTGTONAR Visualizar a soma dos tempos memorizados e
BUE; visualizados
RESET Apagar o tempo visualizado
00:00:00

Tempo de maquinagem nos modos de funcionamento da maquina

Visualizagao do tempo desde o inicio do programa até ao seu fim.
Se houver alguma interrupcao, o tempo para.
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6.4 Representagao do bloco no espacgo de
trabalho

Aplicagao

0 modo de funcionamento Teste do programa permite verificar 635 62 operacas s B3 e te de proorans =
graficamente a posicédo do bloco e do ponto de referéncia no espago
de trabalho da maquina. O grafico mostra o ponto de referéncia
definido no programa NC com o ciclo 247. Se ndo houver nenhum
ponto de referéncia definido no programa NC, o grafico mostra o
ponto de referéncia ativo na maquina.

Um paralelepipedo transparente representa o bloco, cujas
dimensdes estéo representadas na tabela BLK FORM. O comando
vai buscar as dimensdes a definicdo de bloco do programa NC
selecionado.

Normalmente, ndo é importante para o Teste do Programa o

sitio onde se encontra o bloco no espacgo de trabalho. Se ativar a [ o] =a| o] ralbo 1o o] &
supervisdo do espago de trabalho PEC.BRUTO TRABALHO, tera de |
deslocar o bloco graficamente, de forma que o bloco fique dentro do
espaco de trabalho. Utilize para isso as softkeys apresentadas na
tabela.

Além disso, podera aceitar o estado atual da maquina para o modo
de funcionamento Teste do programa.

O estado atual da maquina contém o seguinte:
® cinematica da maquina ativa

2200000
2600124
180,000
2500.000

IEEE

~1450.000
2850_000

L1

SR

0.000
0.000
360,000

(B

ONTO REF.
nnnnn

LI

-
Supervi e
e - "

= margens de deslocagao ativas
® modos de maquinagem ativos
® Jrea de trabalho ativa
= ponto de referéncia ativo
Softkey Fungao
Deslocar o bloco na diregao X
= ) = G o . ¢
positiva ou negativa
s s Deslocar o bloco na diregao Y
positiva ou negativa
t & o Deslocar o bloco na diregdo Z
positiva ou negativa
I Aceitar o estado atual da maquina
AREAS DF Mostrar a margem de deslocagéao
DESLOCACAQ H
ATIVAS ativa
SELECTONAR Selecionar margem de desloca-
AREA DE ~
DESLOCACAO an

As margens de deslocagéo séo
configuradas pelo fabricante da
maquina.
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Softkey Funcao

Ligar ou desligar a fungéo de
supervisdo

Mostrar ponto de referéncia da
magquina

|

&

RESTAURAR Definir os valores do eixo principal
PONTO. ANci ;
. do ponto de referéncia ativo para

a simulacgédo para 0

Com o bloco no espago de trabalho, o comando mostra a
BLK FORM apenas esquematicamente.

= Com BLK FORM CYLINDER, é apresentado um
paralelepipedo como bloco

® Com BLK FORM ROTATION, ndo é representado
nenhum bloco
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6.5 Medicao

Aplicagao
No modo de funcionamento Teste do programa, pode visualizar as -
informacgdes seguintes através da softkey MEDICAO: e
® Coordenadas aproximadas como valores XYZ

B Visualizagdo opcional

= FMAX: Quando o comando executa uma maguinagem com o
avango maximo.

® Rosca: Quando esta programado um ciclo de roscagem
(Opgéo #50)

®  Material restante: Quando esta programado o seguimento do
bloco (Opgao #50)

= NuUmero de ferramenta
® Nome da ferramenta

Para selecionar a fungéo de medigao, proceda da seguinte forma:
» Colocar a softkey MEDICAO em LIGADO

» Posicionar o ponteiro do rato no ponto
correspondente

> 0 comando mostra a esfera de posicionamento
e a orientagdo da superficie com uma coroa
circular preta e branca e uma linha que lhe é
perpendicular.

> No campo de texto azul, 0 comando mostra as
informacgdes correspondentes.

A softkey MEDICAOQ esta disponivel nas seguintes vistas:
B Vistadecima

B Representagdo 3D

Mais informagoes: "Vista', Pagina 275
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6.6 Paragem opcional da execug¢ao do
programa

Aplicagao

Consulte o manual da sua maquinal!
0O comportamento desta fungao depende da maquina.

0 comando interrompe de forma opcional a execug&o do programa
em blocos NC nos quais esteja programado um M1. Quando se
utiliza M1 no modo de funcionamento Execuc¢édo do programa, o
comando n&o desliga o mandril nem o agente refrigerante.

wot » Colocar a softkey MO1 em DESLIGADO

—~

ON
b (oF > 0 comando ndo interrompe a Execucéo do
programa ou o Teste de programa em blocos NC
com M1.
» Colocar a softkey MO1 em LIGADO

> 0 comando interrompe a Execu¢ao do programa
ou o Teste de programa em blocos NC com M1.
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6.7 Saltar blocos NC

E possivel ocultar blocos NC nos modos de funcionamento
seguintes:

m Teste do programa

= Execucao continua

= Execucao passo a passo

® Posicionam.c/ introd. manual

o InstrugBes de operagéo:
B Esta fungdo ndo atua em conjunto com blocos TOOL
DEF.
B Depois de uma interrupcao de energia, mantém-se
valido o ultimo ajuste selecionado.

m (O ajuste da softkey OCULTAR so6 atua no respetivo
modo de funcionamento.

Teste do programa e execug¢ao do programa

Aplicacgao

Os blocos NC que tenham sido caracterizados na programagao com
o sinal / podem saltar-se no Teste de programa ou na Execucao do
programa continua/bloco a bloco:

Colocar a softkey OCULTAR em LIGADO

O comando salta os blocos NC.

Colocar a softkey OCULTAR em DESLIGADO
O comando executa ou testa os blocos NC.

OCULTAR

>
>
>
>

/) o

Procedimento
E possivel ocultar blocos NC opcionalmente.

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

» Selecionar o bloco NC desejado
» Premir a softkey INSERIR

_ _

[RERENGYERI > 0 comando insere o sinal /.

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

» Selecionar o bloco NC ocultado

» Premir a softkey REMOVER
> 0 comando elimina o sinal /.

Testar e executar | Saltar blocos NC
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Posicionam.c/ introd. manual

Aplicagao

Para saltar blocos NC no modo de funcionamento
Posicionam.c/ introd. manual, ¢ imprescindivel dispor de
um teclado alfanumeérico.

Os blocos NC assinalados podem ser saltados no modo de funcio-
namento Posicionam.c/ introd. manual:

» Colocar a softkey OCULTAR em LIGADO

> 0 comando salta os blocos NC.

» Colocar a softkey OCULTAR em DESLIGADO
> 0 comando executa os blocos NC.

OCULTAR

ON

Procedimento

Para ocultar blocos NC no modo de funcionamento Posicionam.c/
introd. manual, proceda da seguinte forma:

» Selecionar o bloco NC desejado

? » Premir a tecla / no teclado alfanumeérico
> 0O comando insere o sinal /.

Para mostrar novamente blocos NC no modo de funcionamento
Posicionam.c/ introd. manual, proceda da seguinte forma:

» Selecionar os blocos NC ocultados

» Premir a tecla Backspace
> 0 comando elimina o sinal /.
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6.8

Aplicagao

No modo de funcionamento Teste do programa, através da softkey
EXPORTAR PECA TRAB., é possivel exportar o estado atual da

Exportar peca pronta

simulagao de ablagao como modelo 3D em formato STL.

0 tamanho do ficheiro depende da complexidade da geometria.

Os ficheiros STL exportados podem ser utilizados, p. ex.,
como bloco no programa NC de um passo de maquinagem
ajusante.

Mais informagdes: Manual do Utilizador Programagao
Klartext ou DIN/ISO

Para exportar um modelo 3D, proceda da seguinte forma:
> Criar o estado da simulagéo de ablagdo desejado

EXPORT
WORKPIECE

288

>

vV v.Vvy

Premir a softkey EXPORTAR PECA TRAB.
0O comando abre uma janela sobreposta.
Introduzir o nome de ficheiro desejado
Selecionar o diretorio de destino desejado
Confirmar os dados

Testar e executar | Exportar peca pronta

Teste de programa
# Tosto do prograna

4n_ti1t\s_Stespel starp.h

PO 6_STEUPEL_STAUP Ml

ste de programa
de progran:

= TARGET
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6.9 Teste do programa

Aplicagao

A simulagao de programas NC e programas parciais no modo de
funcionamento Teste de programa ajuda a reconhecer erros de
programacao antes da maquinagem e também a evitar interrupgdes
na execucao do programa e colisdes. Assim, a simulagéo de
ablacgao permite verificar visualmente tanto o resultado da
maguinagem, como 0s movimentos da maquina.

0O comando ajuda a pesquisar os seguintes problemas:
B Erro de programagao

= |ncompatibilidades geométricas

B |ndicagbes em falta

B Saltos ndo executaveis

m Remocgao de material em marcha rdpida
® Erros de maquinagem

= Emprego de ferramentas bloqueadas

= Violagdo do espaco de trabalho

® Colisbes entre a haste da ferramenta ou o suporte de
ferramenta e a peca de trabalho

m ColisGes entre a ferramenta ou o porta-ferramentas com
dispositivos tensores e componentes da maquina (opgdo
#40)

Estéo a disposigdo as seguintes fungdes e informagoes:
Simulagao bloco a bloco

Interrupgao do teste num bloco NC qualquer

Ocultar ou saltar blocos NC

Tempo de maquinagem determinado

Visualizagao de estado adicional

Representagéo grafica

As funcdes para a representacao grafica e a qualidade
do modelo representado dependem das defini¢des na
funcdo MOD Defini¢oes de graficos.

Mais informagées: "Defini¢des do grafico",

Pagina 468
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Ter em atengao no teste de programa

Nos blocos paralelepipédicos, o comando inicia o teste de programa

apos uma chamada de ferramenta na seguinte posigao:

= No plano de maquinagem no centro do BLK FORM definido

®  No eixo da ferramenta T mm acima do meio do ponto MAX
definido em BLK FORM

Nos blocos de rotagdo simétrica, o comando inicia o teste de

programa ap6s uma chamada de ferramenta na seguinte posigao:

= No plano de maquinagem na posicao X=0, Y=0

= No eixo da ferramenta 1 mm acima do bloco definido

As funcdes FN 27: TABWRITE e FUNCTION FILE s&o consideradas

apenas nos modos de funcionamento Execucao passo a passo €
Execucao continua.

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

No modo de funcionamento Teste do programa, o comando
ndo considera todos os movimentos de eixo da maquina, p. ex.,
posicionamentos de PLC e movimentos de macros de troca de
ferramenta e fungdes M. Por isso, um teste executado sem erros
pode divergir da maquinagem posterior. Durante a maguinagem,
existe perigo de colisao!

> Testar o programa NC na posigdo de maquinagem posterior
(PEC.BRUTO TRABALHO)

» Programar uma posic¢ao intermédia segura apos a troca de
ferramenta e antes do posicionamento prévio

» Testar o programa NC no modo de funcionamento Execucao
passo a passo com cuidado

> Sempre que possivel, utilizr a fungdo Supervisao dinamica de
colisdao DCM

Consulte o manual da sua maquina!

O fabricante da sua maquina pode ainda definir uma

macro de mudanca de ferramenta para o modo de
funcionamento Teste de programa que simule exatamente
0 comportamento da maquina.

Nessa operacao, é frequente o fabricante da maquina
alterar a posicgao de troca de ferramenta simulada.

Testar e executar | Teste do programa
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Executar teste do programa

Para o teste do programa, é necessario ativar uma tabela
de ferramentas (Estado S). Para isso, selecione a tabela de
ferramentas desejada no modo de funcionamento Teste
de programa por meio da gestao de ficheiros.

Para ferramentas de tornear, pode selecionar uma tabela
de ferramentas de tornear com a extensao .trn que seja
compativel com a tabela de ferramentas selecionada.
Assim, as ferramentas de tornear devem coincidir nas duas
tabelas selecionadas.

Pode escolher a tabela de pontos de referéncia que quiser para o
teste do programa (Estado S).

Quando a softkey RESET START € premida no modo de
funcionamento Teste de programa, o comando utiliza
automaticamente o ponto de referéncia ativo dos modos de
funcionamento da maquina para a simulagdo. Este ponto de
referéncia mantém-se selecionado ao iniciar o teste do programa,
até que se defina outro ponto de referéncia no programa NC. O
comando |é todos os outros pontos de referéncia definidos a partir

da tabela de pontos de referéncia selecionada no teste do programa.

Com a fungéo PEC.BRUTO TRABALHO, ativa-se uma supervisédo do
espaco de trabalho para o teste do programa.

Mais informagdes: "Representacéo do bloco no espago de trabalho

', Pagina 282

» Modo de funcionamento: premir a tecla Teste de
programa

» Gestao de ficheiros: premir a tecla PGM MGT e

selecionar o ficheiro que se deseja testar
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O TNC mostra as seguintes softkeys:

Softkey Fungao
[ meser Anular o bloco, anular dados de ferramenta
L existentes até agora e verificar o programa NC
completo

, Testar todo o programa NC
START

START Verificar cada bloco NC por separado

PASSO
El

sTOP Executa o Teste de programa até ao bloco NC N
NA LINHA
=

Parar o teste do programa (esta softkey surge

STOP . e
apenas se tiver iniciado o teste do programa)

Pode interromper e retomar o teste do programa a qualquer
momento — mesmo durante os ciclos de maquinagem. Para poder
retomar o teste ndo pode executar as seguintes agdes:

® escolher um outro bloco NC com a tecla de seta ou a tecla GOTO
m  Executar alteragdes no programa NC
®  Selecionar um novo programa NC
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Executar o Teste de programa até um determinado bloco

NC
Com STOP NA LINHA, o comando executa o Teste de programa 635,58 operacas i B3 Toc o do prograna b
apenas até ao bloco NC com o ndmero de bloco N. e —
Para parar o Teste de programa num bloco NC qualquer, proceda P .
da seguinte forma: b
> Premir a softkey STOP NA LINHA i

NA LTINHA 16 CYCL DRF 5 2 PROF 10 | paga na Tinha Nt
H 17 GYGL DIF 5.3 TNGR10 11 pau -
= 14 CYCL DEF 5.4 RAIOTS | fociicaes - 1
19 CYCL DEF 5.5 Fus1 OR
bo (2w )

» Pare na linha Nr.= Introduzir nimero de bloco no i ' e, o
qual a simulacao deve parar
» PGM Introduzir o nome do programa NC no
qual esta o bloco NC com o nimero de bloco o s i e
selecionado  — i b
> 0 comando mostra o nome do programa NC
selecionado.

» Se a paragem tiver que ocorrer num programa NC
chamado com PGM CALL, entdo deve-se registar
este nome

» Repeticoes = introduzir a quantidade de
repeticdes que se devem executar se N se
encontrar dentro de uma repetigao parcial do
programa.

Default 1: 0 comando para antes da simulagéo de
N

Possibilidades no estado parado

Se interromper o Teste de programa com a fungdoSTOP NA LINHA,
no estado parado disp&e das seguintes possibilidades:

® |igar ou desligar Saltar blocos NC

® |igar ou desligar Paragem facultativa do programa

m  Alterar a resolucdo do grafico e o modelo

m  Alterar o programa NC no modo de funcionamento Programar

Se alterar o programa NC no modo de funcionamento Programar, a
simulagdo comporta-se da seguinte forma:

m  Alteragdo antes da posicao de interrupgao: a simulagao comega
pela frente

m Alteragdo apods a posi¢éo de interrupgéo: com GOTO, é possivel o
posicionamento sobre a posi¢do de interrupgéo
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Utilizar a tecla GOTO

Saltar com a tecla GOTO

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

Proceda da seguinte forma:

» Premir a tecla GOTO

> 0 comando mostra uma janela sobreposta.
» Introduzir nUmero
>

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

N LINHAS

0O comando oferece as seguintes possibilidades:

Softkey Funcao
N LINHAS Saltar o nimero de linhas indicado para cima
N LINHAS Saltar o numero de linhas indicado para baixo
G010 Saltar para o nimero de bloco indicado
LINHA
NUMERO

Utilize a fungdo GOTO apenas ao programar e testar
programas NC. Durante a execugao, utilize a funcdo
Proc. bloco.

Selegao rapida com a tecla GOTO

Com a tecla GOTO, ¢ possivel abrir a janela Smart Select, que
permite selecionar facilmente fungdes especiais ou ciclos.

Para selecionar fungdes especiais, proceda da seguinte forma:

» Premir a tecla SPEC FCT
» Premir a tecla GOTO

> 0 comando abre uma janela sobreposta com
uma vista estruturada das fungdes especiais

» Selecionar a fungao desejada
Mais informagdes: Manual do Utilizador Programagao de ciclos de
maquinagem

Abrir a janela de selegao com a tecla GOTO

Se 0 comando disponibilizar um menu de sele¢ado, pode abrir a
janela de selegdo com a tecla GOTO. Dessa forma, veem-se as
introdugGes possiveis.
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Barra de deslocamento

Com a barra de deslocamento (barra de deslocamento no ecré) na
margem direita da janela do programa, pode deslocar o contetddo do
ecrd com o rato. Além disso, através do tamanho e da posigéo da
barra de deslocamento, pode tirar conclusées sobre o comprimento
do programa e a posig¢ao do cursor.
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Aplicagao

No modo de funcionamento Execucao continua, 0 comando
executa o programa NC de forma continua até ao seu fim ou até
uma interrupgao.

No modo de funcionamento Execucao passo a passo, 0 comando
executa cada bloco NC isoladamente depois de se acionar a tecla
NC-Start. Com ciclos de padrées de pontos e CYCL CALL PAT, o
comando para apoés cada ponto. A definigdo de bloco é interpretada
como um bloco NC.

As funcdes do comando seguintes podem ser utilizadas nos modos
de funcionamento Execucao passo a passo € Execucao continua:

® |nterromper a execugao do programa

Executar o programa a partir de um determinado bloco NC
Saltar blocos NC

Editar a tabela de ferramentas TOOL.T

Editar a tabela de pontos zero ativa ou a tabela de corregao
Controlar e modificar pardmetros Q

Sobrepor posicionamento do volante

Funcgdes para a representacao grafica

Visualizagdo de estado adicional

AVISO

Atencao, perigo de dados manipulados!

Se executar programas NC diretamente desde uma unidade de
dados em rede ou um dispositivo USB, ndo tem a possibilidade
de controlar se o programa NC foi alterado ou manipulado.

Além disso, a velocidade da rede pode abrandar a execugao do
programa NC. Podem ocorrer movimentos da maquina e colisdes
indesejados.

» Copiar o programa NC e todos os ficheiros chamados para a
unidade de dados TNC:

Testar e executar | Execu¢ao do programa

EExecucao continua
3 Execucao continua

TH: v
ST

+10.000
2 +10.200
Modo: NOM w0 T 300 Bso F Gmn/min Ovi 100% M50

e
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Executar programa NC

Preparacao
» Fixar a pega na mesa da maquina
» Memorizag&o do ponto de referéncia

» Selecionar as tabelas necessarias e os ficheiros de paletes
(estado M)

» Selecionar o programa NC (estado M)

o Instrugbes de operagao:
. Com 0s potenciémetros, é possivel modificar o avanco
e a velocidade do mandril.

= Através da softkey FMAX, pode reduzir a velocidade de
avanco. A reducao atua em todos os movimentos de
marcha rapida e avango, assim como em caso de um
reinicio do comando.

Execugao continua do programa
» Iniciar o programa NC com a tecla NC-Start

Execugao do programa bloco a bloco

» Iniciar cada bloco NC do programa NC individualmente com a
tecla NC-Start

Estruturar programas NC

Definicao, possibilidade de aplicagao

0O comando da-lhe a possibilidade de comentar os programas NC [V de operacas e B3P xoaxanar

com blocos de estruturagdo. Os blocos de estruturagdo séo textos e

0 seomn o

(méax. 252 carateres) que se entendem como comentarios ou titulos Fri iy

para os blocos seguintes do programa.

Os programas NC extensos e complicados ficam mais visiveis e
entendem-se melhor por meio de blocos de estruturagéo.

Isto facilita o trabalho em modificagdes posteriores do
programa NC. Os blocos de estruturagdo podem inserir-se num
ponto qualquer do programa NC.

Além disso, eles podem ser apresentados numa janela propria,
permitindo ser editados ou completados. Para isso, utilize a
necessaria divisdo do ecra.

Tapping
END PGU 16D W

F;ﬁw

=]

E=

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

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

= Execucao passo a passo
= Execucao continua
= Programar

Visualizar a janela de estruturagao/mudar de janela ativada

» Mostrar janela de estruturagao: premir a softkey
PROGRAMA SECCOES para a divisdo do ecra

‘ » Mudar a janela ativa: premir a softkey
B TROCAR JANELA

PROGRAMA
+
SECCOES
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Selecionar blocos na janela de estruturagao

Se, na janela de estruturagao, se saltar de bloco para bloco,

o comando acompanha a visualizagédo do bloco na janela do
programa. Assim, é possivel saltar partes extensas do programa
COM POUCOS Passos.

Controlar e modificar parametros Q

Procedimento

Pode controlar e também modificar os parametros Q em todos os
modos de funcionamento.

[BModo de operacao m.. EP!agiamar e
. S progranax

I

b TR
1 BLK FORM 0.1 2 X+0 Yo Z-40
2 BLK FoRM 0.2 Xi100 ¥e100 Zso

> Se necessario, interromper a execugdo do programa (p. ex.,
premindo a tecla NC-STOP e a softkey STOP INTERNO) ou parar
o teste de programa

0.000000000
0.000000000  SOBRE-METAL LATERAL
0.000000000  SOBAE -METAL FUNDO
0.000000000 COORD. SUPERFICTE
0.000000000  DESTANCIA SEGURANCA
0000000000  ALTURA DE SEGURANCA
0.000000000  RATO ARREDONDAMENTO
0.000000000  SENTIDO DE ROTACAO
0.000000000  INCREMENTO
0.000000000  AVANGO THCREMENTO
0.000000000  AVANEO PARA DESBASTE
0.000000000  FERRAN. DESASTE
©.000000000  SORRE-METAL LATERAL

SOBREFOSICAO

INFO

g » Chamar funcdes de parametros Q: premir a
softkey Q INFO ou a tecla Q

> 0 comando faz a lista de todos os parametros e
respetivos valores atuais.

» Selecione o parametro desejado com as teclas de
seta ou a tecla GOTO

» Se quiser alterar o valor, prima a softkey

0.000000000  TEPO DE FRESAGEM
0.000000000 AT

Fu

PaGIMA [ wacon || vIsuaLIz

curo
ACTUAL AcTUAL [l o o8 as

; [B¥execucac continua e EProgramar ;
EDITAR ACTUAL, introduza o novo valor e remsre — D
: e P ————
confirme com a tecla ENT e — - A
» Se ndo quiser alterar o valor, prima a softkey P i S —
VALOR ACTUAL ou termine o didlogo com a tecla o o ST T i

END

Quando pretender controlar ou alterar pardmetros

locais, globais ou de string, prima a softkey e 3

MOSTRAR PARAMETRO Q QL QR QS. O comando s — PR
apresenta entdo o respetivo tipo de parametro. As fungdes 5 <io.con <0.000

anteriormente descritas também se aplicam. - AECR AT RN R —
Enquanto o comando executa um programa NC, ndo T A

¢ possivel alterar variaveis através da janela Lista
de parametros Q. O comando permite alteragdes
exclusivamente durante uma execugao de programa
interrompida ou cancelada.

O comando indica o estado necessario depois de concluir
a execugao de um bloco NC, p. ex., em Execucao passo a
passo.

Nao é possivel editar os parametros Q e QS seguintes na
janela Lista de parametros Q;

m [ntervalo da varidvel entre 100 e 199, devido a ameaga
de sobreposi¢des com fungdes especiais do comando

B |[ntervalo da varidvel entre 1200 e 1399, devido a
ameaga de sobreposi¢cdes com fungdes especificas do
fabricante da maquina

O comando utiliza todos 0s parametros com comentarios
visiveis dentro de ciclos ou como parametros de
transferéncia.
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E possivel ver os parametros Q também na visualizacdo de estado
adicional em todos os modos de funcionamento (com excegdo do
modo de funcionamento Programar).

> Se necessario, interromper a execugdo do programa (p. ex.,
premindo a tecla NC-STOP e a softkey STOP INTERNO) ou parar
o teste de programa

» Chamar barra de softkeys para a divisdo do ecra

o

PROGRANA > Selecionar a representacdo no ecra com

EsTADO visualizagdo de estado adicional

> 0O comando mostra na metade direita do ecré o
formulario de estado Resumao.

» Prima a softkey ESTADO PARAM. Q.
Lisa » Prima a softkey LISTA Q.
PARAMET .
a > 0 comando abre uma janela sobreposta.

» Para cada tipo de parametro (Q, QL, QR, QS),
defina os nUmeros de parémetro que deseja
controlar. Os parametros Q individuais separam-
se por uma virgula, enquanto os parametros Q
consecutivos s&o agrupados por um trago de
unido, p. ex., 1,3,200-208. O campo de introdugéo
por tipo de pardmetro compreende 132 carateres

A indicacdo no separador QPARA contém sempre oito
casas decimais. O comando mostra o resultado de

Q1 = COS 89.999, p. ex., como 0.00001745. Valores muito
altos e muito baixos séo indicados pelo comando em
escrita exponencial. 0 comando mostra o resultado de

Q1 = COS 89.999 * 0.001 como +1.74532925e-08, sendo
gue e-08 corresponde ao fator 108
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Interromper, parar ou cancelar maquinagem

Pode-se parar a execugéo do programa de diferentes maneiras:

= |nterromper a execucdo do programa, p. ex., através da fungdo
auxiliar MO

® Parar a execugdo do programa, p. ex., mediante a tecla NC-Stop

m Cancelar a execugdo do programa, p. ex., com a tecla NC-Stop
associada a softkey STOP INTERNO

® Terminar a execucdo do programa, p. ex., com as fungdes
auxiliares M2 ou M30

0O comando mostra o estado atual da execugéo do programa na
visualizagdo de estado.

Mais informagodes: "Visualizagdo de estado geral", Pagina 70

Diferentemente do estado parado, a execugao do programa
interrompida ou cancelada (terminada) permite, entre outras coisas,
as seguintes acoes do utilizador:

m  Selecionar modo de funcionamento

= Verificar e, se necessario, alterar parametros Q através da fungao
Q INFO

m Alterar opcionalmente a definigdo da interrupgao programada
com M1

m Alterar a definicdo do salto de blocos NC programado com /

Ocorrendo erros importantes, o0 comando interrompe
automaticamente a execugao do programa, p. €x., numa
chamada de ciclo com o mandril parado.

Testar e executar | Execu¢ao do programa
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Interrupgdes comandadas pelo programa

Pode determinar as interrupgdes diretamente no programa NC. O
comando interrompe a execugdo do programa no bloco NC que
contenha uma das seguintes introdugdes:

® paragem programada PARAR (com e sem funcao auxiliar)
® paragem programada MO
B paragem condicional M1

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

Devido a determindas interagdes manuais, 0 comando perde

as informagdes de programa com efeito modal e, desse modo,
a chamada referéncia de contexto. Depois de se perder a
referéncia de contexto, podem ocorrer movimentos inesperados
e indesejados. Durante a maquinagem seguinte, existe perigo de
colisao!

> Omitir as interacdes seguintes:
= Movimento do cursor para outro bloco NC
® [nstrugao de salto GOTO para outro bloco NC
® Edicdo de um bloco NC
m  Alteragdo de valores de varidveis com a softkey Q INFO
® Troca de modo de funcionamento

> Restaurar a referéncia de contexto repetindo os blocos NC
necessarios
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Interrupg¢ao manual do programa

Enquanto um programa NC é executado no modo de funcionamento
Execucao continua, selecione o0 modo de funcionamento Execucao
passo a passo. O comando interrompe a maquinagem depois de
concluir o passo de maquinagem atual.

Cancelar a maquinagem
Tﬁl » Premir a tecla NC-Stop
— > 0 comando nao termina o bloco NC atual.

> 0 comando apresenta na visualizagao de estado
o simbolo do estado parado.

> Nao sdo possiveis intervengdes como, p. ex., uma
troca de modo de funcionamento.

> E possivel continuar o programa com a tecla
NC-Start.

» Premir a softkey STOP INTERNO

STOP
INTERNO

% > 0 comando apresenta na visualizagdo de estado
o simbolo da interrupgdo de programa.

> 0 comando apresenta na visualizagdo de estado
o o simbolo do estado terminado, inativo.

> S&o novamente possiveis intervengdes como,
p. ex., uma troca de modo de funcionamento.

Corregoes durante a execugao do programa

Aplicacao

Durante a execugao do programa, pode aceder as tabelas de
correcao programadas e a tabela de pontos zero ativa. Também
pode efetuar alteragdes nestas tabelas. Os dados modificados sé
atuam apds uma nova ativagao da corregao.

Descrigao das fungoes

Uma tabela de pontos zero € ativada com a fungao SEL TABLE
dentro de um programa NC. A tabela de pontos zero permanece
ativa até se selecionar uma nova.

Mais informagdes: Manual do Utilizador Programagao Klartext

O comando mostra as informacdes seguintes no separador TRANS
da visualizagao de estado adicional:

® Nome e caminho da tabela de pontos zero ativa
= Numero do ponto zero ativo

= Comentario a partir da coluna DOC do nimero do ponto zero
ativo

As tabelas de correcdes sao ativadas com a fungéo SEL CORR-
TABLE no programa NC.

Mais informagdes: Manual do Utilizador Programagao Klartext
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Ativar tabelas manualmente

o Caso se trabalhe sem SEL TABLE, é necessario ativar a
tabela de pontos zero ou tabela de corregbes desejada
no modo de funcionamento Execucao passo a passo ou
Execucao continua.

Para ativar uma tabela no modo de funcionamento Execucao
continua, proceda da seguinte forma:

» Mudar para o modo de funcionamento Execucao
continua
» Premir a tecla PGM MGT

» Selecionar a tabela desejada

> 0 comando ativa a tabela para a execugéo do
programa e marca o ficheiro com o estado M.

Editar a tabela de correcoes na execugao do programa

Para editar uma tabela de corregdes na execugéo do programa,
proceda da seguinte forma:

SELEGT ‘ » Premir a softkey ABRIR CORRECAO

COMPENS .
TABLES

» Premir a softkey da tabela desejada, p. ex.,
TAB. P°.ZEROS

0O comando abre a tabela de pontos zero ativa.
Colocar a softkey EDITAR em ON

Selecionar o valor desejado

Alterar o valor

TAB.

P2 .ZEROS

vV vy VvVy

Os dados modificados s6 atuam apds uma nova ativagao
da correcéao.

Aceitar a posicao real na tabela de pontos zero

Na tabela de pontos zero, com a ajuda da tecla
ACEITAR POSICAO REAL, ¢ possivel aceitar a posi¢éo atual da
ferramenta no eixo respetivo.

Para aceitar a posigao real da ferramenta na tabela de pontos zero,
proceda da seguinte forma:

» Colocar a softkey EDITAR em ON
Selecionar o valor desejado
Premir a tecla ACEITAR POSICAO REAL

0O comando assume a posicao real no eixo
selecionado.

v v Vv

Depois de ter alterado um valor numa tabela de pontos
zero, tem que memorizar as alteragdes com a tecla ENT.
Caso contrario, as alteragdes podem nao ser consideradas
na maquinagem de um programa NC.

Caso se altere um ponto zero, esta alteragao so fica ativa
com uma nova chamada do ciclo 7 ou TRANS DATUM.
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Deslocar os eixos da maquina durante uma interrupgao

Durante uma interrupgéo da execugdo do programa, 0s eixos podem [Bizcuce continua > Epreorarey | -
ser deslocados manualmente. Se, no momento da interrupgao, a e T e r— e
fungdo Inclinar plano de trabalho (opg&o #8) estiver ativa, ficara a : 2w 0T S
disposigao a softkey ROT 3D.

O menu ROT 3D permite escolher de entre as fungbes seguintes:

+120.0000 " +28.0000

» e

Softkey  Simbo- Funcao
lo de
visuali-
zacao de
estado
Nenhum  Pode deslocar os eixos no sistema de
. ‘ simbolo  coordenadas da maquina M-CS.

Mais informagoes: "Sistema de coordena-
das da maquina M-CS", Pagina 125

w-cs Pode deslocar os eixos no sistema de

> ' coordenadas da peca de trabalho W-CS.
Mais informagdes: 'Sistema de coordena-
das da pega de trabalho W-CS", Pagina 129

wPL-cs @ Pode deslocar os eixos no sistema de
& coordenadas do plano de maquinagem
WPL-CS.

Mais informagoes: "Sistema de coorde-
nadas do plano de maquinagem WPL-CS',
Pagina 131

T-C8 ] Pode deslocar os eixos no sistema de
® - coordenadas da ferramenta T-CS.
O comando blogueia 0s outros eixos.

Mais informagoes: "Sistema de coordena-
das da ferramenta T-CS", Pagina 134

[

PG activo THC:\nc_progh..\_Stempel_stamp.n

+0.000 ©FF]  on
+0.000

Fominin  Jovr oo Juflis

Consulte o manual da sua maquina!

A fungéo de deslocacao na direcao do eixo da ferramenta é
ativada pelo fabricante da maquina.

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

Durante uma interrupgéo da execugéo do programa, 0S eixos
podem ser deslocados manualmente, p. ex., para retirar de um
furo com o plano de maquinagem inclinado. Em caso de ajuste
incorreto da ROT 3D, existe perigo de coliséo!

» De preferéncia, utilizar a fungédo T-CS
> Usar um avancgo reduzido

Alterar o ponto de referéncia durante uma interrupgao

Se o ponto de referéncia ativo for alterado durante uma interrupgao,
a reentrada na execugao do programa so é possivel com GOTO ou
com processo a partir de um bloco na posigéo de interrupgao.
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Exemplo: Retirar o mandril depois de uma rotura de ferramenta.
> Interromper a maquinagem

» Desbloquear as teclas de direcdo dos eixos: premir a softkey
OPERACAO MANUAL

» Deslocar os eixos da maquina com as teclas de direcdo dos
eixos

@ Consulte o manual da sua maquina!

Em algumas maquinas, depois de se premir a softkey
OPERACAO MANUAL, é necessario pressionar a tecla
NC-Start para desbloquear as teclas de dire¢cdo dos eixos.

Continuar a execugao do programa apos uma interrupgao
Em caso de interrupgao da execugao do programa, o comando
guarda:

m aferramenta chamada em ultimo lugar

m as convers®es de coordenadas ativas (p. ex., deslocagdo do
ponto zero, rotagéo, espelhamento)

® as coordenadas do Ultimo ponto central do circulo definido

Os dados memorizados sao utilizados para a reentrada no contorno

depois da deslocagdo manual dos eixos da maquina durante uma
interrupgéo (softkey IR A POSICAO).

o Instrucdes de operagao:
®  Os dados guardados permanecem ativos até ao
restauro, p. ex., por uma selegao de programa.

B Apds uma interrupcao de programa por meio da
softkey STOP INTERNO, a maquinagem deve realizar-
se no inicio do programa ou através da fungéo
AVANCE BLOQUE.

B No caso de interrupgdes de programa dentro de
uma repeticao parcial do programa ou dentro de
subprogramas, sera necessario reentrar na posigao
onde se interrompeu o programa com a fungao
AVANCE BLOQUE.

= Nos ciclos de maquinagem, o processo de bloco
efetua-se sempre no inicio do ciclo. Se a execugéo
do programa € interrompida durante um ciclo de
maquinagem, apds um processo de bloco, 0 comando
repete passos de maquinagem que ja ai tenham sido
executados.

Continuar a execucgao do programa com a tecla NC-Start

Depois de uma interrupgéo, € possivel continuar a execugéo do
programa com a tecla NC-Start sempre que se tenha parado o
programa NC de uma das seguintes formas:

® Tecla NC-Stopp pressionada
B |nterrup¢do programada
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Continuar a execugao do programa depois de um erro
Com mensagem de erro apagavel:

» Eliminar a causa do erro

» Apagar a mensagem de erro do ecra: premir a tecla CE

» Arrancar de novo ou continuar a execugéo do programa no
mesmo lugar onde foi interrompido

Retirar apos corte de corrente

@E_nezg;a interrompida Birrogramax e

Consulte 0 manual da sua maquina!

0 modo de funcionamento Retirar é configurado e ativado
pelo fabricante da maquina.

Com o modo de funcionamento Retirar, pode retirar a ferramenta
ap6s um corte de corrente.

Caso se tenha ativado um limite de avanco antes do corte de
corrente, entdo aquele continua ativo. O limite de avango pode ser
desativado através da softkey SUPRIMIR AVANCO.

O modo de funcionamento Retirar pode ser selecionado nos
estados seguintes:

o o
= lnterrupgéo de corrente @Retuaua Manual Brrogramax PHAT
® Falta tensdo de comando para os relés ' -
® Passar os pontos de referéncia “ 4

0 modo de funcionamento Retirar oferece os seguintes modos de e e R il |
- Kinvmatic (oo —
deslocacao: i —

Modo FUnQéO i T —

Eixos da maquina  Movimentos de todos 0s eixos no sistema de 3
coordenadas da maquina G

+0.000 G

[ oo
Sistemainclinado  Movimentos de todos os eixos no sistema de a0 e
Modo: o |1 o Bss Edeminin.Jlove 1008 W sio

coordenadas ativo e e *
R s ' ore l‘ wercun || TR | saones

Parametros atuantes: Posicdo dos eixos

basculantes

Brrogramar 328

Eixo da ferramenta Movimentos do eixo da ferramenta no siste-
ma de coordenadas ativo —

Rosca Movimentos do eixo da ferramenta no siste- /ﬁ PEr==

ma de coordenadas ativo com movimento de
compensagdo do mandril hid);,

Parametros atuantes: Passo de rosca e
direcdo de rotagao e

Se a fungdo Inclinar plano de trabalho (opgao #8) estiver a -10.000
ativada no comando, o modo de deslocacao sistema ===
inclinado também estara a disposicao.

0O comando pré-seleciona o modo de deslocagao e os parametros
correspondentes automaticamente. Se o modo de deslocagéo ou
0s parametros nao tiverem sido corretamente pré-selecionados, é
possivel ajusta-los manualmente.
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AVISO

Atencao, perigo para a ferramenta e a pega de trabalho!

Um corte de corrente durante a maquinagem pode provocar

uma desaceleragdo ou travagem descontrolada dos eixos. Além
disso, se a ferramenta estava em acdo antes do corte de corrente,
podera ndo ser possivel referenciar os eixos apos um novo
arrangue do comando. Para eixos nao referenciados, o comando
aplica os valores de eixo memorizados em Ultimo lugar como
posicdo atual, que pode diferir da posigao efetiva. Dessa maneira,
0s movimentos de deslocagao subsequentes ndo coincidem com
0s movimentos antes do corte de corrente. Se a ferramenta ainda
estiver em agéo durante os movimentos de deslocagao, podem
ocorrer danos na ferramenta e na peca de trabalho devido as
tensdes.

> Usar um avancgo reduzido

» Com eixos ndo referenciados, ter em mente que a supervisdo
da margem de deslocagéo néo esta disponivel.

Exemplo

A corrente falhou enquanto um ciclo de corte de rosca estava a ser

processado no plano de maquinagem inclinado. E necessario retirar

a broca de roscagem:

> Ligar a tensao de alimentagdo do comando e da maquina

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

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

» Ativar o modo de funcionamento Retirar: premir

a softkey RETIRAR

> 0 comando mostra a mensagem Retirada
selecionada

Confirmar corte de corrente: premir a tecla CE
> 0 comando compila o programa PLC.

@ > Ligar a tensdo de comando

> 0 comando testa o funcionamento da Paragem
de Emergéncia. Se pelo menos um eixo nao
estiver referenciado, sera necessario comparar
os valores de posigdo mostrados com os valores
efetivos dos eixos e confirmar a coincidéncia; se
necessario, continuar com o didlogo.

ﬂ
m
v
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» Verificar o modo de deslocagéo pré-selecionado: eventualmente,
selecionar ROSCADO

> Verificar o modo de deslocagéo pré-selecionado: eventualmente,
introduzir o passo de rosca

» Verificar a direcdo de rotagdo pré-selecionada: eventualmente,
selecionar a diregdo de rotacao da rosca.
Rosca a direita: o mandril roda em sentido horario ao entrar
na pega de trabalho, em sentido anti-horario ao sair Rosca a
esquerda: o mandril roda em sentido horario ao entrar na pega de
trabalho, em sentido anti-horario ao sair

> Ativar Retirar: premir a softkey RETIRAR
RETIRAR

> Retirar: retirar a ferramenta com as teclas de direcdo dos eixos
ou com o volante eletronico
Tecla de eixo Z+: Sair da peca de trabalho
Tecla de eixo Z-: Entrar na peca de trabalho

> Sair de retirar: regressar ao nivel de softkey
original

E— » Terminar o modo de funcionamento Retirar :
RETIRAR premir a softkey TERMINAR RETIRAR

> 0 comando verifica se 0 modo de funcionamento
Retirar pode ser terminado; se necessario,
continuar com o didlogo.

> Responder a pergunta de seguranga: caso a ferramenta néo
tenha sido retirada corretamente, premir a softkey NAO. Caso a
ferramenta tenha sido retirada corretamente, premir a softkey
SIM.

> 0 comando oculta o didlogo Retirada selecionada

> Inicializar a maquina: se necessario, passar sobre os pontos de
referéncia

> Estabelecer o estado da maquina desejado: se necessario,
restaurar o plano de maquinagem inclinado
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En