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Tipo de TNC, software e funcoes

Este manual descreve as funcdes disponiveis nos TNCs a partir dos
numeros de software de NC que a seguir se apresentam.

Tipo de TNC N.° de software de NC
iTNC 530 340 422-04
iTNC 530 E 340 423-04
iTNC 530 340 480-04
iTNC 530 E 340 481-04

A letra E caracteriza a versao de exportacdo do TNC. Para as versoes
de exportagdo do TNC, é valida a seguinte restricao:

Movimentos lineares simultdneos até 4 eixos

O fabricante da maquina adapta a respectiva maquina a capacidade Util
do TNC por meio de parametros de maquina. Por isso, neste manual
descrevem-se também fungdes que nao estdo disponiveis em todos
os TNCs.

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

Medicao de ferramentas com o apalpador TT

Contacte o fabricante da maquina para ficar a conhecer exactamente
todas as fungbes da sua maquina

Muitos fabricantes de maquinas e a HEIDENHAIN oferecem cursos de
programagcao para os TNCs. Recomenda-se a participacao nestes

cursos, para se ficar a conhecer de forma intensiva as funcdes do TNC.

@ Manual do Utilizador:

Todas as fungdes do TNC, que ndo estdo em ligagdo com
o apalpador, encontram-se descritas no Manual do
Utilizador do iTNC 530. Dirija-se a HEIDENHAIN se
necessitar deste manual.

Local de utilizagao previsto

O TNC corresponde a Classe A segundo EN 55022 e destina-se
principalmente para funcionamento em ambientes industriais.
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Novas funcoes referentes as versoes anteriores
340 420-xx/340 421-xx

Memorizacdo da rotacdo bésica activada na tabela de preset (ver
"Armazenar a rotacao bdasica na tabela preset" na pagina 30)

Escrever valores de medicdo numa tabela de preset (ver "Escrever
valores de medicao provenientes dos ciclos de apalpagao na tabela
de preset" na pagina 25)

Novo ciclo 419 para a memorizagao de um ponto de referéncia
individual num eixo seleccionavel (ver "PONTO DE REFERENCIA
EIXO INDIVIDAL (ciclo de apalpagao 419, DIN/ISO: G419)" na péagina
85)

O ciclo 3 foi ampliado com a possibilidade de introdugdo de um
caminho de retrocesso MB e a possibilidade de seleccaionar em que
coordenadas se pretende colocar o resultado da medicéo (ver
"MEDIR (ciclo de apalpacao 3)" na pagina 129)

Como opgao, o ciclo 403 coloca um eixo rotativo em 0, na tabela de
preset ou na tabela de pontos zero activada. Além disso, pode
introduzir-se um angulo em que se pretende alinhar (ver
"Compensar ROTACAO BASICA por meio dum eixo rotativo (ciclo
do apalpador 403, DIN/ISO: G403)" na pagina 48)

O ciclo 9 executa uma calibragao de longitude automética. (ver
"CALIBRACAQO TS LONGITUDE (ciclo de apalpacao 9)" na pagina
128)

Os ciclos para a memorizacdo do ponto zero 410, 411, 412, 413,
414, 415, 416 e 418 foram ampliados, mas de forma a também
agora o ponto de referéncia poder ser memorizado, como opgéo, no
eixo do apalpador (ver "PONTO REF RECTANGULO INTERIOR (ciclo
de apalpacao 410, DIN/ISO: G410)" na pagina 59)



Funcoes modificadas referentes as versoes
anteriores 340 420-xx/340 421-xx

Novo parametro de introdugao para a memorizagdo do ponto de
referéncia obtido, nos ciclos para a memorizagdo automatica do
ponto de referéncia (ver "Memorizar o ponto de referéncia calculado”
na péagina 58)

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Com o langamento do software 340 422-01 e 340 423-01,
ou 340 480-01 e 340 481-01, foi de novo introduzida a
fungdo tabela de preset. Tenha em atencéo as
modificagdes daf resultantes, em conjunto com os ciclos
de apalpagao para a memorizacdo do ponto de referéncia.

Escrever valores de medicdao numa tabela de pontos zero (ver
"Escrever valores de medicdo provenientes dos ciclos de apalpacao
numa tabela de pontos zero" na pagina 24)

Ciclo 403 alargado com a possibilidade de anular o eixo rotativo apos
a opera(;ao de alinhamento (ver "Compensar ROTACAO BASICA por
meio dum eixo rotativo (ciclo do apalpador 403, DIN/ISO: G403)" na
pagina 48)

Ciclos 400, 401 e 402 alargados com a possibilidade de escrever a
rotagao béasica obtida, na tabela de preset (ver "ROTACAO BASICA
(Ciclo de apalpagéo 400, DIN/ISO: G400)" na pagina 41), (ver
"ROTACAO BASICA por meio de dois furos (ciclo de apalpador 401,
DIN/ISO: G401)" na pagina 43) e (ver "ROTACAO BASICA por meio
de duas ilhas (ciclo de apalpacao 402, DIN/ISO: G402)" na pagina 45)
Foi modificada a memorizacdo do ponto de referéncia com ciclos de
apalpacdo manuais. Em vez da tecla ENT o ponto de referéncia tem
agora que ser memorizado com softkey (ver "Memorizar o ponto de
referéncia num eixo qualquer (ver figura a direita)' na pagina 31)
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Descricoes novas/modificadas neste manual

Empreendida a descricdo dos dados de introducdo necessarios na
tabela de ferramentas para a medicao de ferramenta automatica (ver
"Introducdes na tabela de ferramentas TOOL.T" na pagina 136)
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1.1 Generalidades sobre os ciclos
de apalpacao

O fabricante da maquina deve preparar o TNC para se
utilizar apalpadores 3D

i

Se vocé efectuar medicdes durante a execugéo do
programa, tenha atengdo a que os dados da ferrta.
(longitude, raio) possam ser utilizados a partir dos dados
calibrados ou a partir da tltima frase TOOL CALL (seleccao
com MP7411).

iy

Funcionamento

Quando o TNC executa um ciclo de apalpacéo, o apalpador 3D
desloca-se paralelamente aos eixos sobre a peca (também com
rotacdo bésica activada e com plano de maquinagao inclinado). O
fabricante da maquina determina o avanco de apalpagdo num
paréametro de maquina (ver "Antes de trabalhar com ciclos de
apalpacédo" mais adiante neste capitulo).

Se a haste de apalpacao tocar na peca,

o apalpador 3D emite um sinal para o TNC:as coordenadas da
posicao apalpada sdo memorizadas

o apalpador 3D péra e
regressa em avanco rapido para a posicao de partida do processo de
apalpacéo

Se a haste de apalpacéo nao se desviar ao longo de um percurso
determinado, o TNC emite o respectivo aviso de erro (caminho:
MP6130).

1.1 Generalidades sobre os ciclos de apalpacao
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Ciclos de apalpacao nos modos de
funcionamento manual e volante electrdnico

Nos modos de funcionamento manual e volante electrénico, o TNC
pde a disposicao ciclos de apalpacdo, com os quais vocé pode fazer o
seguinte:

calibrar o apalpador

compensar a inclinagao da peca
memorizar pontos de referéncia

Ciclos de apalpacao para o funcionamento
automatico

Além dos ciclos de apalpacao, que vocé utiliza nos modos de
funcionamento manual e volante electrénico, no funcionamento
automéatico o TNC pbe a disposicdo uma grande variedade de ciclos
para as mais diferentes aplicacdes:

Calibrar o apalpador digital (Capitulo 3)
Compensar a inclinagao da peca (Capitulo 3)
Memorizar pontos de referéncia (Capitulo 3)
Controlo automético da peca (Capitulo 3)
Medicao automatica da peca (Capitulo 4)

Vocé programa os ciclos de apalpacdo no modo de funcionamento
Memorizacdo/Edicdo do Programa com a tecla TOUCH PROBE.
Utilizar ciclos de apalpacdo com numeros a partir de 400, assim como
ciclos mais novos de maquinacgao e parametros Q como pardametros
de transmisséo. O pardametros com funcéo igual, de que o TNC precisa
em diferentes ciclos, tém sempre o mesmo numero: p.ex. Q260 é
sempre a Altura Segura, Q261 é sempre a altura de medigao, etc.

Para simplificar a programacéo, durante a definicdo de ciclo o TNC
visualiza uma imagem auxiliar. Nessa imagem aukxiliar, esta iluminado
0 parametro que vocé deve introduzir (ver figura a direita).

HEIDENHAIN iTNC 530

Modo operacao
mant

ual

Edicao de programa
Altura medida eixo do apalpador?

BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL GALL 1 Z S5000

L Z+100 RO FMAX

L %-20 Y+30 RO FMAX M3

TCH PROBE 403 ROT SOBRE EIXD GIRO
0263-+0 1. PONTO NO EIXO 1
0264=+ 1. PONTO NO EIXO 2
0265=+ 2. PONTO DO 1. EIXO

Qz72=+

o
o

0266=+0 52z. PONTO DO 2. EIXO
3 JEIXO DE MEDICAD
1

0267=+ JDIRECAD DESLOGAMENTO

£ N FLTURA MEDIDA

0320-+0

SDISTANCIA SEGURANCA

0260-+100 SALTURA DE SEGURANCA >
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1.1 Generalidades sobre os ciclos de apalpacao

Definir o ciclo de apalpagao no modo de funcionamento

Memorizacao/Edicao

A régua de sotkeys visualiza — reunidas em grupos —
PROBE

todas as fungbes disponiveis do apalpador

: Seleccionar o grupo do ciclo de apalpacéo, p.ex.
‘\% Memorizacao do Ponto de Referéncia. Os ciclos de
digitalizacao e os ciclos para medigao automatica da

ferramenta sé estédo disponiveis se a sua maquina

estiver preparada para isso

at0 Seleccionar o ciclo, p.ex. memorizagdo do ponto de
i referéncia centro de caixa. O TNC abre um dialogo e

pede todos os valores de introducdo; ao mesmo

tempo, o TNC acende um gréafico na metade direita do

ecra, onde estéa iluminado por tras o parémetro a

introduzir

Introduza todos os pardametros pedidos pelo TNC e
termine cada introdugéo com tecla ENT

O TNC termina o didlogo depois de vocé introduzir

todos os dados necessarios

Grupo de ciclos de medicao

Softkey

Ciclos para o registo automatico e compensagao da
posicao inclinada duma peca

Ad

Ciclos para a memorizagdo automatica do ponto de
referéncia

@

Ciclos para o controlo automatico da peca

ey

Ciclo automatico de calibragao

CICLOS
ESPECIAIS

Ciclos para a medicao automatica da ferramenta
(disponibilizado pelo fabricante da méaquina)

3
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Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 410 PONTO REF RECTANG INTERIOR

Q321=+50
0322=+50
0323=60
0324=20
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

sCENTRO 1° EIXO
;CENTRO 2° EIXO

s LONGITUDE LADO 1

sLONGITUDE LADO 2

sALTURA DE MEDICAO
sDISTANCIA DE SEGURANCA
sALTURA SEGURA

sDESLOCAR A ALTURA SEGURANCA
sN°. NA TABELA

;PONTO REF

;PONTO REF

sTRANSFERENCIA VALOR MEDICAO
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1.2 Antes de trabalhar com ciclos
do apalpador!

Para poder utilizar o maior nimero possivel de operacdes de medicéo,
através de parametros da maquina, vocé dispde de possibilidades de
ajuste que determinam o comportamento basico de todos os ciclos de
apalpacao:

Percurso maximo até ao ponto de apalpacao:
MP6130

Se a haste de apalpacédo nao for deflectida no caminho determinado
em MP6130, o TNC emite um aviso de erro.

Distancia de seguranca para o ponto de
apalpacao: MP6140

Em MP6140, vocé determina a que distancia é que o TNC deve
posicionar previamente o apalpador em relagéo ao ponto de apalpacédo
definido — ou calculado pelo ciclo . Quanto mais pequeno introduzir
este valor, com maior precisdo terd que definir as posicoes de
apalpacdo. Em muitos ciclos de apalpacéo, vocé pode adicionalmente
definir uma distancia de seguranca, que funciona adicionalmente ao
parametro de maquina 6140.

Orientar o apalpador de infravermelhos no
sentido de apalpacao programado: MIP6165

Para aumentar a precisao de medicao, vocé pode conseguir por meio
de MP 6165 = 1, que um apalpador de infravermelhos oriente no
sentido de apalpagao programado, antes de cada processo de
apalpacdo. Assim, a haste de apalpacéo é deflectida sempre no
mesmo sentido.

Medicao multipla: MP6170

Para aumentar a seguranca de medicdo, o TNC pode executar
sucessivamente cada processo de apalpagao até trés vezes. Se os
valores de posicdo medidos se desviarem demasiado entre si, o TNC
emite um aviso de erro (valor limite determinado em MP6171). Com a
medicdo multipla, vocé pode, se necessario, determinar eventuais
erros de medicao que surgem p.ex. devido a sujidade.

Se os valores de medicéo se situarem na margem de confianca, o TNC
memoriza o valor médio a partir das posigoes registadas.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.2 Antes de trabalhar com ciclos do apalpador!

Margem de confianca para medicao multipla:
MP6171

Quando executar uma medicdo multipla, coloque o valor em MP6171
que pode desviar entre si os valores de medicdo. Se a diferenca dos
valores de medicdo exceder o valor em MP6171, o TNC emite um
aviso de erro.

Apalpador digital, avanco de apalpacao: MIP6120

Em MP6120 vocé determina o avango com que o TNC deve
aproximar-se da peca para apalpacao.

Apalpador digital, marcha rapida para
posicionamento prévio: MP6150

Em MP6150 vocé determina o avanco com que o TNC pré-posiciona
o apalpador, ou entre pontos de medicao, respectivamente.

18
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Executar ciclos de apalpacao

Todos os ciclos de apalpacao sdo activados em DEF. O TNC executa
o ciclo automaticamente, quando na execugao do programa a
definicéo de ciclo for executada pelo TNC.

=y

Verifigue se no inicio do ciclo os dados de correcgdo
(longitude, raio) relativos aos dados de calibracao ou da
Ultima frase TOOL CALL estdo ectivados (selecgdo com
MP7411, ver Manual do Utilizador do iTNC 530,
"Parametros Gerais do Utilizador").

Vocé também deve executar os ciclos de apalpagao de
410 a 419 quando estiver activada a rotacao basica. Mas
tenha atencao que o angulo da rotacéao basica nao se
modifique mais, quando depois do ciclo de medicdo vocé
trabalhar com o ciclo 7 Deslocagao do ponto zero a partir
da tabela de pontos zero.

Os ciclos de apalpagdo com um ndmero superior a 400 posicionam
previamente o apalpador, segundo uma légica de posicionamento:

Se a coordenada actual do pélo sul da haste de apalpagdo for menor
do que a coordenada da Altura Segura (definida no ciclo), o TNC
primeiro faz recuar o apalpador no eixo deste na altura Segura e a
seguir posiciona-o no plano de maquinacéo para o primeiro ponto de
apalpacéao

Se a coordenada actual do pélo sul da haste de apalpacgao for maior
do que a coordenada da Altura Segura, o TNC primeiro posiciona o
apalpador no plano de maquinacéao no primeiro ponto de apalpacao
€ a seguir no eixo do apalpador directamente na altura de medicdo

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ciclos de apalpacao nos
modos de funcionamento
manual e volante electronico




2.1 Introducao

2.1 Introducao

Resumo

No modo de funcionamento manual, estdo a disposigao os seguintes
ciclos de apalpacao:

Funcao Softkey
Calibrar a longitude efectiva o
Calibrar o raio efectivo L. ®
Determinar a rotacdo basica sobre uma recta saLPanon
Memorizagcdo do ponto de referéncia num eixo serrAooR
seleccionavel P
Memorizar uma esquina como ponto de referéncia APALPADOR
Memorizar o ponto central do circulo como ponto de APALPADOR
referéncia
Determinar a rotacédo bésica sobre dois furos/ilhas -
circulares [
Memorizar o ponto de referéncia sobre quatro furos/ APALPADOR
ilhas circulares - -}

Memorizar o ponto central do circulo sobre trés furos/  [aeaceanor
ilhas PPy cc

Seleccionar ciclo de apalpacao

Seleccionar modo de funcionamento manual ou volante electrénico

[E— Seleccionar funcdes de apalpacédo: premir a softkey
APALPADOR FUNCAO APALPACAO. O TNC visualiza outras
softkeys: ver o quadro em cima

eeLPa0OR Seleccionar o ciclo de apalpacdo: premir p.ex. a
softkey PROVAR ROTACAOQ. O TNC visualiza no ecra
o respectivo menu
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Registar os valores de medicao provenientes dos
ciclos de apalpacao

@ O fabricante da maquina devera preparar o TNC para esta
fungao. Consulte o manual da méquina!

Depois de realizar um ciclo de apalpagao qualquer, o TNC visualiza a
softkey IMPRIMIR. Se vocé activar esta softkey, o TNC regista os
valores actuais do ciclo de apalpacédo activado. Com a fungéo
IMPRIMIR do menu de conexao de dados externos, (ver capitulo "12
Funcoes MOD, Configurar a conexao de dados), vocé determina se o
TNC:

deve emitir os resultados da medicao
se os resultados da medicao se memorizam no disco duro do TNC
se os resultados da medicdo se memorizam num PC

Se vocé memorizar 0s resultados da medicdo, o TNC determina o
ficheiro ASCII % TCHPRNT.A. Se vocé nao tiver determinado nenhum
caminho nem nenhuma conexao no menu de configuracdo de
conexdes, o TNC memoriza o ficheiro % TCHPRNT no directério
principal TNC: .\

% Se vocé premir a softkey IMPRIMIR, o ficheiro
%TCHPRNT.A nao pode ser seleccionado no modo de
funcionamento
Memorizagéo/Edigao do programa. Caso contrario, o TNC
emite um aviso de erro.

O TNC escreve os valores de medicdo exclusivamente no
ficheiro % TCHPRNT.A. Se vocé executar, uns apés
outros, varios ciclos de apalpagao, e se quiser memorizar
0s respectivos valores de medicéo, tem que guardar o
conteudo do ficheiro % TCHPRNT.A entre os ciclos do
apalpador enquanto os copia ou lhes da um novo nome.

O fabricante da méquina determina o formato e o
contelido do ficheiro % TCHPRNT.
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Escrever valores de medicao provenientes dos
ciclos de apalpacao numa tabela de pontos zero

@ Esta funcdo sé é actuante se no seu TNC vocé tiver
activadas tabelas de pontos zero (Bit 3 no parametro de
maquina 7224.0 =0)

Utilize esta funcéo se quiser armazenar valores de
medicdo no sistema de coordenadas da peca. Se quiser
armazenar valores de medicao no sistema de coordenadas
fixo da maquina (coordenadas REF), utilize a softkey
REGISTO TABELA PRESET (ver "Escrever valores de
medicdo provenientes dos ciclos de apalpagao na tabela
de preset" na pagina 25).

2.1 Introducao

Com a softkey REGISTO TABELA PONTOS ZEROQO, depois da
execucdo dum ciclo qualquer de apalpacdo, o TNC pode escrever os
valores de medicdo numa tabela de pontos zero:

Tenha atencdo que o TNC, na deslocacéo activa de um

@5 ponto zero, refere o valor apalpado sempre ao preset
activado (ou ao ultimo ponto de referéncia memorizado
em modo de funcionamento manual), ainda que na
visualizacdo de posicdo seja calculado a deslocacdo do
ponto zero.

Executar uma fungao qualquer de apalpacao

Introduzir coordenadas do ponto de referéncia nos respectivos
campos de introdugao propostos (depende do ciclo de apalpagao
executado)

Introduzir o nimero do ponto zero no campo de introdugao Nimero
na tabela =

Introduzir o nome da tabela de pontos zero (caminho completo) no
campo de introdugao Tabela de pontos de zero

Premir a softkey REGISTO TABELA PONTOS ZERO. o TNC
memoriza o ponto zero com o numero introduzido, na tabela de
pontos zero indicada
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Escrever valores de medicao provenientes dos
ciclos de apalpacao na tabela de preset

=y

Utilize esta funcéo se quiser armazenar valores de
medicdo no sistema de coordenadas fixo da maquina
(coordenadas REF). Se quiser armazenar valores de
medicao no sistema de coordenadas da pega, utilize a
softkey REGISTO TABELA PONTOS ZERO (ver "Escrever
valores de medicdo provenientes dos ciclos de apalpacao
numa tabela de pontos zero" na pagina 24).

Com a softkey REGISTO TABELA PRESET, depois da execugcédo dum
ciclo qualquer de apalpacdo, o TNC pode escrever os valores de
medicdo numa tabela de preset: Os valores de medicdo ficam
memorizados, referentes ao sistema de coordenadas fixo da maquina
(coordenadas REF). A tabela de preset tem o nome PRESET.PR e esta
aramzenada no directério TNC:\.

&

Tenha atengao que o TNC, na deslocacéo activa de um
ponto zero, refere o valor apalpado sempre ao preset
activado (ou ao Ultimo ponto de referéncia memorizado
em modo de funcionamento manual), ainda que na
visualizacdo de posicédo seja calculado a deslocacdo do
ponto zero.

Executar uma fungao qualquer de apalpagao

Introduzir coordenadas do ponto de referéncia nos respectivos
campos de introducéo propostos (depende do ciclo de apalpacao
executado)

Introduzir o nUmero de preset no campo de introdugao Nimero na

tabela:

Premir a softkey REGISTO TABELA PRESET. O TNC memoriza o
ponto zero com o nimero introduzido, na tabela de preset
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2.2 Calibrar o apalpador digital

igital

Introducao

Vocé devera calibrar o apalpador nos seguintes casos:

Inicio da operagao

Rotura da haste de apalpacéo

Troca da haste de apalpacao

Modificacdo do avanco de apalpacéo

Irregularidades, p.ex. aquecimento da maquina
Na calibracdo, o TNC determina a longitude "actuante" da haste de
apalpacéo e o raio "actuante" da esfera de apalpacao. Para calibrar o

apalpador 3D, coloque um anel de ajuste com altura e raio interno
conhecidos sobre a mesa da maquina.

Calibrar a longitude activa

Fixar o ponto de referéncia no eixo da ferrta de forma a que a mesa
da méaquina tenha o valor: Z=0.

2.2 Calibrar o apalpador d

. Seleccionar a funcao de calibracao para a longitude do
[ S, apalpador: premir a softkey FUNCAO DE
APALPACAO e CAL L. O TNC mostra uma janela de Z A

menu com gquatro campos de introducédo

Introduzir o eixo da ferrta. (tecla do eixo)

Ponto de referéncia: introduzir a altura do anel de
ajuste

Os pontos do menu Raio Activo da Esfera e Longitude 5 X
Activa ndo precisam de qualquer introducao

Deslocar o apalpador sobre a superficie do anel de
ajuste

Se necessario, modificar a direccado de deslocacgao:
seleccionar com softeky ou teclas de setas

Apalpar a superficie: premir a tecla externa START
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Calibrar raio actuante e ajustar desvio central do

apalpador

O eixo do apalpador normalmente ndo coincide exactamente com o
eixo da ferrta. Com a funcéo de calibragéo, ajusta-se com célculo
automatico o desvio entre o eixo do apalpador e o eixo da ferrta.

Com esta fungdo, o TNC roda 180° o apalpador 3D. A rotacédo efectua-
se com uma fungao auxiliar determinada pelo fabricante da maquina,
no paréametro de maquina 6160.

Vocé efectua a medicao do desvio depois de calibrar o raio activo da
esfera de apalpacéo.

Posicionar a esfera de apalpacdo em Funcionamento Manual no
interior do anel de ajuste

cAL R

&a

Seleccionar a fungao de calibracdo para o raio da
esfera de apalpacéo e o desvio do apalpador: premir a
softkey CAL. R

Seleccionar o Eixo da Ferrta, e introduzir o raio do anel
de ajuste

Apalpacgéo: premir 4 vezes a tecla externa START. O
apalpador 3D apalpa, em cada direccéo dos eixos,
uma posicao do interior do anel, e calcula o raio activo
da esfera de apalpacéao

Se quiser acabar agora a funcéo de calibracéo, prima a
softkey FIM

ital

igi

2.2 Calibrar o apalpador d

@ Para se determinar a deslocacao do centro da esfera de
apalpacéo, o TNC tem gue estar preparado pelo fabricante.
Consulte o manual da maquina!

oy Determinar o desvio da esfera de apalpagdo: premir a
<o softkey 180°. O TNC roda 180° o apalpador

Apalpacgéo: premir 4 vezes a tecla externa START. O
apalpador 3D apalpa, em cada direccao dos eixos,
uma posicao do interior do anel, e calcula o desvio do
apalpador
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igital

2.2 Calibrar o apalpador d

Visualizar os valores calibrados

Memorizam-se no TNC a longitude activa, o raio activo e o valor do
desvio do apalpador, tendo-se depois em conta estes valores ao
utilizar o apalpador 3D. Para visualizar os valores memorizados, prima
CAL. L e CAL. R.

Memorizar os valores de calibracao na tabela de ferrtas. TOOL.T
@ Vocé s6 dispbe desta fungéo se tiver memorizado Bit 0 no
parametro de maquina 7411 = 1 (activar dados do
apalpador com TOOL CALL) e se a tabela de ferramentas
TOOL.T estiver activada (Parametro de maguina 7260
diferente de 0).

Quando efectuar medicdes durante a execucdo do programa, vocé
podera com uma TOOL CALL activar os dados de correccao para o
apalpador a partir da tabela de ferrtas. Para memorizar os dados de
calibragem na tabela de ferrtas. TOOL.T, introduza no menu de
calibragem o numero da ferrta (confirmar com ENT) e a seguir prima a
softkey REGISTO R TABELA DE FERRTAS ou REGISTO L TABELA DE
FERRTAS.

Gerir varias frases de dados de calibracao

Para poder usar varias frases dos dados de calibracédo, vocé tem que
memorizar Bit 1 no pardmetro de maquina 7411. Os dados de
calibracéo (longitude, rédio, deslocacao do centro e angulo da
ferramenta) sdo entao por principio memorizados pelo TNC na tabela
de ferramentas TOOL.T com um nimero de ferramenta possivel de se
seleccionar no menu de calibracédo (ver tambéem Manual do Utilizador,
capitulo "5.2 Dados da ferramenta’).

@ Quando quiser utilizar esta funcédo, antes da execucao de

um ciclo do apalpador vocé tem que activar o respectivo

numero de ferramenta com uma chamada da ferramenta,
independentemente de vocé querer executar ciclo de
apalpacdo em funcionamento automatico ou em
funcionamento manual.

Vocé pode ver e mudar os dados de calibragdo no menu de calibragao.
Mas tem que lembrar-se de escrever outra vez as modificagdes na
tabela de ferramentas, enquanto prime a softkey INTRODUCAO -R
TABELA FERRAMENTAS ou INTRODUCAO L TABELA
FERRAMENTAS. O TNC nao regista automaticamente os valores de
calibracéo na tabela!
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2.3 Compensar a posicao inclinada

Introducao

da peca

O TNC compensa uma inclinacéo da peca automaticamente com a

"rotagao basica".

Para isso, o TNC fixa o dngulo de rotacdo sobre o dngulo que forma
uma superficie da pega com o eixo de referéncia angular do plano de
magquinacao. Ver figura a direita.

=y

Para medir a inclinacao da peca, seleccionar sempre a
direccao de apalpacao perpendicular ao eixo de referéncia
angular.

Para calcular correctamente a rotacdo bésica na execucao
do programa, vocé devera programar ambas as
coordenadas do plano de maquinagéo na primeira fase de
deslocagao.

Determinar a rotacao basica

APALPADOR
0T

Seleccionar a fungdo de apalpacéo: premir a softkey
PROVAR ROTACAO

Posicionar o apalpador préximo do primeiro ponto de
apalpacao

Seleccionar a direcgao de apalpacédo perpendicular ao
eixo de referéncia angular: seleccionar o eixo € a
direccdo com uma softkey

Apalpacéo: premir a tecla externa START

Posicionar o apalpador préximo do segundo ponto de
apalpacao

Apalpacéo: premir a tecla externa START. O TNC
determina a rotagao basica e visualiza o0 angulo junto
ao didlogo angulo rotativo =
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da da peca

lina

icao inc

2.3 Compensar a pos

Armazenar a rotacao basica na tabela preset

Depois do processo de apalpacéo, introduzir o nimero de preset no
campo de introducao Niimero na tabela:, onde o TNC deve
armazenar a rotagao bésica actuante

Premir a softkey REGISTO TABELA PRESET , para armazenar a
rotacéo béasica na tabela de preset

Visualizar a rotacao basica

O angulo da rotagdo bésica encontra-se depois de uma nova seleccao
de PROVAR ROTACAOQ na visualizagdo do angulo de rotagdo. O TNC
indica também o angulo de rotacdo na visualizacao de estados
adicional (ESTADO POS.)

Na visualizacdo de estados ilumina-se um simbolo para a rotacdo
basica sempre que o TNC deslocar os eixos da maquina segundo a
rotagao bésica.

Anular a rotacao basica

Seleccionar a funcédo de apalpagdo: premir a softkey PROVAR
ROTACAO

Introduzir o d&ngulo de rotacdo"0", e confirmar com a tecla ENT
Finalizar a funcao de apalpacgao: premir a tecla END
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2.4 Memorizacao do ponto de
referéncia com apalpadores 3D

Introducao

As funcdes para a memorizagdo do ponto de referéncia na peca
ajustada seleccionam-se com as seguintes softkeys:

Memorizar o ponto de referéncia num eixo qualguer com
PROVAR POS

Memorizar uma esquina como ponto de referéncia com PROVAR P

Memorizar um ponto central do circulo como ponto de referéncia
com PROVAR CC

Tenha atencao que o TNC, na deslocacéo activa de um

@ ponto zero, refere o valor apalpado sempre ao preset
activado (ou ao ultimo ponto de referéncia memorizado
em modo de funcionamento manual), ainda que na
visualizacao de posicao seja calculado a deslocacao do
ponto zero.

Memorizar o ponto de referéncia num eixo
qualquer (ver figura a direita)

Ipadores 3D

éncia com apa

aPaLpapo Seleccionar a funcao de apalpacéo: premir a softkey
PROVAR POS

Posicionar o apalpador préximo do ponto de apalpacéao

Seleccionar ao mesmo tempo a direcgao de apalpacéao
€ 0 eix0 para 0s quais se memorizou o ponto de
referéncia, p.ex. apalpar Z na direccdo Z—: seleccionar
com uma softkey

Apalpacgédo: premir a tecla externa START

Ponto de referéncia: introduzir a coordenada
nominal, aceitar com a softkey MEMORIZAR PONTO
REF, ou escrever o valor numa tabela (ver "Escrever
valores de medicao provenientes dos ciclos de
apalpacdo numa tabela de pontos zero", pagina 24, ou
ver "Escrever valores de medicao provenientes dos

ciclos de apalpagao na tabela de preset’, pagina 25)

Finalizar a funcdo de apalpacgao: premir a tecla END

HEIDENHAIN iTNC 530

2.4 Memorizacao do ponto de refer



Esquina como ponto de referéncia — aceitar os
pontos apalpados para a rotacao basica (ver
figura a direita)

PROVAR P

Pontos de apalpacdo da rotacdo basica ?: premira
tecla ENT para aceitar as coordenadas dos pontos de
apalpacao

Seleccionar a funcéo de apalpacao: premir a softkey
B

Ipadores 3D

Posicionar o apalpador préoximo do primeiro ponto de
apalpacéo sobre a aresta da peca que néo foi apalpada
para a rotacao basica

Seleccionar a direccao de apalpacéo: seleccionar com
softkey

Apalpacéo: premir a tecla externa START

encia com apa

~n

Posicionar o apalpador préximo do segundo ponto de
apalpacao, sobre a mesma aresta

Apalpacéo: premir a tecla externa START

Ponto de referéncia: introduzir na janela de menu as
duas coordenadas do ponto de referéncia, aceitar
com a softkey MEMORIZARPONTO REF., ou
escrever 0s valores numa tabela (ver "Escrever
valores de medicao provenientes dos ciclos de
apalpacao numa tabela de pontos zero", pagina 24, ou
ver "Escrever valores de medicao provenientes dos
ciclos de apalpacao na tabela de preset", pagina 25)

Finalizar a funcédo de apalpacéo: premir a tecla END

Esquina como ponto de referéncia — nao aceitar
os pontos apalpados para a rotacao basica

Seleccionar a funcéo de apalpacéo: premir a softkey PROVAR P

Pontos de apalpacdo da rotacdo basica ?: Negar com a tecla NO
ENT (a pergunta de didlogo s6 aparece se vocé ja tiver efectuado
uma rotacao bésica)

Apalpar as duas arestas, duas vezes cada uma

Ponto de referéncia: introduzir coordenadas do ponto de
referéncia, aceitar com a softkey MEMORIZAR PONTO REF, ou
escrever valores numa tabela (ver "Escrever valores de medicao
provenientes dos ciclos de apalpacédo numa tabela de pontos zero",
pagina 24, ou ver "Escrever valores de medicao provenientes dos
ciclos de apalpacao na tabela de preset", pagina 25)

Finalizar a funcao de apalpacgao: premir a tecla END

2.4 Memorizacao do ponto de refer

32 2 Ciclos de apalpacdo nos modos de funcionamento manual e volante electrénico @



Ponto central do circulo como ponto de referéncia

Como pontos de referéncia, vocé pode memorizar pontos centrais de
furos, caixas circulares, cilindros completos, ilhas, ilhas em forma de
circulo, etc.

Circulo interior:

O TNC apalpa a parede interior do circulo nas quatro direccées dos
eixos de coordenadas

Em circulos interrompidos (arcos de circulo), vocé pode seleccionar
qualquer direccao de apalpagao.

Posicionar a esfera de apalpagao aprox. no centro do circulo

APALPADOR Seleccionar a fungao de apalpacéo: seleccionar a
E softkey PROVAR CC

Apalpacao: premir quatro vezes a tecla externa
START. O apalpador apalpa sucessivamente 4 pontos
da parede interior do circulo

Se quiser trabalhar com uma medicdo compensada
(s6 em méquinas com orientagdo da ferrta.,
dependente de MP6160), prima a softkey 180°° e
apalpe de novo 4 pontos da parede interior do circulo

Se quiser trabalhar sem medigcdo compensada: prima
a tecla END

Ponto de referéncia: introduzir na janela de menu as
duas coordenadas do ponto central do circulo, aceitar
com a softkey MEMORIZAR PONTO REF., ou
escrever os valores numa tabela (ver "Escrever
valores de medicao provenientes dos ciclos de
apalpacdo numa tabela de pontos zero", pagina 24, ou
ver "Escrever valores de medicao provenientes dos
ciclos de apalpagao na tabela de preset’, pagina 25)

Finalizar a funcdo de apalpagao: premir a tecla END

Circulo exterior:
Posicionar a esfera de apalpacao proximo do primeiro ponto de
apalpacéo fora do circulo

Seleccionar a direccdo de apalpacao: seleccionar a softkey
correspondente

Apalpacéo: premir a tecla externa START
Repetir o processo de apalpacéo para os 3 restantes pontos. Ver
figura em baixo, a direita.

Ponto de referéncia: introduzir coordenadas do ponto de
referéncia, aceitar com a softkey MEMORIZAR PONTO REF, ou
escrever valores numa tabela (ver "Escrever valores de medicéo
provenientes dos ciclos de apalpacdo numa tabela de pontos zero’,
pagina 24, ou ver "Escrever valores de medicao provenientes dos
ciclos de apalpacgéao na tabela de preset’, pagina 25)

Finalizar a funcdo de apalpacao: premir a tecla END

Depois da apalpacao, o TNC visualiza as coordenadas actuais do ponto
central do circulo e o raio do circulo PR.
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Ipadores 3D

encia com apa

~n

2.4 Memorizacao do ponto de refer

Memorizar pontos de referéncia por meio de
furos/ilhas circulares

Numa segunda régua de softkeys, existem softkeys com que vocé
pode usar furos ou ilhas circulares para a memorizacao do ponto de
referéncia.

Determinar se se apalpa um furo ou uma ilha circular
No ajuste basico, sdo apalpados furos.

Fincors Seleccionar a funcao de apalpacédo: premir a softkey
APALPADOR FUNCAO APALPACAOQO, e continuar a comutar a
régua de softkeys
APALPADOR Seleccionar a funcao de apalpacédo: premir a softkey
- PROVAR ROTACAO
@ As ilhas circulares devem ser apalpadas: determinar
com softkey

Os furos devem ser apalpados: determinar com
&~ Fk
softkey

Apalpar furos

Efectuar um posicionamento prévio aprox. no centro do furo. Depois
de vocé accionar a tecla externa de arranque START, o TNC apalpa
automaticamente quatro pontos da parede do furo.

A seguir, desloque o apalpador até ao furo seguinte, e apalpe-o de
igual forma. O TNC repete este processo até terem sido apalpados
todos os furos para a determinacédo do ponto de referéncia.

Apalpar ilhas circulares

Posicionar o apalpador préximo do primeiro ponto de apalpacéo da ilha
circular Seleccionar com softkey a direcgdo de apalpacéo, e executar
o processo de apalpacado com a tecla externa START. Repetir o
processo quatro vezes no total.

Modo de operacao manual

Edicao de
programa

o~
—
-
m——— | 106% S-O0VR 18:25 ";'.‘
————— 1507 F-OVR LIMIT 1 s
+98.422 Y -64.112 2 +2634.913 .‘
C +359.8992 B +0.000
7.

FAPALPADOR APALPADOR | APALPADOR

- a8 | m-

FIM

Resumo
Ciclo Softkey
Rotacédo basica por meio de 2 furos: APALPADOR

o TNC determina o &ngulo entre a linha de unido dos =
pontos centrais de furo e uma posicao nominal (eixo
de referéncia angular)

Ponto de referéncia por meio de 4 furos: APALPADOR
o TNC determina o ponto de interseccédo dos dois &8
primeiros e dos dois Ultimos furos apalpados. Apalpe

acima da cruz (como apresentado na softkey), sendo o

TNC calcula um ponto de referéncia errado.

Ponto central do circulo por meio de 3 furos: APALPADOR
o TNC determina uma trajectéria circular, onde | < N
assentam os 3 furos e calcula um ponto central do

circulo para a trajectéria circular.
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2.5 Medir pecas com
apalpadores-3D

Introducao

Vocé também pode utilizar o apalpador nos modos de funcionamento
manual e volante electréonico, para realizar medigcdes simples na peca.
Para medicbes mais complicadas, dispde-se de numerosos ciclos de
apalpacao programaéveis (ver "Medir pecas automaticamente" na
pagina 91). Com o apalpador 3D vocé determina:

Coordenadas da posicdo, e com essas coordenadas
Dimensoes e angulos da peca

Determinar as coordenadas da posicao de uma
peca centrada

PROVAR POS

Posicionar o apalpador préximo do ponto de apalpagao

Seleccionar a fungao de apalpacao: premir a softkey
"

Seleccionar a direccdo de apalpagao e
simultaneamente o eixo a que se refere a
coordenada: seleccionar a respectiva softkey.

Iniciar o processo de apalpacéo: premir a tecla externa
START

O TNC visualiza a coordenada do ponto de apalpagdo como ponto de
referéncia.

Determinar as coordenadas do ponto da esquina
no plano de maquinacao

Determinar as coordenadas do ponto de esquina: Ver "Esquina como
ponto de referéncia — ndo aceitar os pontos apalpados para a rotacao

béasica", pagina 32. O TNC visualiza as coordenadas da esquina
apalpada como ponto de referéncia.
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2.5 Medir pecas com apalpadores-3D

Determinar as dimensoes da peca

Seleccionar a funcéo de apalpagao: premir a softkey
Posicionar o apalpador préximo do primeiro ponto de
apalpacéo A

Seleccionar a direccdo de apalpagdo com softkey
Apalpacéo: premir a tecla externa START

Anotar o valor visualizado como ponto de referéncia
(s6 quando se mantém actuante o ponto de ref.
anteriormente memorizado)

Ponto de referéncia: introduzir "0"
Interromper o dialogo: premir a tecla END

Seleccionar de novo a funcéo de apalpacéo: premir a
softkey PROVAR POS

Posicionar o apalpador préximo do segundo ponto de
apalpacéao B

Seleccionar a direcgcao de apalpagcao com softkey: o
mesmo €ixo, mas em direc¢do oposta a da primeira
apalpacéao

Apalpacao: premir a tecla externa START

Na visualizagdo Ponto de Referéncia tem-se a distancia entre os dois
pontos sobre o eixo de coordenadas.

Fixar de novo a visualizacdo da posicao nos valores anteriores a
medicao linear

Seleccionar a funcao de apalpacéo: premir a softkey PROVAR POS
Apalpar de novo o primeiro ponto de apalpacao

Fixar o Ponto de Referéncia no valor anotado

Interromper o didlogo: premir a tecla END

Medir um angulo

Com um apalpador 3D, vocé pode determinar um angulo no plano de
maguinagao. Pode-se medir

o angulo entre o eixo de referéncia angular e uma aresta da peca, ou
o angulo entre duas arestas

O angulo medido visualiza-se até um valor méaximo de 90°.
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Determinar o angulo entre o eixo de referéncia
angular e uma aresta da peca

seaLpapoR Seleccionar a fun¢éo de apalpacdo: premir a softkey
AL PROVAR ROTACAO

Angulo de rotaco: anote o angulo de Rotacdo
visualizado se quiser voltar a reproduzir
posteriormente a rotacdo bdsica executada

Executar rotacéo basica com o lado que se pretende
comparar (ver "Compensar a posigédo inclinada da
peca" na pagina 29)

Com a softkey PROVAR ROTACAO visualizar o &ngulo
entre o eixo de referéncia angular e a aresta da peca
como angulo de rotacdo

Anular a rotagéao béasica ou reproduzir de novo a
rotacéo basica original

Fixar o Angulo de Rotagéo no valor anotado

Determinar o angulo entre duas arestas da peca

Seleccionar a funcéo de apalpacédo: premir a softkey PROVAR
ROTACAO

Angulo de rotacao: anote o Angulo de Rotacao visualizado se quiser
voltar a reproduzir posteriormente a rotacao béasica executada
Executar rotagdo basica para o primeiro lado (ver "Compensar a
posicao inclinada da pecga" na pagina 29)

Apalpar o segundo lado da mesma forma que numa rotacao basica.
Né&o fixar o angulo de rotacdo em 0!

Com a softkey PROVAR ROTACAO visualizar o 4ngulo PA entre as
arestas da peca como angulo rotativo

Anular a rotacéo basica ou reproduzir de novo a rotagao basica
original: fixar o &ngulo de rotagdo no valor anotado
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3.1 Registar automaticamente a pos

3.1 Registar automaticamente a
posicao inclinada da peca

Resumo

O TNC dispoe de cinco ciclos com que vocé pode registar e
compensar a inclinagdo duma peca. Além disso, vocé pode anular uma
rotagao béasica com o ciclo 404:

Ciclo Softkey

400 ROTACAO BASICA Registo automatico por  [ass
meio de dois pontos, compensacédo por meio da
fungéo rotacéo bésica

9

401 ROTACAO 2 FUROS Registo automéatico por  [ass
meio de dois furos, compensacao por meio da
funcao rotacdo bésica

402 ROTACAO 2 ILHAS Registo automatico por [
meio de duas ilhas, compensacao por meio da
fungéo rotacéo bésica

403 ROTACAO POR EIXO ROTATIVO Registo [
automatico por meio de dois pontos, ux(l.l_‘.‘)
compensacao por meio da fungao rotagao basica

405 ROTACAO POR EIXO C Ajuste automatico wos ot
do desvio dum angulo entre um ponto central do Lﬂm
furo e o eixo Y positivo, compensagao por

rotagdo da mesa circular

404 MEMORIZAR ROTACAO BASICA o
Memorizagao duma rotagao béasica qualquer Ad

Caracteristicas comuns dos ciclos de apalpacao
para o registo da posicao inclinada da peca

Nos ciclos 400, 401 e 402 com o parametro Q307 Ajuste prévio
rotacao basica vocé pode determinar se o resultado da medicao deve
ser corrigido num angulo conhecido o (ver figura a direita). Assim,
vocé pode medir a rotacdo bdsica numa recta qualquer 1 da peca e
produzir a referéncia para a efectiva direcgao 0°

40

YA

B

=<V
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ROTACAO BASICA (Ciclo de apalpacao 400,
DIN/ISO: G400)

O ciclo de apalpacédo 400, por medicéao de dois pontos que devem
situar-se sobre uma recta, calcula a inclinagdo duma pega. Com a
funcgéo rotagdo basica, o TNC compensa o valor medido (Ver também
"Compensar a posicao inclinada da pega" na pagina 29).

1 O TNC posiciona o apalpador com avango rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com légica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpacao" na pagina 19) para o ponto de apalpacédo
programado. O TNC desvia assim o apalpador na distancia de
seguranga contra a direcgao de deslocacao determinada

2 A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medigdo introduzida
€ executa o primeiro processo de apalpacao com avanco de
apalpacdo (MP6120 ou MP6360)

3 Seguidamente, o apalpador desloca-se para o ponto de apalpacéao
seguinte 2 e executa o segundo processo de apalpacao

4 O TNC posiciona o apalpador de regresso na distancia de
seguranga e executa a rotacao bdsica determinada
% Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicdo de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.

O TNC anula no inicio do ciclo uma rotacédo bésica activada.
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1.9 ponto de medicdo 1° eixo Q263 (valor absoluto):
coordenada do primeiro ponto de apalpagéo no eixo
principal do plano de maquinacao

1.9 ponto de medicdo 2° eixo Q264 (valor absoluto):
coordenada do primeiro ponto de apalpagéo no eixo
secundario do plano de maquinacéao

2.9 ponto de medigdo 1° eixo Q265 (valor absoluto):
coordenada do segundo ponto de apalpacdo no eixo
principal do plano de maquinacao

2.9 ponto de medigdo 2° eixo Q266 (valor absoluto):
coordenada do segundo ponto de apalpacdo no eixo
secundario do plano de maquinacéao

Eixo de medicdo Q272: eixo do plano de maquinacéo
onde se pretende realizar a medicéao:

1:eixo principal = eixo de medicao

2:eixo secundario = exo de medicédo

Direccdo de deslocacdo 1 Q267: direcgao em que
deve ser deslocado o apalpador para a peca:

-1: sentido de deslocagdo negativo

+1: sentido de deslocacéo positivo

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicao

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
distancia adicional entre o ponto de medigéo € a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde nao pode haver colisao entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

Deslocacdo na altura segura Q301: determinar
como se pretende deslocar o apalpador entre os
pontos de medicao:

0: deslocar entre os pontos de medicao na altura de
medicao

1: deslocar entre os pontos de medicao na Altura
Segura

Ajuste prévio da rotacdo basica Q307 (valor
absoluto): quando a inclinagdo a medir ndo se deve
referir ao eixo principal mas sim a uma recta qualquer,
introduzir angulo das rectas de referéncia. O TNC
determina para a rotacao basica a diferenca a partir do
valor medido e do angulo das rectas de referéncia.

Nimero preset na tabela Q305: indicar o nimero na
tabela de pontos zero onde o TNC deve memorizar a
coordenada. Com a introdugéo de Q305=0, o TNC
coloca a rotagao basica determinada, no menu do tipo
de funcionamento manual

+
Q267
Y
Q272=2 +
Q266 8 MP6140
Q264 °
Q320
T ¢
- _\\ ) =
Ti X
Q263 Q265 Q272=1
zA
U Q260
Q261
5 >
X

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 400 ROTACAO BASICA

3 Ciclos de apalpacéo para controlo automético da peca @

0263=+10
0264=+3,5
0265=+25

0266=+2
0272=2
0267=+1
0261=-5
0320=0

Q260=+20

Q301=0
Q307=0
Q305=0

;1° PONTO 1° EIXO
;1° PONTO 2° EIXO

32° PONTO 1° EIXO

;2° PONTO 2° EIXO
;EIX0 DE MEDIGAO

sDIRECCAO DE DESLOCACAO

sALTURA DE MEDICAO

sDIST. SEGURANCA
sALTURA SEGURA

sDESLOCACAO A ALTURA SEGURA
sROTAC. BASICA PRE-AJUST.

sN.© NA TABELA




ROTACAO BASICA por meio de dois furos
(ciclo de apalpador 401, DIN/ISO: G401)

O ciclo de apalpador 401 regista o ponto central de dois furos. A
seguir, o0 TNC calcula o dngulo entre o eixo principal do plano de
maguinacgao e a recta de unido do ponto central do furo. Com a fungéao
rotacéo béasica, o TNC compensa o valor calculado (Ver também
"Compensar a posic¢ao inclinada da peca" na pagina 29).

1 O TNC posiciona o apalpador com avango répido (valor de MP6150
ou MP6361) e com légica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpacao" na pagina 19) para o ponto central introduzido do
primeiro furo

2 A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medigao introduzida
e, por meio de quatro apalpagodes, regista o primeiro ponto central
do furo

3 A seguir, o TNC posiciona o apalpador de regresso na Distancia
Segura e posiciona-se no ponto central introduzido do segundo
furo

4 O apalpador desloca-se na altura de medigdo introduzida e, por
meio de quatro apalpacdes, regista o segundo ponto central do
furo

5 Finalmente, o TNC desloca o apalpador de regresso a distancia
segura e executa a rotagao béasica determinada
% Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicao de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.

O TNC anula no inicio do ciclo uma rotagao béasica activada.
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a0t 1.0 furo: centro do 1° eixo Q268 (valor absoluto):
ﬂ ponto central do primeiro furo no eixo principal do
plano de maquinacéo YA

1.° furo: centro do 2° eixo Q269 (valor absoluto):
ponto central do primeiro furo no eixo secundario do
plano de maquinacao Q271

da da peca
2N\
N\

2.9 furo: centro do 1° eixo Q270 (valor absoluto):
ponto central do segundo furo no eixo principal do Q269
plano de maquinacao

7
&)

ina

2.° furo: centro do 2° eixo Q271 (valor absoluto):
ponto central do segundo furo no eixo secundario do BN
plano de maquinacao

<V

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor Q268 Q270
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicédo

icao inc

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde nao pode haver colisao entre Z A
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

Ajuste prévio da rotacdo basica Q307 (valor
absoluto): quando a inclinacdo a medir ndo se deve
referir ao eixo principal mas sim a uma recta qualquer,
introduzir angulo das rectas de referéncia. O TNC
determina para a rotacao bésica a diferenca a partir do
valor medido e do angulo das rectas de referéncia.

Q260

(P::Y

tabela de pontos zero onde o TNC deve memorizar a
coordenada. Com a introducédo de Q305=0, o TNC
coloca a rotacéo basica determinada, no menu do tipo
de funcionamento manual

ol |

Nimero preset na tabela Q305: indicar o nUmero na Em

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 401 ROT 2 FUROS
0268=-37  ;1° CENTRO 1° EIXO
0269=+12  ;1° CENTRO 2° EIXO
0270=+75  ;2° CENTRO 1° EIXO
Q271=+20  ;2° CENTRO 2° EIX0
0261=-5 ;ALTURA DE MEDIGAO
0260=+20  ;ALTURA SEGURA
Q307=0 sROTAC. BASICA PRE-AJUST.
0305=0 ;N.© NA TABELA

3.1 Registar automaticamente a pos
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ROTACAO BASICA por meio de duas ilhas
(ciclo de apalpacao 402, DIN/ISO: G402)

O ciclo de apalpacédo 402 regista o ponto central de duas ilhas. A
seguir, o0 TNC calcula o dngulo entre o eixo principal do plano de
maquinacgao e a recta de unido do ponto central da ilha Com a funcao
rotacéo béasica, o TNC compensa o valor calculado (Ver também
"Compensar a posic¢ao inclinada da peca" na pagina 29).

1

O TNC posiciona o apalpador com avanco répido (valor de MP6150
ou MP6361) e com légica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpacao" na pagina 19) para o ponto de apalpacédo 1 da
primeira ilha

A seguir, o apalpador desloca-se a altura de medicao 1
introduzida e, por meio de quatro apalpagdes, regista o primeiro
ponto central da ilha. Entre os pontos de apalpacédo deslocados
respectivamente 90°, o apalpador desloca-se sobre um arco de
circulo

A seguir, o TNC posiciona o apalpador de regresso na distancia
segura e posiciona-se no ponto central de apalpacéo 5 da segunda
ilha

O apalpador desloca-se na altura de medicdo 2 introduzida e, por
meio de quatro apalpacgoes, regista o segundo ponto central da ilha

Finalmente, o TNC desloca o apalpador de regresso a distancia
segura e executa a rotacao béasica determinada

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicdo de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.

O TNC anula no inicio do ciclo uma rotacédo bésica activada.
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1.2 ilha: centro do 1° eixo (valor absoluto): ponto
central da primeira ilha no eixo principal do plano de
maquinagao

1.2 ilha: centro do 2° eixo Q269 (valor absoluto):
ponto central da primeira ilha no eixo secundério do
plano de maquinacao

Diametro ilha 1 Q313: didametro aproximado da 1.2
ilha. De preferéncia, introduzir valor excessivo

Altura de medicao ilha 1 no eixo TS Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicao dailha 1

2.2 ilha: centro do 1° eixo Q270 (valor absoluto):
ponto central da segunda ilha no eixo principal do
plano de maquinacao

2.2 ilha: centro do 2° eixo Q271 (valor absoluto):
ponto central da segunda ilha no eixo secundario do
plano de maquinacao

Diametro ilha 2 Q314: diametro aproximado da 2.2
ilha. De preferéncia, introduzir valor excessivo

Altura de medicao ilha 2 no eixo TS Q315 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicao da ilha 2

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
distancia adicional entre o ponto de medigéo € a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde nao pode haver colisao entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

YA

Q271 Q314
Q269 Q313
i X
Q268 Q270
zA
261
o Q260
Q315
N |
MP§_1 40 X
Q320
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Deslocacdo na altura segura Q301: determinar
como se pretende deslocar o apalpador entre os
pontos de medicéao:

0: deslocar entre os pontos de medicéao na altura de
medigao

1: deslocar entre os pontos de medicao na Altura
Segura

Ajuste prévio da rotacdo basica Q307 (valor
absoluto): quando a inclinacdo a medir ndo se deve
referir ao eixo principal mas sim a uma recta qualquer,
introduzir angulo das rectas de referéncia. O TNC
determina para a rotacao bésica a diferenca a partir do
valor medido e do angulo das rectas de referéncia.

Nimero preset na tabela Q305: indicar o nUmero na
tabela de pontos zero onde o TNC deve memorizar a
coordenada. Com a introducédo de Q305=0, o TNC
coloca a rotacdo béasica determinada, no menu do tipo
de funcionamento manual

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 402 ROT 2 ILHA

0268=-37  ;1° CENTRO 1° EIXO
0269=+12  ;1° CENTRO 2° EIX0

0313=60 ;DIAMETRO ILHA 1

0261=-5 sALTURA DE MEDICAO 1
Q270=+75  ;2° CENTRO 1° EIX0

Q271=+20  ;2° CENTRO 2° EIX0

0314=60 sDIAMETRO ILHA 2

Q215=-5 sALTURA DE MEDICAO 2

0320=0 ;DIST. SEGURANCA

0260=+20  ;ALTURA SEGURA

0301=0 sDESLOCAGAO A ALTURA SEGURA
Q307=0 sROTAC. BASICA PRE-AJUST.
0305=0 sN.© NA TABELA
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Compensar ROTAGAO BASICA por meio dum
eixo rotativo (ciclo do apalpador 403,
DIN/ISO: G403)

O ciclo de apalpacéo 403, por medicao de dois pontos que devem
situar-se sobre uma recta, determina a inclinacdo duma peca. O TNC
compensa a inclinagao da peca calculada por meio de rotacdo do eixo

A, B ou C. A peca pode assim estar centrada na mesa como se quiser.

1

w

H

=y
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O TNC posiciona o apalpador com avanco rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com logica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpacao" na pagina 19) para o ponto de apalpacéao
programado. O TNC desvia assim o apalpador na distancia de
seguranga contra a direcgao de deslocacao determinada

A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medicéo introduzida
e executa o primeiro processo de apalpagdo com avanco de
apalpacgédo (MP6120 ou MP6360)

Seguidamente, o apalpador desloca-se para o ponto de apalpacédo
seguinte 2 e executa o segundo processo de apalpagao

O TNC posiciona o apalpador de regresso na Distancia Segura e
posiciona o eixo rotativo definido no ciclo no valor calculado. Como
opgao, depois do ajuste, vocé pode deixar a visualizacao
memorizada em 0

Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicao de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.

Yi

@\i N o)
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1.9 ponto de medicao 1° eixo Q263 (valor absoluto):
coordenada do primeiro ponto de apalpagédo no eixo
principal do plano de maquinacao

1.9 ponto de medicao 2° eixo Q264 (valor absoluto):
coordenada do primeiro ponto de apalpagédo no eixo
secundario do plano de maquinagao

2.9 ponto de medicdo 1° eixo Q265 (valor absoluto):
coordenada do segundo ponto de apalpacdo no eixo
principal do plano de maquinacao

2.9 ponto de medicdo 2° eixo Q266 (valor absoluto):
coordenada do segundo ponto de apalpacdo no eixo
secundario do plano de maquinagao

Eixo de medicdo Q272: eixo onde se pretende realizar
a medicao:

1: eixo principal = eixo de medicao

2: eixo secundario = eixo de medicao

3: eixo do apalpador = eixo de medicdo

Direccao de deslocacao 1 Q267: direcgdo em que
deve ser deslocado o apalpador para a peca:

-1: sentido de deslocagdo negativo

+1: sentido de deslocacao positivo

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicao

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
distancia adicional entre o ponto de medicédo € a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde néo pode haver coliséo entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)
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Deslocacdo na altura segura Q301: determinar
como se pretende deslocar o apalpador entre os
pontos de medigao:

0: deslocar entre os pontos de medicao na altura de
medicéao

1: deslocar entre os pontos de medicdo na Altura
Segura

Eixo para o movimento de compensacdo Q312:
determinar com que eixo rotativo o TNC deve
compensar a posicdo inclinada medida:

4: compensar a posicao inclinada com o eixo rotativo A
5. compensar a posicao inclinada com o eixo rotativo B
6. compensar a posicéo inclinada com o eixo rotativo C

Memorizar zero depois do ajuste Q337: determinar
se 0 TNC deve memorizar em 0 a visualizagdo do eixo
rotativo ajustado:

0: ndo memorizar em 0 a visualizacdo do eixo rotativo
1:memorizar em 0 a visualizacdo do eixo rotativo,
depois do ajuste

Namero na tabela Q305: indicar niUmero na tabela de
preset/pontos zero, onde o TNC deve anular o eixo
rotativo. S actuante quando esta memorizado Q337
=1

Transferéncia do valor medido (0,1) Q303:
determinar se a rotacdo bdasica obtida deve ser
colocada na tabela de pontos zero ou tabela de
preset:

0: escrever a rotacdo basica obtida na tabela de
pontos zero, como deslocamento do ponto zero. O
sistema de referéncia é o sistema de coordenadas
activado

1: escrever na tabela de preset a rotacao bésica
obtida. O sistema de referéncia é o sistema de
coordenadas da maquina (sistema REF)

Angulo de referéncia?(0=eixo principal)Q380:
angulo em que o TNC deve alinhar a recta apalpada.
Nur wirksam, wenn Drehachse = C gewahlt ist
(Q312 = 6)
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Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 403 ROT ATRAVES DE EIXO0 C

0263=+0 ;1° PONTO 1° EIXO

0264=+0 ;1° PONTO 2° EIX0

0265=+20  ;2° PONTO 1° EIXO0

0266=+30  ;2° PONTO 2° EIX0

Q272=1 ;EIX0 DE MEDIGAO

0267=-1 sDIRECCAO DE DESLOCACAO

0261=-5 sALTURA DE MEDICAO

0320=0 ;DIST. SEGURANCA

0260=+20  ;ALTURA SEGURA

Q301=0 sDESLOCACAO A ALTURA SEGURA

0312=6 ; EIX0 COMPENSADOR

0337=0 sMEMORIZAR ZERO

0305=1 ;N° NA TABELA

0303=+1 sTRANSFERENCIA DO VALOR DE
MEDICAO

0380=+90  ;ANGULO DE REFERENCIA

3 Ciclos de apalpacéo para controlo automético da peca @



MEMORIZAGAO DA ROTACAO BASICA (ciclo de
apalpacao 404, DIN/ISO: G404)

Com o ciclo de apalpacédo 404 vocé pode durante a execucéo do
programa memorizar automaticamente uma rotagao béasica qualquer.
De preferéncia o ciclo utiliza-se quando vocé quiser anular uma
rotacéo bésica ja executada anteriormente.

404 0°

Ad

Ajuste prévio rotacao basica: valorangularcom que
deve ser memorizada a rotagao basica
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Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 404 ROTACAO BASICA

307=+0

da da peca
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Ajustar a posicao inclinada duma peca por meio
do eixo C (ciclo de apalpacao 405, DIN/ISO:
G405)

Com o ciclo de apalpagao 405 vocé calcula

o desvio angular entre o eixo Y positivo do sistema de coordenadas
actuante do sistema € a linha central dum furo ou

o desvio angular entre a posicdo nominal e a posicéo real do ponto
central dum furo

O TNC compensa o desvio angular calculado por meio de rotagao do
eixo C. A pecga pode assim estar centrada na mesa como se quiser,
mas a coordenada Y do furo tem que ser positiva. Se vocé medir o
desvio angular do furo com o eixo Y do apalpador (posicao horizontal
do furo), pode ser necessério executar varias vezes o ciclo, pois com
a estratégia de medicao resulta uma imprecisdo de aprox. 1% da
inclinacao.

1 O TNC posiciona o apalpador com avanco rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com logica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpagdo" na pagina 19) para o ponto de apalpacéo 1. O TNC
calcula os pontos de apalpacéo a partir das indicagdes no ciclo e da
distancia de seguranca a partir de MP6140

2 A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medicao introduzida
e executa o primeiro processo de apalpagdo com avanco de
apalpacédo (MP6120 ou MP6360). O TNC determina
automaticamente a direccdo de apalpacdo dependentemente do
angulo de partida programado

3 A seguir, o apalpador desloca-se de forma circular a altura de
medicao ou a altura segura, para o ponto de apalpacdo seguinte
e executa ai 0 segundo processo de apalpacdo

4 O TNC posiciona o apalpador para o ponto de apalpacdo = e a
seguir para o ponto de apalpacao 4 e executa ai o terceiro ou o
quarto processo de apalpagao e posiciona o apalpador no centro do
furo determinado

5 Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso na Distancia
Segura e centra a peca por meio de rotacdo da mesa. O TNC roda
a mesa de forma a que o ponto central do furo depois da
compensacao - tanto com o apalpador vertical como horizontal -
figue na direcgdo do eixo Y positivo, ou na posicdo nominal do
ponto central do furo. O desvio angular medido estd também a
disposicdo no parametro Q150
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@ Antes da programacao, devera ter em conta

Para evitar uma colisao entre o apalpador e a peca,
introduza o didametro nominal da caixa (furo) de preferéncia
excessivante pequeno.

Quando a medida da caixa e a distancia de seguranca nao
permitem um posicionamento prévio préximo dos pontos
de apalpacao, o TNC apalpa sempre a partir do centro da
caixa. Entre os quatro pontos de medicao, o apalpador ndo
se desloca na Altura Segura.

Antes da definicdo de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do

apalpador.
s goT Centro 1.° eixo Q321 (valor absoluto): centro do furo
L no eixo principal do plano de maquinacao

Centro 2° eixo Q322 (valor absoluto): centro do furo
no eixo secundério do plano de maquinacdo Se vocé
programar Q322 = 0, o TNC ajusta o ponto central do
furo no eixo Y positivo, e se programar Q322
diferente de 0, o TNC ajusta o ponto central do furo
na posicdo nominal (&ngulo resultante do centro do
furo)

Didmetro nominal Q262: didmetro aproximado da
caixa circular (furo). De preferéncia, introduzir o valor
excessivamente pequeno

Angulo inicial Q325 (valor absoluto): angulo entre o
eixo principal do plano de maquinacao e o primeiro
ponto de apalpacéao

Passo angular Q247 (valor incremental): angulo entre
dois pontos de medicéo; o sinal do passo angular
determina a direcgao de rotacéo (- = sentido horério),
com que o apalpador se desloca para o ponto de
medicdo seguinte. Se quiser medir arcos de circulo,
programe um passo angular menor do que 90°

@ Quanto mais pegueno vVocé programar o passo angular,
maior € inexactiddo com que o TNC calcula o ponto central
do circulo. Menor valor de introdugao: 5°.
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Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicédo

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
distancia adicional entre o ponto de medicéo € a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde ndo pode haver coliséo entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

Deslocacdo na altura segura Q3071: determinar
como se pretende deslocar o apalpador entre os
pontos de medicao:

0: deslocar entre os pontos de medicao na altura de
medicédo

1: deslocar entre os pontos de medicdo na Altura
Segura

Memorizar zero apds o ajuste Q337: determinar se
o TNC deve fixar em 0 a visualizagédo do eixo C, ou se
deve escrever o desvio angular na coluna C da tabela
de pontos zero:

0: fixar em em O a visualizagdo do eixo C
>0:escrever o desvio angular medido, na tabela de
pontos zero e com o sinal correcto. NUmero da linha
= valor de Q337. Se ja estiver introduzido um
deslocamento de C na tabela de pontos zero, o TNC
adiciona o desvio angular medido com sinal correcto

74\
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: Q260
: Q261
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MP6140 X
Q320

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 405 ROT ATRAVES DE EIXO0 C

Q321=+50  ;CENTRO 1° EIXO
Q321=+50  ;CENTRO 1° EIXO

0262=10 ;DIAMETRO NOMINAL

Q325=+0 sANGULO INICIAL
0247=90 sPASSO ANGULAR

Q261=-5 ;ALTURA DE MEDIGAO
Q320=0 ;sDIST. SEGURANCA

Q260=+20  ;ALTURA SEGURA

Q301=0 ;DESLOCACAO A ALTURA SEGURA

Q337=0 sMEMORIZAR ZERO
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Ponto central do 1.2 furo: coordenada X

Ponto central do 1.2 furo: coordenada Y

Ponto central do 2.2 furo: coordenada X

Ponto central do 2.2 furo: coordenada Y

Coordenada no eixo do apalpador onde é feita a medicao
Altura onde o eixo do apalpador se pode deslocar sem coliséo
Angulo das rectas de referéncia

Chamar o programa de maguinagao

3.1 Registar automaticamente a pos
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3.2 Determinar automaticamente

pontos de referéncia

Resumo

O TNC poe a disposicdo dez ciclos com os quais podem ser

determinados automaticamente pontos de referéncia e ser

processados da seguinte forma:

Memorizar valores determinados directamente como valores de

visualizacao
Escrever na tabela de preset valores determinados

Escrever numa tabela de pontos zero valores determinados

Ciclo Softkey
410 PONTO REF RECTANG INTERIOR Medir no ate
interior longitude e largura de um rectangulo, centro de
rectangulo como ponto de referéncia

411 PONTO REF RECTANG EXTERIOR Medir no a ®

exterior longitude e largura de um rectangulo, centro de
rectangulo como ponto de referéncia

412 PONTO REF CIRCULO INTERIOR Medir no interior
quatro pontos de circulo quaisquer, memorizar centro
do circulo como ponto de referéncia

2

413 PONTO REF CIRCULO EXTERIOR Medir no
exterior quatro pontos de circulo quaisquer, memorizar
centro do ciculo como ponto de referéncia

414 PONTO REF ESQUINA EXTERIOR Medir duas
rectas no exterior, memorizar ponto de interseccéo das
rectas como ponto de referéncia

415 PONTO REF ESQUINA INTERIOR Medir duas
rectas no interior, memorizar ponto de interseccao das
rectas como ponto de referéncia

416 PONTO REF CENTRO CIRCULO FUROS (2.2 plano
de softkeys) Medir trés furos quaisquer no circulo de
furos, memorizar centro do circulo de furos como ponto
de referéncia

r 2 r 2 r
B B s B B
Im lm [n Hm E l

417 PONTO REF EIXO APALP (2.2 plano de softkeys) a7 ¥,
Medir uma posigao qualquer no eixo do apalpador e “—
memoriza-la como ponto de referéncia

418 PONTO REF 4 FUROS (2.2 plano de softkeys) a1s ¢
Medir respectivamente 2 furos por meio de cruz,

memorizar ponto de interseccado de rectas de uniao

como ponto de referéncia

419 PONTO REF EIXO APALP INDIVIDUAL (2.2 plano aie ¥
de softkeys) Medir uma posicdo qualquer no eixo e [ &=

memoriza-la como ponto de referéncia
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Caracteristicas comuns de todos os ciclos de
apalpacao em relacao a memorizacao do ponto
de referéncia

@ Vocé pode executar os ciclos de apalpacao 410 a 419
também com a rotacao activada (rotagao béasica ou
ciclo 10).

Ponto de referéncia e eixo do apalpador

O TNC memoriza o ponto de referéncia no plano de maquinacéo
dependentemente do eixo do apalpador que vocé tiver definido no seu
programa de medigoes:

Memorizar ponto de

Eixo do apalpador activado referéncia em

ZouW XeY
YouV ZeX
XouU YeZ

HEIDENHAIN iTNC 530

éncia

~n

3.2 Determinar automaticamente pontos de refer



éncia

~n

3.2 Determinar automaticamente pontos de refer

Memorizar o ponto de referéncia calculado

Em todos os ciclos para a memorizacdo do ponto de referéncia, com
os parametros de introducdo Q303 e Q305, vocé pode determinar
como o TNC deve memorizar o ponto de referéncia calculado:

Q305 = 0, Q303 = um valor qualquer:
o TNC fixa na visualizagao o ponto de referéncia calculado. O novo
ponto de referéncia fica imediatamente activado

Q305 diferente de 0, Q303 = -1

@5 S6 pode dar-se esta combinacéo, se

forem introduzidos programas com ciclos 410 a 418,
que tiverem sido criados num TNC 4xx

Introduzir programas com ciclos 410 a 418, que tiverem
sido criados com um software mais antigo do iTNC 530

ao definir-se o ciclo ndo ter sido definida
conscientemente a transferéncia de valor de medicéao
por meio do parametro Q303

Nestes casos, o TNC emite um aviso de erro, de que se
modificou o tratamento completo relacionado com as
tabelas de pontos zero referentes a REF e que vocé tem
que determinar uma transferéncia de valor de medicao por
meio do pardmetro Q303.

Q305 diferente de 0, Q303 =0

O TNC escreve na tabela de pontos zero activada, o ponto de
referéncia calculado. O sistema de referéncia é o sistema de
coordenadas da peca activado. O valor do parametro Q305
determina o nimero do ponto zero. Activar o ponto zero por meio
do ciclo 7 no programa NC

Q305 diferente de 0, Q303 =1

O TNC escreve na tabela de preset o ponto de referéncia calculado.
O sistema de referéncia é o sistema de coordenadas da méaquina
(coordenadas REF). O valor do parémetro Q305 determina o nimero
de preset. Activar o preset por meio do ciclo 247 no programa
NC
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PONTO REF RECTANGULO INTERIOR (ciclo de
apalpacao 410, DIN/ISO: G410)

O ciclo de apalpacdo 410 calcula o ponto central de uma caixa
rectangular e memoriza este ponto central como ponto de referéncia.
Se quiser, o TNC também pode escrever o ponto central numa tabela
de pontos zero ou de preset.

1

O TNC posiciona o apalpador com avanco rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com légica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpagdo" na pagina 19) para o ponto de apalpacdo 1. O TNC
calcula os pontos de apalpacéo a partir das indicagdes no ciclo e da
distancia de seguranca a partir de MP6140

A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medigao introduzida
€ executa o primeiro processo de apalpacao com avanco de
apalpacdo (MP6120 ou MP6360)

A seguir, o apalpador desloca-se paralelo ao eixo a altura de
medicdo ou a altura segura, para o ponto de apalpacdo seguinte
e executa ai 0 segundo processo de apalpacéo

O TNC posiciona o apalpador para o ponto de apalpacédo = e a
seguir para o ponto de apalpacédo 4 e executa ai 0 terceiro ou o
quarto processo de apalpagao

Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso a Altura
Segura e processa o ponto de referéncia determinado dependente
dos parametros de ciclo Q303 e Q305 (ver "Memorizar o ponto de
referéncia calculado"' na pagina 58)

Quando se quiser, o TNC obtém a seguir, num processo de
apalpacao separado, ainda o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Para evitar uma colisao entre o apalpador e a peca,
introduza a 1.2 e 2.2 longitude lateral da caixa de
preferéncia excessivamente pequena.

Quando a medida da caixa e a distancia de seguranga nao
permitem um posicionamento prévio préximo dos pontos
de apalpacao, o TNC apalpa sempre a partir do centro da
caixa. Entre os quatro pontos de medicao, o apalpador ndo
se desloca na Altura Segura.

Antes da definicao de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.
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410

60

Centro do 1° eixo Q321 (valor absoluto): centro da
caixa no eixo secundario do plano de maquinacéo

Centro do 2° eixo Q322 (valor absoluto): centro da
caixa no eixo secundario do plano de maquinacéo

Longitude 1ado 1 Q323 (incremental): longitude da
caixa, paralela ao eixo principal do plano de
maquinagao

Longitude 1ado 2 Q324 (incremental): longitude da
caixa, paralela ao eixo secundario do plano de
maquinagao

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicéao

Distdancia de seguranca Q320 (valor incremental):
distancia adicional entre o ponto de medicédo € a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde nao pode haver colisao entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

Deslocacdo na altura segura Q301: determinar
como se pretende deslocar o apalpador entre os
pontos de medigao:

0: deslocar entre os pontos de medicao na altura de
medicao

1: deslocar entre os pontos de medicdo na Altura
Segura

Nimero de ponto zero na tabela Q305: indicar
numero na tabela de preset onde o TNC deve
memorizar as coordenadas do centro da caixa. Com
introducao de Q305=0, o TNC memoriza a
visualizacédo de forma que o novo ponto de referéncia
assente no centro da caixa

Novo ponto de referéncia eixo principal Q331
(valor absoluto): coordenada no eixo principal onde o
TNC deve memorizar o centro da caixa calculado.
Ajuste basico = 0

Novo ponto de referéncia eixo secundario Q332
(valor absoluto): coordenada no eixo secundario onde
o TNC deve memorizar o centro da caixa calculado.
Ajuste basico = 0

Yi Q323
_
9 1l 3
Q322 | o
MP6140 ¢)
+
Q320
Z
N\ .
X
Q321
zA
H Q260
Q261
.
X
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Transferéncia do valor de medicdao (0,1) Q303:
determinar se o ponto de referéncia obtido deve ser
colocado na tabela de pontos zero ou na tabela de
preset: .

-1: néo utilizar! E registado pelo TNC se forem
introduzidos programas antigos (ver "Memorizar o
ponto de referéncia calculado" na pagina 58)

0: escrever na tabela de pontos zero activada, o ponto
de referéncia obtido. O sistema de referéncia é o
sistema de coordenadas activado

1: escrever na tabela de preset o ponto de referéncia
obtido. O sistema de referéncia é o sistema de
coordenadas da maquina (sistema REF)

Apalpacao no eixo TS Q381: determinar se o TNC
também deve memorizar o ponto de referéncia no
eixo do apalpador:

0: ndo memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

1: memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

Apalpar eixo TS: coord. 1. Eixo Q382 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpagao no eixo
principal do plano de maquinagéo, onde se pretende
memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador. S6 actuante quando Q381 =1

Apalpar eixo TS: coord. 2. Eixo Q383 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpacéo no eixo
secundario do plano de maquinacéo, onde se
pretende memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador. S6 actuante quando Q381 =1

Apalpar eixo TS: coord. 3. Eixo Q384 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpacao no eixo
do apalpador, onde se pretende memorizar o ponto
de referéncia no eixo do apalpador. Sé actuante
quando Q381 =1

Novo ponto de referéncia eixo TS Q333 (valor
absoluto): coordenada no eixo do apalpador onde o
TNC deve memorizar o ponto de referéncia. Ajuste
basico = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE

Q321=+50
Q321=+50
0323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0
0260=+20
Q301=0
Q305=10
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
0384=+0
0333=+1

410 PONTREF RECTANG INTERN
;CENTRO 1° EIXO
;CENTRO 1° EIXO
;LONGITUDE DO LADO 1
;LONGITUDE DO LADO 2
sALTURA DE MEDICAO
;DIST. SEGURANCA
;ALTURA SEGURA
sDESLOCACAO A ALTURA SEGURA
;N° NA TABELA
;PONTO DE REFERENCIA
;PONTO DE REFERENCIA

;TRANSFERENCIA DO VALOR DE
MEDIGAO

sAPALPAR EIXO0 TS

;1. KO. PARA EIXO0 TS
s2. KO. PARA EIXO0 TS
;3. KO. PARA EIXO0 TS
;PONTO DE REFERENCIA
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3.2 Determinar automaticamente pontos de refer

PONTO REF RECTANGULO EXTERIOR (ciclo de
apalpacao 411, DIN/ISO: G411)

O ciclo de apalpacédo 411 calcula o ponto central de uma ilha
rectangular e memoriza este ponto central como ponto de referéncia.
Se quiser, o TNC também pode escrever o ponto central numa tabela
de pontos zero ou de preset.

1

O TNC posiciona o apalpador com avanco rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com logica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpagao" na pagina 19) para o ponto de apalpacdo 1. O TNC
calcula os pontos de apalpacéo a partir das indicagdes no ciclo e da
distancia de seguranca a partir de MP6140

A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medicao introduzida
€ executa o primeiro processo de apalpagdo com avanco de
apalpacao (MP6120 ou MP6360)

A seguir, o apalpador desloca-se paralelo ao eixo a altura de
medicdo ou a altura segura, para o ponto de apalpacdo seguinte
e executa al 0 segundo processo de apalpacao

O TNC posiciona o apalpador para o ponto de apalpacdo = e a
seguir para o ponto de apalpacao 4 e executa ai o terceiro ou o
quarto processo de apalpagao

Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso a Altura
Segura e processa o ponto de referéncia determinado dependente
dos parametros de ciclo Q303 e Q305 (ver "Memorizar o ponto de
referéncia calculado' na pagina 58)

Quando se quiser, o TNC obtém a seguir, num processo de
apalpacéo separado, ainda o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

@5 Antes da programacao, devera ter em conta

62

Para evitar uma colisdo entre o apalpador e a peca,
introduza a 12 e 22 longitude lateral da ilha, de preferéncia
excessivamente pequena.

Antes da definicdo de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.

Yi
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Centro do 1° eixo Q321 (valor absoluto): centro da
ilha no eixo principal do plano de maquinagao

Centro do 2° eixo Q322 (valor absoluto): centro da
ilha no eixo secundario do plano de maquinacéao

Longitude lado 1 Q323 (incremental): longitude da
ilha, paralela ao eixo principal do plano de maquinacéao

Longitude Tado 2 Q324 (incremental): longitude da
ilha, paralela ao eixo secundario do plano de
maquinagao

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicao

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
distancia adicional entre o ponto de medicédo € a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde néo pode haver coliséo entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

Deslocacdo na altura segura Q3071: determinar
como se pretende deslocar o apalpador entre os
pontos de medicao:

0: deslocar entre os pontos de medicéao na altura de
medicao

1: deslocar entre os pontos de medicdo na Altura
Segura

Nimero de ponto zero na tabela Q305: indicar
numero na tabela de preset onde o TNC deve
memorizar as coordenadas do centro da ilha. Com
introducao de Q305=0, o TNC memoriza a
visualizagao de forma que o novo ponto de referéncia
assente no centro da ilha

Novo ponto de referéncia eixo principal Q331
(valor absoluto): coordenada no eixo principal onde o
TNC deve memorizar o centro da ilha determinado.
Ajuste béasico = 0

Novo ponto de referéncia eixo secundario Q332
(valor absoluto): coordenada no eixo secundario onde
o TNC deve memorizar o centro da ilha calculado.
Ajuste basico = 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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Transferéncia do valor de medicao (0,1) Q303:
determinar se o ponto de referéncia obtido deve ser
colocado na tabela de pontos zero ou na tabela de
preset: ]

-1: ndo utilizar! E registado pelo TNC se forem
introduzidos programas antigos (ver "Memorizar o
ponto de referéncia calculado" na pagina 58)

0: escrever na tabela de pontos zero activada, o ponto
de referéncia obtido. O sistema de referéncia é o
sistema de coordenadas activado

1: escrever na tabela de preset o ponto de referéncia
obtido. O sistema de referéncia é o sistema de
coordenadas da maquina (sistema REF)

Apalpacdo no eixo TS Q381: determinar se o TNC
também deve memorizar o ponto de referéncia no
eixo do apalpador:

0: ndo memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

1: memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

Apalpar eixo TS: coord. 1. Eixo Q382 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpagdo no eixo
principal do plano de maquinagéo, onde se pretende
memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador. S6 actuante quando Q381 =1

Apalpar eixo TS: coord. 2. Eixo Q383 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpacdo no eixo
secundario do plano de maquinacéo, onde se
pretende memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador. S6 actuante quando Q381 =1

Apalpar eixo TS: coord. 3. Eixo Q384 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpacdo no eixo
do apalpador, onde se pretende memorizar o ponto
de referéncia no eixo do apalpador. Sé actuante
quando Q381 =1

Novo ponto de referéncia eixo TS Q333 (valor
absoluto): coordenada no eixo do apalpador onde o
TNC deve memorizar o ponto de referéncia. Ajuste
basico = 0

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 411 PONTO REF RECTANGULO EXT.
0321=+50  ;CENTRO 1° EIX0
0321=+50  ;CENTRO 1° EIX0
0323=60 ;LONGITUDE DO LADO 1
0324=20 sLONGITUDE DO LADO 2
0261=-5 sALTURA DE MEDICAO
0320=0 ;DIST. SEGURANCA
0260=+20  ;ALTURA SEGURA
Q301=0 sDESLOCACAO A ALTURA SEGURA
0305=0 sN° NA TABELA
0331=+0 ;PONTO DE REFERENCIA
0332=+0 sPONTO DE REFERENCIA

0303=+1 ; TRANSFERENCIA DO VALOR DE
MEDIGAO

Q381=1 sAPALPAR EIX0 TS

Q382=+85 ;1. KO. PARA EIX0 TS
Q383=+50 ;2. KO. PARA EIX0 TS
Q384=+0 33. KO. PARA EIX0 TS
Q333=+1 ;PONTO DE REFERENCIA

3 Ciclos de apalpacéo para controlo automético da peca @



PONTO REF CIRCULO INTERIOR (ciclo de
apalpacao 412, DIN/ISO: G412)

O ciclo de apalpacédo 412 calcula o ponto central de uma caixa circular
(furo) e memoriza este ponto central como ponto de referéncia. Se
quiser, o TNC também pode escrever o ponto central numa tabela de
pontos zero ou de preset.

1

O TNC posiciona o apalpador com avanco rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com légica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpagdo" na pagina 19) para o ponto de apalpacdo 1. O TNC
calcula os pontos de apalpacéo a partir das indicagdes no ciclo e da
distancia de seguranca a partir de MP6140

A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medigao introduzida
€ executa o primeiro processo de apalpacao com avanco de
apalpacao (MP6120 ou MP6360). O TNC determina
automaticamente a direccao de apalpacdo dependentemente do
angulo de partida programado

A seguir, o apalpador desloca-se de forma circular a altura de
medicdo ou a altura segura, para o ponto de apalpagdo seguinte
e executa al 0 segundo processo de apalpacéo

O TNC posiciona o apalpador para o ponto de apalpacéo = e a
seguir para o ponto de apalpacédo 4 e executa ai o terceiro ou o
quarto processo de apalpacao

Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso a Altura
Segura e processa o ponto de referéncia determinado dependente
dos parametros de ciclo Q303 e Q305 (ver "Memorizar o ponto de
referéncia calculado" na pagina 58)

Quando se quiser, o TNC obtém a seguir, num processo de
apalpacéo separado, ainda o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Para evitar uma colisao entre o apalpador e a peca,
introduza o didametro nominal da caixa (furo) de preferéncia
excessivante pequeno.

Quando a medida da caixa e a distancia de seguranga nao
permitem um posicionamento prévio préximo dos pontos
de apalpacao, o TNC apalpa sempre a partir do centro da
caixa. Entre os quatro pontos de medicao, o apalpador ndo
se desloca na Altura Segura.

Antes da definicdo de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Centro do 1° eixo Q321 (valor absoluto): centro da
caixa no eixo secundario do plano de maquinacéo

éncia

Centro do 2° eixo Q322 (valor absoluto): centro da Y A

caixa no eixo secundario do plano de maquinagao. Se

vocé programar Q322 = 0, o TNC ajusta o ponto
central do furo no eixo Y positivo, e se programar
Q322 diferente de 0, o TNC ajusta o ponto central do
furo na posigcao nominal Q322

~n

Q262

Diametro nominal Q262: didmetro aproximado da caixa
circular (furo). De preferéncia, introduzir o valor
excessivamente pequeno

Angulo inicial Q325 (valor absoluto): 4ngulo entre o
eixo principal do plano de maquinacao e o primeiro
ponto de apalpagao

Q321

Passo angular Q247 (valor incremental): angulo entre
dois pontos de medicéo; o sinal do passo angular
determina a direccao de rotacéo (- = sentido horério),
com que o apalpador se desloca para o ponto de Z A
medicdo seguinte. Se quiser medir arcos de circulo,
programe um passo angular menor do que 90°

]

Q260

I:ﬂg_—, Quanto mais pegueno vocé programar o passo angular,

maior é inexactiddo com que o TNC calcula o ponto de
referéncia. menor valor de introducéo: 5°.

Q261

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de @\i -

contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicdo MP§_140 X
Q320

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
distancia adicional entre o ponto de medicéo € a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde ndo pode haver coliséo entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

3.2 Determinar automaticamente pontos de refer

Deslocacdo na altura segura Q301: determinar como
se pretende deslocar o apalpador entre os pontos de
medigao:

0: deslocar entre os pontos de medicao na altura de
medicao

1: deslocar entre os pontos de medicdo na Altura
Segura

Nimero de ponto zero na tabela Q305: indicar nimero
na tabela de preset onde o TNC deve memorizar as
coordenadas do centro da caixa. Com introducdo de
Q305=0, o TNC memoriza a visualizacdo de forma que
0 novo ponto de referéncia assente no centro da caixa

66 3 Ciclos de apalpacéo para controlo automético da peca



Novo ponto de referéncia eixo principal Q331
(valor absoluto): coordenada no eixo principal onde o
TNC deve memorizar o centro da caixa calculado.
Ajuste béasico = 0

Novo ponto de referéncia eixo secundario Q332
(valor absoluto): coordenada no eixo secundario onde
o TNC deve memorizar o centro da caixa calculado.
Ajuste basico = 0

Transferéncia do valor de medicdo (0,1) Q303:
determinar se o ponto de referéncia obtido deve ser
colocado na tabela de pontos zero ou na tabela de
preset: )

-1: ndo utilizar! E registado pelo TNC se forem
introduzidos programas antigos (ver "Memorizar o
ponto de referéncia calculado" na péagina 58)

0: escrever na tabela de pontos zero activada, o ponto
de referéncia obtido. O sistema de referéncia é o
sistema de coordenadas activado

1: escrever na tabela de preset o ponto de referéncia
obtido. O sistema de referéncia é o sistema de
coordenadas da maquina (sistema REF)

Apalpacdo no eixo TS Q381: determinar se o TNC
também deve memorizar o ponto de referéncia no
eixo do apalpador:

0: nao memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

1: memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

Apalpar eixo TS: coord. 1. Eixo Q382 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpacao no eixo
principal do plano de maquinacéo, onde se pretende
memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador. S6 actuante quando Q381 =1

Apalpar eixo TS: coord. 2. Eixo Q383 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpacao no eixo
secundario do plano de maquinagao, onde se
pretende memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador. S6 actuante quando Q381 =1

Apalpar eixo TS: coord. 3. Eixo Q384 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpagdo no eixo
do apalpador, onde se pretende memorizar o ponto
de referéncia no eixo do apalpador. S6 actuante
quando Q381 =1

Novo ponto de referéncia eixo TS Q333 (valor
absoluto): coordenada no eixo do apalpador onde o
TNC deve memorizar o ponto de referéncia. Ajuste
béasico = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 412 PONTO REF CIRCULO INTERIOR

Q321=+50
Q321=+50
0262=65
Q325=+0
Q247=90
Q261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
Q305=12
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1

0381=1
382=+85
0383=+50
0384=+0
0333=+1

;CENTRO 1° EIXO
;CENTRO 1° EIXO
sDIAMETRO NOMINAL
;ANGULO INICIAL
;PASSO ANGULAR
sALTURA DE MEDICAO

sDIST.

SEGURANCA

sALTURA SEGURA

;DESLOCACAO A ALTURA SEGURA

;N° NA TABELA
;PONTO DE REFERENCIA

;s PONTO

;TRANSFERENCIA DO VALOR DE

DE REFERENCIA

MEDICAO
;APALPAR EIX0 TS

;1. KO.
;2. KO.
s3. KO.

sPONTO

PARA EIXO0 TS
PARA EIXO0 TS
PARA EIXO0 TS
DE REFERENCIA
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PONTO REFERENCIA CIRCULO EXTERIOR
(ciclo de apalpacao 413, DIN/ISO: G413)

O ciclo de apalpacédo 413 calcula o ponto central duma ilha circular e
memoriza este ponto central como ponto de referéncia. Se quiser, o
TNC também pode escrever o ponto central numa tabela de pontos
zero ou de preset.

1 O TNC posiciona o apalpador com avanco rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com logica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpagao" na pagina 19) para o ponto de apalpacdo 1. O TNC
calcula os pontos de apalpacéo a partir das indicagdes no ciclo e da
distancia de seguranca a partir de MP6140

2 A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medicdo introduzida
€ executa o primeiro processo de apalpagdo com avanco de
apalpacédo (MP6120 ou MP6360). O TNC determina
automaticamente a direccao de apalpacdo dependentemente do
angulo de partida programado

3 A seguir, o apalpador desloca-se de forma circular a altura de
medicdo ou a altura segura, para o ponto de apalpagao seguinte
e executa al 0 segundo processo de apalpacéo

4 O TNC posiciona o apalpador para o ponto de apalpagdo = e a
seguir para o ponto de apalpacao 4 e executa ai o terceiro ou o
quarto processo de apalpagao

5 Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso a Altura
Segura e processa o ponto de referéncia determinado dependente
dos parametros de ciclo Q303 e Q305 (ver "Memorizar o ponto de
referéncia calculado" na pagina 58)

6 Quando se quiser, o TNC obtém a seguir, num processo de
apalpacéo separado, ainda o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

@5 Antes da programacao, devera ter em conta

Para evitar uma colisédo entre o apalpador e a peca,
introduza o diametro nominal da caixa (furo) de preferéncia
excessivante grande.

Antes da definicao de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.

68
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Centro do 1° eixo Q321 (valor absoluto): centro da
ilha no eixo principal do plano de maquinagao

Centro do 2° eixo Q322 (valor absoluto): centro da
ilha no eixo secundario do plano de maquinacéo. Se
vocé programar Q322 = 0, o TNC ajusta o ponto
central do furo no eixo Y positivo, e se programar
Q322 diferente de 0, o TNC ajusta o ponto central do
furo na posicdo nominal

Diametro nominal Q262: didmetro aproximado da ilha.
De preferéncia, introduzir valor excessivo

Angulo inicial Q325 (valor absoluto): angulo entre o
eixo principal do plano de maquinacao e o primeiro
ponto de apalpacéo

Passo angular Q247 (valor incremental): angulo entre
dois pontos de medigao; o sinal do passo angular
determina a direccao de rotacéo (- = sentido horario),
com que o apalpador se desloca para o ponto de
medicdo seguinte. Se quiser medir arcos de circulo,
programe um passo angular menor do que 90°

Quanto mais pequeno vVocé programar 0 passo angular,
maior é inexactiddo com que o TNC calcula o ponto de
referéncia. menor valor de introdugao: 5°.

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicao

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
distancia adicional entre o ponto de medicédo € a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde nao pode haver colisdo entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

Deslocacao na altura segura Q301: determinar como
0 apaldor deve deslocar-se entre os pontos de
medigdo:

0: deslocar entre pontos de medicao na altura de
medicao

1: Deslocar entre pontos de medicédo na Altura Segura

Nimero de ponto zero na tabela Q305: indicar
numero na tabela de preset onde o TNC deve
memorizar as coordenadas do centro da ilha. Com
introducado de Q305=0, o TNC memoriza a
visualizacdo de forma que o novo ponto de referéncia
assente no centro da ilha

HEIDENHAIN iTNC 530
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Novo ponto de referéncia eixo principal Q331
(valor absoluto): coordenada no eixo principal onde o
TNC deve memorizar o centro da ilha determinado.
Ajuste béasico = 0

Novo ponto de referéncia eixo secundario Q332
(valor absoluto): coordenada no eixo secundario onde
o TNC deve memorizar o centro da ilha calculado.
Ajuste basico = 0

Transferéncia do valor de medigdo (0,1) Q303:
determinar se o ponto de referéncia obtido deve ser
colocado na tabela de pontos zero ou na tabela de
preset: )

-1: néo utilizar! E registado pelo TNC se forem
introduzidos programas antigos (ver "Memorizar o
ponto de referéncia calculado" na pagina 58)

0: escrever na tabela de pontos zero activada, o ponto
de referéncia obtido. O sistema de referéncia é o
sistema de coordenadas activado

1: escrever na tabela de preset o ponto de referéncia
obtido. O sistema de referéncia é o sistema de
coordenadas da maquina (sistema REF)

Apalpacao no eixo TS Q381: determinar se o TNC
também deve memorizar o ponto de referéncia no
eixo do apalpador:

0: ndo memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

1: memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

Apalpar eixo TS: coord. 1. Eixo Q382 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpacao no eixo
principal do plano de maquinacéo, onde se pretende
memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador. S6 actuante quando Q381 =1

Apalpar eixo TS: coord. 2. Eixo Q383 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpacdo no eixo
secundario do plano de maquinacéo, onde se
pretende memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador. S6 actuante quando Q381 =1

Apalpar eixo TS: coord. 3. Eixo Q384 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpagdo no eixo
do apalpador, onde se pretende memorizar o ponto
de referéncia no eixo do apalpador. S6 actuante
quando Q381 =1

Novo ponto de referéncia eixo TS Q333 (valor
absoluto): coordenada no eixo do apalpador onde o
TNC deve memorizar o ponto de referéncia. Ajuste
basico = 0

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 413 PONTO REF CIRCULO EXTERIOR
Q321=+50  ;CENTRO 1° EIX0
0321=+50  ;CENTRO 1° EIXO
0262=65 ;DIAMETRO NOMINAL
0325=+0 ;ANGULO INICIAL
0247=90 ; PASSO ANGULAR
0261=-5 sALTURA DE MEDICAO
0320=0 ;DIST. SEGURANCA
0260=+20  ;ALTURA SEGURA
0301=0 sDESLOCACAO A ALTURA SEGURA
0305=15 ;N°© NA TABELA
0331=+0 ;PONTO DE REFERENCIA
0332=+0 ;PONTO DE REFERENCIA

0303=+1 s TRANSFERENCIA DO VALOR DE
MEDICAO

Q381=1 sAPALPAR EIXO0 TS

0382=+85 ;1. KO. PARA EIXO0 TS
0383=+50 ;2. KO. PARA EIX0 TS
0384=+0 ;3. KO. PARA EIXO0 TS
0333=+1 sPONTO DE REFERENCIA

3 Ciclos de apalpacéo para controlo automético da peca @



PONTO DE REFERENCIA ESQUINA EXTERIOR
(ciclo de apalpacao 414, DIN/ISO: G414)

O ciclo de apalpacédo 414 calcula o ponto de interseccao de duas rectas
e memoriza este ponto de interseccdo como ponto de referéncia. Se
quiser, o TNC também pode escrever o ponto de interseccdo numa
tabela de pontos zero ou de preset.

1

O TNC posiciona o apalpador com avanco rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com légica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpacao" na pagina 19) para o ponto de apalpagao 1 (ver figura
em cima, a direita). O TNC desvia assim o apalpador na distancia
de seguranca contra a respectiva direcgéo de deslocagao

A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medigao introduzida
€ executa o primeiro processo de apalpacao com avanco de
apalpacao (MP6120 ou MP6360). O TNC determina
automaticamente a direccao de apalpacdo dependentemente do
3.2 ponto de medicdo programado

@ O TNC mede a primeira recta sempre na direcgdo do eixo

secundario do plano de maquinacéao.

3 A seguir, o apalpador desloca-se para o ponto de apalpagao

4

seguinte 2 e executa o segundo processo de apalpagao

O TNC posiciona o apalpador para o ponto de apalpacéo = e a
seguir para o ponto de apalpacédo 4 e executa ai 0 terceiro ou o
quarto processo de apalpagdo

Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso a Altura
Segura e processa o ponto de referéncia determinado dependente
dos parametros de ciclo Q303 e Q305 (ver "Memorizar o ponto de
referéncia calculado"' na pagina 58)

Quando se quiser, o TNC obtém a seguir, num processo de
apalpacao separado, ainda o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

% Antes da programacao, devera ter em conta

Esquina Condicao X

Com a posicdo dos pontos de medicao 1 e 3, vocé
determina a esquina onde o TNC memoriza o ponto de
referéncia (ver figura no centro a direita e tabela seguinte).

Antes da definicdo de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.

Condicao Y

<V

encia

~n

v

oc)
o)

'8

Y

8E°

g8

=

>\

A X1 maior do que X3 Y1 menor do que Y3
B X1 menor do que X3 Y1 menor do que Y3
C X1 menor do que X3 Y1 maior do que Y3
D X1 maior do que X3 Y1 maior do que Y3
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1.9 ponto de medicdo 1° eixo Q263 (valor absoluto):
coordenada do primeiro ponto de apalpagéo no eixo
principal do plano de maquinacao

1.9 ponto de medicdo 2° eixo Q264 (valor absoluto):
coordenada do primeiro ponto de apalpagéo no eixo
secundario do plano de maquinacéao

Distancia 1.° eixo Q326 (valor incremental):
distancia entre o primeiro e 0 segundo ponto de
medicao no eixo principal do plano de maquinacéao

3.9 ponto de medicdo 1° eixo Q296 (valor absoluto):
coordenada do terceiro ponto de apalpacdo no eixo
principal do plano de maquinacao

3.9 ponto de medicdo 2° eixo Q297 (valor absoluto):
coordenada do terceiro ponto de apalpacdo no eixo
secundario do plano de maquinacéao

Distdncia 2.° eixo Q327 (valor incremental):
distancia entre o terceiro e o quarto ponto de medicdo
no eixo secundario do plano de maquinacao

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicédo

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
distancia adicional entre o ponto de medicéo € a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde ndo pode haver coliséo entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

Deslocacdo na altura segura Q301: determinar
como se pretende deslocar o apalpador entre os
pontos de medicao:

0: deslocar entre os pontos de medicao na altura de
medicéo

1: deslocar entre os pontos de medicdo na Altura
Segura

Executar rotacdo basica Q304: determinarse o TNC
deve compensar a inclinagao da pega por meio duma
rotacao bésica:

0: ndo executar rotacdo basica

1: executar rotacdo basica

YA

N Q296
(32)
&}
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Q297 ’“‘:I Q264
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Nimero de ponto zero na tabela Q305: indicar
ndmero na tabela de pontos zero/de preset onde o
TNC deve memorizar as coordenadas da esquina.
Com introducédo de Q305=0, o TNC memoriza
automaticamente a visualizagao, de forma que o novo
ponto de referéncia assente na esquina

Novo ponto de referéncia eixo principal Q331
(valor absoluto): coordenada no eixo principal onde o
TNC deve memorizar a esquina determinada. Ajuste
béasico = 0

Novo ponto de referéncia eixo secundario Q332
(valor absoluto): coordenada no eixo secundario onde
o0 TNC deve memorizar a esquina determinada. Ajuste
béasico = 0

Transferéncia do valor de medicdo (0,1) Q303:
determinar se o ponto de referéncia obtido deve ser
colocado na tabela de pontos zero ou na tabela de
preset: )

-1: ndo utilizar! E registado pelo TNC se forem
introduzidos programas antigos (ver "Memorizar o
ponto de referéncia calculado" na péagina 58)

0: escrever na tabela de pontos zero activada, o ponto
de referéncia obtido. O sistema de referéncia é o
sistema de coordenadas activado

1: escrever na tabela de preset o ponto de referéncia
obtido. O sistema de referéncia é o sistema de
coordenadas da maquina (sistema REF)

Apalpacdo no eixo TS Q381: determinar se o TNC
também deve memorizar o ponto de referéncia no
eixo do apalpador:

0: nao memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

1: memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

Apalpar eixo TS: coord. 1. Eixo Q382 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpagao no eixo
principal do plano de maquinacéo, onde se pretende
memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador. S6 actuante quando Q381 =1

Apalpar eixo TS: coord. 2. Eixo Q383 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpacao no eixo
secundario do plano de maquinagao, onde se
pretende memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador. S6 actuante quando Q381 =1

Apalpar eixo TS: coord. 3. Eixo Q384 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpagdo no eixo
do apalpador, onde se pretende memorizar o ponto
de referéncia no eixo do apalpador. S6 actuante
quando Q381 =1

Novo ponto de referéncia eixo TS Q333 (valor
absoluto): coordenada no eixo do apalpador onde o
TNC deve memorizar o ponto de referéncia. Ajuste
béasico = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 414 PONTO REF ESQUINA EXTERIOR

0263=+37
Q264=+7
0326=50
0296=+95
Q297=+25
Q327=45
Q261=-5
Q320=0
0260=+20
Q301=0
Q304=0
Q305=7
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1

0381=1
382=+85
0383=+50
0384=+0
0333=+1

;1° PONTO 1° EIXO
;1° PONTO 2° EIXO
;DISTANCIA 1° EIXO
$3° PONTO 1° EIXO
;3° PONTO 2° EIXO
sDISTANCIA 2° EIXO
sALTURA DE MEDICAO

;DIST.

SEGURANCA

sALTURA SEGURA

sDESLOCACAO A ALTURA SEGURA

sROTACAO BASICA
;N° NA TABELA
;PONTO DE REFERENCIA

;s PONTO

;TRANSFERENCIA DO VALOR DE

DE REFERENCIA

MEDICAO
;APALPAR EIX0 TS

;1. KO.
;2. KO.
s3. KO.

sPONTO

PARA EIXO0 TS
PARA EIXO0 TS
PARA EIXO0 TS
DE REFERENCIA
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PONTO DE REFERENCIA ESQUINA INTERIOR
(ciclo do apalpador 415, DIN/ISO: G415)

O ciclo de apalpagao 415 calcula o ponto de interseccéo de duas rectas
e memoriza este ponto de interseccdo como ponto de referéncia. Se
quiser, o TNC também pode escrever o ponto de interseccdo numa
tabela de pontos zero ou de preset.

1 O TNC posiciona o apalpador com avanco rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com logica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpagao” na pagina 19) para o primeiro ponto de apalpagao
(ver figura em cima, a direita), que vocé define no ciclo. O TNC
desvia assim o apalpador na distancia de seguranca contra a
respectiva direccdo de deslocagao

2 A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medigao introduzida
e executa o primeiro processo de apalpacdo com avanco de
apalpacao (MP6120 ou MP6360). A direcgao de apalpacao resulta
do numero de esquina

I%_—, O TNC mede a primeira recta sempre na direcgdo do eixo
secundario do plano de maquinagao.

3 A seguir, o apalpador desloca-se para o ponto de apalpagao
seguinte 2 e executa o segundo processo de apalpagao

4 O TNC posiciona o apalpador para o ponto de apalpagao 2 e a
seguir para o ponto de apalpacao 4 e executa ai o terceiro ou o
quarto processo de apalpagao

5 Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso a Altura
Segura e processa o ponto de referéncia determinado dependente
dos parametros de ciclo Q303 e Q305 (ver "Memorizar o ponto de
referéncia calculado" na pagina 58)

6 Quando se quiser, o TNC obtém a seguir, num processo de
apalpacéo separado, ainda o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

&

Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicado de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.

74
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415 ¢

1.9 ponto de medicao 1° eixo Q263 (valor absoluto):
coordenada do primeiro ponto de apalpagédo no eixo
principal do plano de maquinacao

1.9 ponto de medicao 2° eixo Q264 (valor absoluto):
coordenada do primeiro ponto de apalpagédo no eixo
secundario do plano de maquinagao

Distancia 1.° eixo Q326 (valor incremental):
distancia entre o primeiro e 0 segundo ponto de
medicao no eixo principal do plano de maquinacéao

Distancia 2.° eixo Q327 (valor incremental):
distancia entre o terceiro e o quarto ponto de medicao
no eixo secundario do plano de maquinacao

Esquina Q308: numero da esquina em que o TNC
deve memorizar o ponto de referéncia

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicao

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
distancia adicional entre o ponto de medicdo € a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde nao pode haver colisao entre
0 apalpador e a pega (dispositivo tensor)

Deslocacdo na altura segura Q301: determinar
como se pretende deslocar o apalpador entre os
pontos de medicao:

0: deslocar entre os pontos de medicédo na altura de
medicao

1: deslocar entre os pontos de medicdo na Altura
Segura

Executar rotacdo basica Q304: determinarse o TNC
deve compensar a inclinagéo da peca por meio duma
rotacao basica:

0: ndo executar rotacao basica

1: executar rotacao bésica

HEIDENHAIN iTNC 530
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Niamero de ponto zero na tabela Q305: indicar
ndmero na tabela de pontos zero/de preset onde o
TNC deve memorizar as coordenadas da esquina.
Com introducdo de Q305=0, o TNC memoriza
automaticamente a visualizagao, de forma que o novo
ponto de referéncia assente na esquina

Novo ponto de referéncia eixo principal Q331
(valor absoluto): coordenada no eixo principal onde o
TNC deve memorizar a esquina determinada. Ajuste
basico = 0

Novo ponto de referéncia eixo secundario Q332
(valor absoluto): coordenada no eixo secundario onde
o0 TNC deve memorizar a esquina determinada. Ajuste
basico = 0

Transferéncia do valor de medigdo (0,1) Q303:
determinar se o ponto de referéncia obtido deve ser
colocado na tabela de pontos zero ou na tabela de
preset: )

-1: néo utilizar! E registado pelo TNC se forem
introduzidos programas antigos (ver "Memorizar o
ponto de referéncia calculado" na pagina 58)

0: escrever na tabela de pontos zero activada, o ponto
de referéncia obtido. O sistema de referéncia é o
sistema de coordenadas activado

1: escrever na tabela de preset o ponto de referéncia
obtido. O sistema de referéncia é o sistema de
coordenadas da maquina (sistema REF)

Apalpacao no eixo TS Q381: determinar se o TNC
também deve memorizar o ponto de referéncia no
eixo do apalpador:

0: ndo memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

1: memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

Apalpar eixo TS: coord. 1. Eixo Q382 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpagao no eixo
principal do plano de maquinacéo, onde se pretende
memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador. S6 actuante quando Q381 =1

Apalpar eixo TS: coord. 2. Eixo Q383 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpacdo no eixo
secundario do plano de maquinacéo, onde se
pretende memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador. S6 actuante quando Q381 =1

Apalpar eixo TS: coord. 3. Eixo Q384 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpagdo no eixo
do apalpador, onde se pretende memorizar o ponto
de referéncia no eixo do apalpador. S6 actuante
quando Q381 =1

Novo ponto de referéncia eixo TS Q333 (valor
absoluto): coordenada no eixo do apalpador onde o
TNC deve memorizar o ponto de referéncia. Ajuste
basico = 0

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 415 PONTO REF ESQUINA EXTERIOR
0263=+37  ;1° PONTO 1° EIXO
0264=+7 ;1° PONTO 2° EIXO
0326=50 ;DISTANCIA 1° EIXO
0327=45 ;DISTANCIA 2° EIXO
0308=3 ;ESQUINA
0261=-5 sALTURA DE MEDICAO
0320=0 ;DIST. SEGURANCA
0260=+20  ;ALTURA SEGURA
0301=0 sDESLOCACAO A ALTURA SEGURA
0304=0 ;ROTACAO BASICA
0305=8 ;N° NA TABELA
0331=+0 ;PONTO DE REFERENCIA
0332=+0 sPONTO DE REFERENCIA

0303=+1 ; TRANSFERENCIA DO VALOR DE
MEDIGAO

Q381=1 sAPALPAR EIX0 TS

Q382=+85 ;1. KO. PARA EIX0 TS
Q383=+50 ;2. KO. PARA EIX0 TS
Q384=+0 33. KO. PARA EIX0 TS
Q333=+1 ;PONTO DE REFERENCIA

3 Ciclos de apalpacéo para controlo automético da peca @



PONTO DE REFERENCIA CENTRO DO CiRCULO
DE FUROS (ciclo de apalpacao 416, DIN/ISO:
G416)

O ciclo do apalpador 416 calcula o ponto central dum circulo de furos
através da medicado de trés furos e memoriza este ponto central como
ponto de referéncia. Se quiser, o TNC também pode escrever o ponto
central numa tabela de pontos zero ou de preset.

1

O TNC posiciona o apalpador com avanco rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com légica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpacgao" na pagina 19) para o ponto central introduzido do
primeiro furo

A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medigao introduzida
e, por meio de quatro apalpacdes, regista o primeiro ponto central
do furo

A seguir, o TNC posiciona o apalpador de regresso na Distancia
Segura e posiciona-se no ponto central introduzido do segundo
furo

O apalpador desloca-se na altura de medicéo introduzida e, por
meio de quatro apalpacdes, regista o segundo ponto central do
furo

A seguir, o TNC posiciona o apalpador de regresso na Distancia
Segura e posiciona-se no ponto central introduzido do terceiro
furo

O apalpador desloca-se na altura de medicéo introduzida e, por
meio de quatro apalpacdes, regista o terceiro ponto central do furo

Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso a Altura
Segura e processa o ponto de referéncia determinado dependente
dos parametros de ciclo Q303 e Q305 (ver "Memorizar o ponto de
referéncia calculado"' na pagina 58)

Quando se quiser, o TNC obtém a seguir, num processo de
apalpacao separado, ainda o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

% Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicdo de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.
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Centro 1° eixo Q273 (valor absoluto): centro do
circulo de furos (valor nominal) no eixo principal do
plano de maquinacao

Centro 2° eixo Q274 (valor absoluto): centro do
circulo de furos (valor nominal) no eixo secundario do
plano de maquinacao

Diametro nominal Q262: introduzir didmetro
aproximado do circulo de furos. Quanto menor for o
didmetro do furo, mais exacto vocé deve indicar o
didmetro nominal

Angulo 1.° furo Q291 (valor absoluto): angulo das
coordenadas polares do primeiro ponto central do
furo no plano de maquinagao

Angulo 2.° furo Q292 (valor absoluto): angulo das
coordenadas polares do segundo ponto central do
furo no plano de maquinagao

Angulo 3.° furo Q293 (valor absoluto): angulo das
coordenadas polares do terceiro ponto central do furo
no plano de maquinagao

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicéao

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde ndo pode haver coliséo entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

Nimero de ponto zero na tabela Q305: indicar
numero na tabela de pontos zero/de preset, onde o
TNC deve memorizar as coordenadas do centro do
circulo de furos. Com introducédo de Q305=0, o TNC
memoriza automaticamente a visualizacdo de forma
que o novo ponto de referéncia assente no centro do
circulo de furos

Novo ponto de referéncia eixo principal Q331
(valor absoluto): coordenada no eixo principal onde o
TNC deve memorizar o centro do circulo de furos
determinado.

Ajuste béasico = 0

Novo ponto de referéncia eixo principal Q332
(valor absoluto): coordenada no eixo secundario, onde
o TNC deve memorizar o centro do circulo de furos
determinado.

Ajuste béasico = 0

Q274

zi

Q260

=<V

3 Ciclos de apalpacao para controlo automético da peca @




Transferéncia do valor de medicdao (0,1) Q303:
determinar se o ponto de referéncia obtido deve ser
colocado na tabela de pontos zero ou na tabela de
preset: .

-1: néo utilizar! E registado pelo TNC se forem
introduzidos programas antigos (ver "Memorizar o
ponto de referéncia calculado" na pagina 58)

0: escrever na tabela de pontos zero activada, o ponto
de referéncia obtido. O sistema de referéncia é o
sistema de coordenadas activado

1: escrever na tabela de preset o ponto de referéncia
obtido. O sistema de referéncia é o sistema de
coordenadas da maquina (sistema REF)

Apalpacao no eixo TS Q381: determinar se o TNC
também deve memorizar o ponto de referéncia no
eixo do apalpador:

0: ndo memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

1: memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

Apalpar eixo TS: coord. 1. Eixo Q382 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpagao no eixo
principal do plano de maquinagéo, onde se pretende
memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador. S6 actuante quando Q381 =1

Apalpar eixo TS: coord. 2. Eixo Q383 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpacéo no eixo
secundario do plano de maquinacéo, onde se
pretende memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador. S6 actuante quando Q381 =1

Apalpar eixo TS: coord. 3. Eixo Q384 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpacao no eixo
do apalpador, onde se pretende memorizar o ponto
de referéncia no eixo do apalpador. Sé actuante
quando Q381 =1

Novo ponto de referéncia eixo TS Q333 (valor
absoluto): coordenada no eixo do apalpador onde o
TNC deve memorizar o ponto de referéncia. Ajuste
basico = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 416 PONTO REF CENTRO CIRCULO

DE FUROS
Q273=+50
Q274=+50
0262=90
0291=+35
Q292=+70
Q293=+210
Q261=-5
0260=+20
Q305=12
0331=+0
0332=+0
0303=+1

sPONTO

;CENTRO 1° EIXO
;CENTRO 2° EIXO0
sDIAMETRO NOMINAL
;ANGULO 1° FURO
;ANGULO 2° FURO
;ANGULO 3° FURO
sALTURA DE MEDICAO
sALTURA SEGURA

sN° NA TABELA

;PONTO DE REFERENCIA

DE REFERENCIA

;TRANSFERENCIA DO VALOR DE

MEDIGAO

0381=1
0382=+85
0383=+50
0384=+0

0333=+1 ;s PONTO

sAPALPAR EIXO0 TS
;1. KO.
32. KO.
;3. KO.

PARA EIXO TS
PARA EIXO TS
PARA EIXO TS

DE REFERENCIA
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PONTO DE REFERENCIA EIXO DO APALPADOR
(ciclo do apalpador 417, DIN/ISO: G417)

encia

~n

O ciclo do apalpador 417 mede uma coordenada qualguer no eixo do
apalpador e memoriza esta coordenada como ponto de referéncia. Se
quiser, o TNC também pode escrever a coordenada medida numa Y A
tabela de pontos zero ou tabela de preset

1 O TNC posiciona o apalpador com avanco rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com logica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpagao” na pagina 19) para o ponto de apalpacédo
programado. O TNC desvia assim o apalpador na distancia de
seguranga na direcgéo do eixo positivo do apalpador Q264

2 Seguidamente, o apalpador desloca-se no seu eixo na coordenada
introduzida do ponto de apalpacao 1 e por apalpacao simples
regista a 12 posicao N

3 Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso a Altura
Segura e processa o ponto de referéncia determinado dependente
dos parametros de ciclo Q303 e Q305 (ver "Memorizar o ponto de Q263
referéncia calculado" na pagina 58)

/2N
N2

=<V

I:ﬂg_—, Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicao de ciclo, vocé tem que ter programada z A
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador. O TNC memoriza o ponto de referéncia neste
eixo.

MP6140
+
Q320

Q260

a7 1, 1.9 ponto de medicdo 1° eixo Q263 (valor absoluto): Q294
“— coordenada do primeiro ponto de apalpacéo no eixo
principal do plano de maquinagao

o

1.9 ponto de medicdo 2° eixo Q264 (valor absoluto): N
coordenada do primeiro ponto de apalpagao no eixo — =
secundario do plano de maquinacéo

1.9 ponto de medicdo 3° eixo Q294 (valor absoluto):
coordenada do primeiro ponto de apalpagao no eixo
do apalpador

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
distancia adicional entre o ponto de medicéo € a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde ndo pode haver coliséo entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

3.2 Determinar automaticamente pontos de refer
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Nimero de ponto zero na tabela Q305: indicar
ndmero na tabela de pontos zero/de preset, onde o
TNC deve memorizar a coordenada. Com introducéo
de Q305=0, o TNC memoriza automaticamente a
visualizagado de forma que o novo ponto de referéncia
assente na superficie apalpada

Novo ponto de referéncia eixo TS Q333 (valor
absoluto): coordenada no eixo do apalpador onde o
TNC deve memorizar o ponto de referéncia. Ajuste
béasico = 0

Transferéncia do valor de medicdao (0,1) Q303:
determinar se o ponto de referéncia obtido deve ser
colocado na tabela de pontos zero ou na tabela de
preset: )

-1: néo utilizar! E registado pelo TNC se forem
introduzidos programas antigos (ver "Memorizar o
ponto de referéncia calculado" na pagina 58)

0: escrever na tabela de pontos zero activada, o ponto
de referéncia obtido. O sistema de referéncia é o
sistema de coordenadas activado

1: escrever na tabela de preset o ponto de referéncia
obtido. O sistema de referéncia é o sistema de
coordenadas da maquina (sistema REF)

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 417 PONTO REF EIX0 TS

0263=+25
Q264=+25
Q294=+25
Q320=0
0260=+50
Q305=0
0333=+0
Q303=+1

;1° PONTO 1° EIXO
;1° PONTO 2° EIXO
;1° PONTO 3° EIXO
;DIST. SEGURANCA
sALTURA SEGURA

sN° NA TABELA

;PONTO DE REFERENCIA

;TRANSFERENCIA DO VALOR DE
MEDIGAO

éncia

~n
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3.2 Determinar automaticamente pontos de refer

PONTO DE REFERENCIA CENTRO de 4 FUROS
(ciclos do apalpador 418, DIN/ISO: G418)

O ciclo do apalpador 418 calcula o ponto de interseccéo das linhas de
unido respectivamente de dois pontos centrais de furo e memoriza
este ponto de intersecgdo como ponto de referéncia. Se quiser, o TNC
também pode escrever o ponto de interseccdo numa tabela de pontos
zero ou de preset.

1 O TNC posiciona o apalpador com avanco rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com logica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpagao" na pagina 19) no centro do primeiro furo

2 A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medicdo introduzida
e, por meio de quatro apalpagodes, regista o primeiro ponto central
do furo

3 A seguir, o TNC posiciona o apalpador de regresso na Distancia
Segura e posiciona-se no ponto central introduzido do segundo
furo

4 O apalpador desloca-se na altura de medicéo introduzida e, por
meio de quatro apalpagoes, regista o segundo ponto central do
furo

5 O TNC repete os processos 3 e 4 para os furos 2 e

6 Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso a Altura
Segura e processa o ponto de referéncia determinado dependente
dos parametros de ciclo Q303 e Q305 (ver "Memorizar o ponto de
referéncia calculado" na pagina 58) O TNC calcula o ponto de
referéncia como ponto de interseccao das linhas de unido ponto
central do furo 1/2 e 2/4.

7 Quando se quiser, o TNC obtém a seguir, num processo de
apalpacéo separado, ainda o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicdo de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.

82
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418 ¢

Centro 1 do 1.° eixo Q268 (valor absoluto): ponto
central do 12 furo no eixo principal do plano de
maquinacao

Centro 1 do 2.° eixo Q269 (valor absoluto): ponto
central do 12 furo no eixo secundario do plano de
maquinacao

Centro 2 do 1.° eixo Q270 (valor absoluto): ponto
central do 12 furo no eixo principal do plano de
maquinacao

Centro 2 do 2.° eixo Q271 (valor absoluto): ponto
central do 2¢ furo no eixo secundario do plano de
maquinacao

Centro 3 do 1.° eixo Q316 (valor absoluto): ponto
central do 1¢ furo no eixo principal do plano de
maquinacao

Centro 3 do 2.° eixo Q317 (valor absoluto): ponto
central do 22 furo no eixo secundério do plano de
maquinagao

Centro 4 do 1.° eixo Q318 (valor absoluto): ponto
central do 1¢ furo no eixo principal do plano de
maquinacao

Centro 4 do 2.° eixo Q319 (valor absoluto): ponto
central do 22 furo no eixo secundério do plano de
maquinagao

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicao

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde nao pode haver colisao entre
0 apalpador e a pega (dispositivo tensor)

HEIDENHAIN iTNC 530

éncia

YA Q38 Q316
Q319 @D @D Q317
*@ -
¢ X
Q268 Q270
z
U Q260
—
X

3.2 Determinar automaticamente pontos de refer



éncia

~n

3.2 Determinar automaticamente pontos de refer

Nimero de ponto zero na tabela Q305: indicar Exemplo: Frases NC
ndmero na tabela de pontos zero/de preset, onde o

TNC deve memorizar as coordenadas do ponto de 5 TCH PROBE 418 PONTO REF 4 FUROS
interseccéo das linhas de unido. Com introducéao de 0268=+20  ;1° CENTRO 1° EIXO0
Q305=0, o TNC memoriza automaticamente a

visualizacdo de forma que o novo ponto de referéncia 0269=+25  ;1° CENTRO 2° EIXO
assente no ponto de intersecgao das linhas de uniao Q270=+150 ;2° CENTRO 1° EIXO0
Novo ponto de referéncia eixo principal Q331 Q271=+25  ;2° CENTRO 2° EIXO
(valor absoluto): coordenada no eixo principal onde o

TNC deve memorizar o ponto de interseccao das 0316=+150 ;3° CENTRO 1° EIXO0
linhas de unido. Ajuste basico = 0 Q317=+85  ;3° CENTRO 2° EIXO
Novo ponto de referéncia eixo secundario Q332 Q318=+22  ;4° CENTRO 1° EIXO
(valor absoluto): coordenada no eixo secundario onde

o TNC deve memorizar o ponto de intersecgao das Q319=+80  ;4° CENTRO 2° EIXO
linhas de unido. Ajuste bésico = 0 0261=-5 sALTURA DE MEDICAO
Transferéncia do valor de medicao (0,1) Q303: 0260=+10  ;ALTURA SEGURA
determinar se o ponto de referéncia obtido deve ser

colocado na tabela de pontos zero ou na tabela de 0305=12 N NA TABELA

preset: Q331=+0  ;PONTO DE REFERENCIA
-1: ndo utilizar! E registado pelo TNC se forem -
introduzidos programas antigos (ver "Memorizar o 0332=+0 ;PONTO DE REFERENCIA
ponto de referéncia calculado" na pagina 58) Q303=+1 sTRANSFERENCIA DO VALOR DE
0: escrever na tabela de pontos zero activada, o ponto MEDICAO

de referéncia obtido. O sistema de referéncia é o

sistema de coordenadas activado Q381=1 ;APALPAR EIXO0 TS

1: escrever na tabela de preset o ponto de referéncia 0382=+85 ;1. KO. PARA EIX0 TS
obtido. O sistema de referéncia é o sistema de

coordenadas da maquina (sistema REF) Q383=+50 ;2. KO. PARA EIXO0 TS
Apalpacdo no eixo TS Q381: determinar se o TNC Q384=+0 ;3. KO. PARA EIXO0 TS
também deve memorizar o ponto de referéncia no 0333=+0 ;PONTO DE REFERENCIA

eixo do apalpador:

0: ndo memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

1: memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador

Apalpar eixo TS: coord. 1. Eixo Q382 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpagao no eixo
principal do plano de maquinagédo, onde se pretende
memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador. S6 actuante quando Q381 =1

Apalpar eixo TS: coord. 2. Eixo Q383 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpagao no eixo
secundario do plano de maquinacéo, onde se
pretende memorizar o ponto de referéncia no eixo do
apalpador. S6 actuante quando Q381 =1

Apalpar eixo TS: coord. 3. Eixo Q384 (valor
absoluto): coordenada do ponto de apalpacdo no eixo
do apalpador, onde se pretende memorizar o ponto
de referéncia no eixo do apalpador. Sé actuante
quando Q381 =1

Novo ponto de referéncia eixo TS Q333 (valor
absoluto): coordenada no eixo do apalpador onde o
TNC deve memorizar o ponto de referéncia. Ajuste
basico = 0

3 Ciclos de apalpacéo para controlo automético da peca @



PONTO DE REFERENCIA EIXO INDIVIDAL
(ciclo de apalpacao 419, DIN/ISO: G419)

O ciclo do apalpador 419 mede uma coordenada qualquer num eixo
seleccionavel e memoriza esta coordenada como ponto de referéncia.
Se quiser, o TNC também pode escrever a coordenada medida numa
tabela de pontos zero ou tabela de preset

1 O TNC posiciona o apalpador com avango rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com légica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpacao" na pagina 19) para o ponto de apalpacédo
programado. O TNC desvia assim o apalpador na distancia de
seguranga contra a direccao de apalpacao programada

2 A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medigdo introduzida
e, por meio de apalpagao simples, regista a posicao real

3 Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso a Altura
Segura e processa o ponto de referéncia determinado dependente
dos parametros de ciclo Q303 e Q305 (ver "Memorizar o ponto de
referéncia calculado" na pagina 58)

o=y

a19 ¥

Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicdo de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.

1.° ponto de medicao 1° eixo Q263 (valor absoluto):
coordenada do primeiro ponto de apalpacédo no eixo
principal do plano de maquinagéao

1.° ponto de medicao 2° eixo Q264 (valor absoluto):
coordenada do primeiro ponto de apalpacédo no eixo
secundario do plano de maquinagéo

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicao

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
distancia adicional entre o ponto de medicdo € a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde nao pode haver colisao entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

HEIDENHAIN iTNC 530
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86

Eixo de medicdo (1...3: 1=Eixo principal) Q272:
eixo onde se pretende realizar a medicao:

1: eixo principal = eixo de medicéao

2: eixo secundario = eixo de medicao

3: eixo do apalpador = eixo de medicdo

Direccao de deslocacao Q267: direcgdo em que deve
ser deslocado o apalpador para a pega:

-1: sentido de deslocacdo negativo

+1: sentido de deslocacao positivo

Niamero de ponto zero na tabela Q305: indicar
ndmero na tabela de pontos zero/de preset, onde o
TNC deve memorizar a coordenada. Com introducéo
de Q305=0, o TNC memoriza automaticamente a
visualizacdo de forma que o novo ponto de referéncia
assente na superficie apalpada

Novo ponto de referéncia Q333 (valor absoluto):
coordenada onde o TNC deve memorizar o ponto de
referéncia. Ajuste béasico = 0

Transferéncia do valor medido (0,1) Q303:
determinar se o ponto de referéncia obtido deve ser
colocada na tabela de pontos zero ou tabela de
preset:

-1: Nao utilizar! Ver "Memorizar o ponto de referéncia
calculado", pagina 58

0: escrever o ponto de referéncia obtido na tabela de
pontos zero activada, como deslocamento do ponto
zero. O sistema de referéncia € o sistema de
coordenadas activado

1: escrever na tabela de preset o ponto de referéncia
obtido. O sistema de referéncia é o sistema de
coordenadas da maquina (sistema REF)

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 419 PONTO REF EIX0 INDIVIDUAL
0263=+25  ;1° PONTO 1° EIXO
0264=+25  ;1° PONTO 2° EIXO
0261=+25  ;ALTURA DE MEDICAO
0320=0 sDIST. SEGURANCA
0260=+50  ;ALTURA SEGURA
0272=+1 ;EIX0 DE MEDIGAO
0267=+1 sDIRECCAO DE DESLOCACAO
0305=0 ;N°© NA TABELA
0333=+0 sPONTO DE REFERENCIA

0303=+1 ; TRANSFERENCIA DO VALOR DE
MEDIGAO
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éncia

Chamar ferramenta 0 para a determinagdo do eixo do apalpador



2 TCH PROBE 413 PONTO REF CIRCULO EXTERIOR

encia

Q321=+25 ;CENTRO 1° EIXO Ponto central do circulo: coordenada X
‘h Q322=+25 ;CENTRO 2° EIXO Ponto central do circulo: coordenada Y
,_'q_, 0262=30 sDIAMETRO NOMINAL Diametro do circulo
2 0325=+90 ;ANGULO INICIAL Angulo das coordenadas polares para o 1.2 ponto de apalpacao
Q Q247=+45 ;PASSO ANGULAR Passo angular para o célculo dos pontos de apalpacéo 2 a 4
© 0261=-5 sALTURA DE MEDICAO Coordenada no eixo do apalpador onde € feita a medicao
8 Q320=2 sDIST. SEGURANCA Distancia de seguranca adicional a MP6140
'E 0260=+10 ;ALTURA SEGURA Altura onde o eixo do apalpador se pode deslocar sem colisao
o Q301=0 sDESLOCAGAO A ALTURA SEGURA N&o deslocar-se na altura segura entre os pontos de medicao
% Q305=0 sN° NA TABELA Memorizar visualizagédo
‘E Q331=+0 ;PONTO DE REFERENCIA Memorizar em 0 a visualizacdo em X
QD Q332=+10 ;PONTO DE REFERENCIA Memorizar em 10 a visualizagdo em Y
E Q303=+0 s TRANSFERENCIA DO VALOR DE Sem funcao, pois deve ser memorizada a visualizagao
8 MEDICAO
prer] Q381-=1 sAPALPAR EIXO0 TS Também memorizar o ponto de referéncia no eixo TS
© 0382=+25 ;1. KO. PARA EIX0 TS Ponto de apalpacéo: coordenada X
g 0383=+25 ;2. KO. PARA EIXO0 TS Ponto de apalpacédo coordenada Y
‘5 0384=+25 ;3. KO. PARA EIX0 TS Ponto de apalpacdo: coordenada Z
o 0333=+0 sPONTO DE REFERENCIA Memorizar em 0 a visualizacdo em Z
E 3 CALL PGM 35K47 Chamar o programa de maquinacéo
.E 4 END PGM CYC413 MM
£
2
(<))
(o]
N
™
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O ponto central do circulo medido deve ser escrito
numa tabela de preset para ser mais tarde utilizado

HEIDENHAIN iTNC 530

20

Chamar ferramenta 0 para a determinacao do eixo do apalpador

Definicdo de ciclo para a memorizacdo do ponto de referéncia no
eixo do apalpador

Ponto de apalpacéo: coordenada X

Ponto de apalpacéo: coordenada Y

Ponto de apalpacéo: coordenada Z

Distancia de seguranca adicional a MP6140

Altura onde o eixo do apalpador se pode deslocar sem coliséo
Escrever a coordenada Z na linha 1

Memorizar eixo 0 do apalpador

Memorizar o ponto de referéncia calculado referente ao sistema de
coordenadas fixo da méquina (sistema REF) na tabela de preset
PRESET.PR

o
o
c
)

~n
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3 TCH PROBE 416 PONTO REF CENTRO CIRCULO

DE FUROS
0273=+35
0274=+35
Q262=50
Q291=+90
0292=+180
0293=+270
Q261=+15
Q260=+10
Q305=1
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

0381=0
0382=+0
0383=+0
0384=+0
0333=+0

4 CYCL DEF 247 MEMORIZACAO PONTO REFERENCIA
sNOMERO DE PONTO DE REFERENCIA

Q339=1

;CENTRO 1° EIXO
;CENTRO 2° EIXO0
;DIAMETRO NOMINAL
;ANGULO 1° FURO
;ANGULO 2° FURO
;ANGULO 3° FURO
;ALTURA DE MEDIGAO
sALTURA SEGURA

;N°© NA TABELA

;PONTO DE REFERENCIA
;PONTO DE REFERENCIA

;TRANSFERENCIA DO VALOR DE
MEDICAO

sAPALPAR EIX0 TS

;1. KO. PARA EIXO0 TS
s2. KO. PARA EIXO0 TS
;3. KO. PARA EIXO0 TS
;PONTO DE REFERENCIA

5 CALL PGM 35KL7
6 END PGM CYC416 MM

920

Ponto central do circulo de furos: coordenada X

Ponto central do circulo de furos: coordenada Y

Diametro do circulo de furos

Angulo das coordenadas polares para o 1.2 ponto central do furo
Angulo das coordenadas polares para o 2.2 ponto central do furo
Angulo das coordenadas polares para o 3.2 ponto central do furo
Coordenada no eixo do apalpador onde é feita a medicdo

Altura onde o eixo do apalpador se pode deslocar sem colisao
Escrever o centro do circulo de furos (X e Y) na linha 1

Memorizar o ponto de referéncia calculado referente ao sistema de
coordenadas fixo da méquina (sistema REF) na tabela de preset
PRESET.PR

Nao memorizar o ponto de referéncia no eixo TS
sem funcgao
sem funcgao
sem funcgao
sem funcgao

Activar o novo preset com o ciclo 247

Chamar o programa de maquinagao
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3.3 Medir pecas automaticamente

Resumo

O TNC dispbe de doze ciclos com gue vocé pode medir pegas

automaticamente:

Ciclo Softkey
0 PLANO DE REFERENCIA Medicao duma coordenada [
num eixo seleccionavel [ &k

1 PLANO DE REFERENCIA POLAR Medicao dum T Y oem
ponto, direcgédo de apalpagéao por meio de angulo &=

420 MEDICAO ANGULO Medicao dum angulo no
plano de maquinacéo

Y
N
°

?

421 MEDICAO DUM FURO Medicao de posicéo e
didmetro dum furo

)

422 MEDICAO DUM CIRCULO EXTERIOR Medicéo de
posicao e didmetro duma ilha em forma circular

Y 2
N N
N B‘ !

?

423 MEDICAO DUM RECTANGULO INTERIOR
Medicao de posicao, longitude e largura duma caixa
rectangular

o' B

424 MEDICAO DUM RECTANGULO EXTERIOR

424 ,

Medicéo de posicao, longitude e largura duma ilha [ =
rectangular

425 MEDICAO LARGURA INTERIOR (2.2 plano de a2 §
softkeys) Medicao interior da largura duma ranhura =
426 MEDICAO NERVURA EXTERIOR (2.2 plano de w2
softkeys) Medir exterior da nervura p—
427 MEDICAO DE COORDENADA (22 plano de az7 ¥
softkeys) Medicdo duma cordenada qualquer num eixo 2
seleccionavel

430 MEDICAO CIRCULO DE FUROS (2.2 plano de oy
softkeys) Medicéo de posicao e diametro do circulo de | (R
furos

431 MEDICAO DUM PLANO (22 plano de softkeys) ER
Medicao de angulo de eixo A e B dum plano R
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3.3 Medir pecas automaticamente

Registar resultados de medicoes

Para todos os ciclos com que vocé pode medir automaticamente
pecas (excepgodes: ciclo 0 e 1), o TNC cria um registo de medigéo. O
TNC memoriza o registo de medicao de forma standard como ficheiro
ASCII-Datei no directério a partir do qual vocé executa o programa de
medicdo. Como alternativa, vocé pode emitir o registo de medicao
também por meio de interseccdo de dados directamente numa
impressora ou memorizar num PC. Para isso, memorize a funcéo Print
(no menu de configuracéo de interfaces) em RS232:\ (ver também
Manual do Utilizador, "Funcdes MOD, Ajuste de conexao de dados
externa').

@ Todos os valores de medicao que sdo especificados no
ficheiro de registo, referem-se ao ponto de referéncia que
esta activado no momento da respectiva execugao do
ciclo. Além disso, o sistema de coordenadas também
pode ser rodado ou inclinado no plano com 3D-ROT.
Nestes casos, o TNC converte os resultados de medicao
no respectivo sistema de coordenadas activado.

Utilize o software de transmissdo de dados TNCremo da
HEIDENHAIN se quiser emitir o registo de medigdes por
conexao de dados externa. 0

Exemplo: ficheiro do registo para ciclo de apalpagéo 423:
**xxx* Registo de medicéo ciclo de apalpacdo 421 Medir furo ** ****

Data: 29-11-1997
Hora: 6:55:04
Programa de medicdo: TNCAGEH35712\CHECK1.H

Valores nominais:Centro eixo principal: 50.0000
Centro eixo secundério: 65.0000
Diametro: 12.0000

Valores limite indicados previamente:Medida méaxima centro eixo
principal: 50.1000 Medida minima centro eixo principal: 49.9000
Medida méaxima centro eixo secundario: 65.1000

Medida minima centro eixo secundario: 64.9000

Medida méaxima furo: 12.0450

Medida minima furo 12.0000

HEKEX XXX XXX XXX XA XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXAXXXE XXX XX

Valores reais:Centro eixo principal: 50.0810
Centro eixo secundério: 64.9530
Didametro: 12.0259

Desvios:centro eixo principal: 0.0810
Centro eixo secundario: -0.0470
Diametro: 0.0259

EEXEXXXXEXX XX XXX XX XXX XXEREXREXEXRERRXRXXXXRXXR XXX XK XXX

Outros resultados de medicéo: altura de medicéo: -5.0000
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Resultados de medicao em parametros Q

O TNC coloca os resultados de medicdo do respectivo ciclo de Vedo crersc=e |Edicao de programa

manual

apalpacédo nos parametros Q globalmente actuantes de Q150 a Q160. Tamanho max.longitude 1. lado?

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+@

Os desvios do valor nominal estdo armazenados nos parametros de
Q161 a Q166. Consulte a tabela dos parametros de resultados
apresentada em cada descricao do ciclo.

TOOL CALL 1 Z S5000

L Z+100 RO FMAX

EEEECEES

L X-20 Y+30 RO FMAX M3

%6 TOH PROBE 423 MEDIR RECTAN INTE »

Além disso, na definicdo de ciclo o TNC visualiza na imagem de ajuda FYErD MRS ED fe D . _—
do respectivo ciclo os parametros de resultado (ver figura em cima, a G274++0  JCENTRO DO 2. EIXD
direita). O pardmetro de resultado iluminado pertence ao respectivo (2ETTO SLONGITERE 4 AR

0283=+0 JLONGITUDE 2. LADO

parametro de introducgéo.

0261=+0 JALTURA MEDIDA
0320=+0 JDISTANCIA SEGURANCA

v -
0260-+100 SALTURA DE SEGURANCA

Estado da medigéo gsot=r1 /IR RLTURR SEGURANCR = Q151 Q152 Q154 Q155

EAEEEE W TAMANHO MAX. 1.LAD Q161 Q162 | Q164] @165

:;3g

Em alguns ciclos, por meio dos parametros Q de Q180 a Q182 de

actuacao global, vocé pode consultar o estado da medigao: ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

Estado de medicao Valor do parametro
Os valores de medicdo situam-se dentroda Q180 =1

tolerancia

Necessério trabalho de acabamento Q181 =1
Desperdicios Q182 =1

O TNC memoriza o anotador de trabalho de acabamento ou de
desperdicios, logo que um dos valores de medicdo se situe fora da
tolerancia Para determinar qual o resultado de medicdo que se situa
fora da tolerancia, consulte também o registo de medigdes, ou
verifigue os respectivos resultados de medicao (Q150 a Q160) em
relacdo aos seus valores limite.

@ O TNC também memoriza o anotador de estados se vocé
nao introduzir valores de tolerancia ou a medida maior/
menor.

Supervisao da tolerancia

Na maior parte dos ciclos para o controlo da peca, vocé pode mandar
o TNC executar uma supervisao da tolerancia. Para isso, na definicdo
de ciclo, tem que definir os valores limite necessarios. Se nado quiser
executar supervisao de tolerancia, introduza estes parametros com 0
(= valor ajustado previamente)
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3.3 Medir pecas automaticamente

Supervisao da ferramenta

Em alguns ciclos para o controlo da peca, vocé pode mandar o TNC
executar uma superviséo da ferramenta. O TNC supervisiona,
verificando se

devido a desvios do valor nominal (valores em Q16x) deve ser
corrigido o raio da ferr.ta

os desvios do valor nominal (valores em Q16x) sdo superiores a
tolerancia de rotura da ferramenta

Corrigir ferramenta

@ A fungao sé opera se
com tabela de ferramentas activada

se voceé ligar a supervisao da ferramenta no ciclo
(introduzir Q330 diferente de 0)

Em principio, o TNC corrige sempre o raio da ferr.ta na coluna DR da
tabela de ferr.tas, mesmo quando o desvio medido se situa dentro da
tolerancia previamente indicada. Vocé pode consultar no seu
programa NC através do parametro Q181 (Q181=1: necessario
trabalho de acabamento) se é necessario trabalho de acabamento.

Para o ciclo 427 ha ainda o seguinte:

Quando um eixo do plano de maquinacéo activado estiver definido
como eixo de medicao, (0272 = 1 ou 2), o TNC executa uma
correccao do raio da ferr.ta, como descrita anteriormente. O TNC
calcula a direccao da correccao por meio da direccao de deslocacao
definida (Q267)

Quando o eixo do apalpador estiver seleccionado como eixo de
medicdo 7(Q272 = 3), o TNC executa uma correcgao longitudunal
da ferr.ta

Supervisao da rotura da ferr.ta

I% A fungao sé opera se
com tabela de ferramentas activada

se voceé ligar a supervisdo da ferramenta no ciclo
(introduzir Q330 diferente de 0)

se para o numero de ferramenta introduzido, estiver
introduzida na tabela a tolerancia de rotura RBREAK
maior do que 0 (ver também Manual do Utilizador,
capitulo 5.2 "Dados da ferramenta’)

O TNC emite um aviso de erro e para a execucdo do programa se o
desvio medido for maior do que a tolerancia de rotura da ferr.ta. Ao

mesmo tempo, a ferr.ta bloqueia-o na tabela de ferr.tas (coluna TL = L).

9%
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Sistema de referéncia para resultados de
medicao

O TNC emite todos os resultados de medicédo para os parametros de
resultado e para o ficheiro de registo no sistema de coordenadas
activado - portanto, se necessario, deslocado e/ou rodado/inclinado.

PLANO DE REFERENCIA (Ciclo de apalpagéo 0,
DIN/ISO: G55)

1

O apalpador aproxima-se com avango rapido num movimento 3D
(valor de MP6150 ou MP6361) da posicéao prévia programada no
ciclo

A seguir, o apalpador executa o processo de apalpagdo com
avanco de apalpacao (MP6120 ou MP6360). A direccédo de
apalpacao tem que ser determinada no ciclo

Depois de o TNC ter registado a posicao, o apalpador desloca-se
de regresso ao ponto de partida do processo de apalpagao e
memoriza a coordenada medida, num parametro Q. Além disso, o
TNC memoriza as coordenadas da posicao onde se encontra o
apalpador no momento do sinal de comutagao,nos parametros
Q115 a Q119. Para os valores destes parametros o TNC nao tem
em conta a longitude e o raio da haste de apalpagéo

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Pré-posicionar manualmente o apalpador, de forma a que
se evite qualquer colisdo ao alcancar a posicao prévia
programada.

Y N° de parametro para o resultado: introduzir o

[ Ak numero de pardmetro Q a que se atribuiu o valor da

coordenada

Eixo e Direccdo de Apalpacao: introduzir o eixo de
apalpacdo com a tecla de seleccao de eixos ou com o
teclado ASCII e o sinal correcto para a direcgao de
apalpacéo. Confirmar com a tecla ENT

Valor nominal da posicdo: com as teclas de seleccéo
dos eixos ou com o teclado de ASCII, introduzir todas
as coordenadas para o posicionamento prévio do
apalpador.

Terminar a introdugao: premir a tecla ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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Exemplo: Frases NC

67 TCH PROBE 0.0 SUPERF. REF. Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5



3.3 Medir pecas automaticamente

PLANO DE REFERENCIA Polar (ciclo de
apalpacao 1)

O ciclo 1 do apalpador calcula numa direccao qualgquer de apalpacéo
uma posicao qualquer na peca.

1

2

%

96

O apalpador aproxima-se com avanco réapido num movimento 3D
(valor de MP6150 ou MP6361) da posicao prévia programada no
ciclo

A seguir, o apalpador executa o processo de apalpacado com
avanco de apalpacao (MP6120 ou MP6360). No processo de
apalpacéo, o TNC desloca-se ao mesmo tempo em 2 eixos
(depende do dngulo de apalpacéo). A direcgao de apalpacao
determina-se no ciclo por meio de dngulo polar

Depois de o TNC ter registado a posicédo, o apalpador desloca-se
de regresso ao ponto de partida do processo de apalpagado. O TNC
memoriza as coordenadas da posigao, onde se encontra o
apalpador no momento do sinal de comutacdo, nos parametros
Q115aQ119.

Antes da programacao, devera ter em conta

Pré-posicionar manualmente o apalpador, de forma a que
se evite qualquer colisdo ao alcancar a posicao prévia
programada.

Eixo de Apalpacado: introduzir o eixo de apalpacdo
com a tecla de selecgao de eixos ou com o teclado
ASCII. Confirmar com a tecla ENT

Angulo de apalpacdo: 4ngulo referente ao eixo de
apalpacao onde o apalpador deve deslocar-se

Valor nominal da posicdo: com as teclas de seleccao
dos eixos ou com o teclado de ASCII, introduzir todas
as coordenadas para o posicionamento prévio do
apalpador.

Terminar a introducao: premir a tecla ENT

YA

Exemplo: Frases NC

67 TCH PROBE 1.0 PLANO DE REFERENCIA POLAR
68 TCH PROBE 1.1 X ANGULO: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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MEDIR ANGULO (ciclo de apalpacao 420,
DIN/ISO: G420)

O ciclo do apalpador 420 calcula o &ngulo que encerra uma recta
qualguer com o eixo principal do plano de maquinagao.

1

O TNC posiciona o apalpador com avanco répido (valor de MP6150
ou MP6361) e com légica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpacao" na pagina 19) para o ponto de apalpacao
programado. O TNC desvia assim o apalpador na distancia de
seguranga contra a direcgao de deslocacao determinada

A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medigao introduzida
e executa o primeiro processo de apalpacdo com avanco de
apalpacédo (MP6120 ou MP6360)

A sequir, o apalpador desloca-se para o ponto de apalpacao
seguinte 2 e executa o segundo processo de apalpagao

O TNC posiciona o apalpador de regresso na Distancia Segura e
memoriza o angulo calculado no seguinte parametro Q:

Numero do

parametro Significado

YA

o)

o)

tomaticamente

ol |

Q150 O angulo medido referente ao eixo
principal do plano de maquinagao

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicao de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.

B 1.9 ponto de medicao 1° eixo Q263 (valor absoluto):
coordenada do primeiro ponto de apalpacao no eixo

principal do plano de maquinacao

1.9 ponto de medicado 2° eixo Q264 (valor absoluto):
coordenada do primeiro ponto de apalpacao no eixo
secundario do plano de maquinagao

2.9 ponto de medicdo 1° eixo Q265 (valor absoluto):
coordenada do segundo ponto de apalpacao no eixo
principal do plano de maquinacao

2.9 ponto de medicdo 2° eixo Q266 (valor absoluto):
coordenada do segundo ponto de apalpacao no eixo
secundario do plano de maquinagao

Eixo de medicdo Q272: eixo onde se pretende realizar
a medigéao:

1: eixo principal = eixo de medicao

2: eixo secundario = eixo de medicao

3: eixo do apalpador = eixo de medicao
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3.3 Medir pecas automaticamente

Com eixo de apalpador = ter atencao ao eixo de
medicao:

Escolha Q263 igual a Q265, se pretender medir angulo na
direccédo do eixo A; escolha Q263 diferente de Q265 se
pretender medir angulo na direcgédo do eixo B.

Direccdao de deslocacdo 1 Q267: direcgao em que
deve ser deslocado o apalpador para a peca:

-1: sentido de deslocacdo negativo Z A
+1: sentido de deslocacéo positivo

Altura de medicdo no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicao

— 9

Q260

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
distancia adicional entre o ponto de medicdo e a Q261
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a

MP6140 4@
Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no

eixo do apalpador onde nao pode haver colisao entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

<V

Deslocacdo na altura segura Q301: determinar
como se pretende deslocar o apalpador entre os
pontos de medicao: . 5 TCH PROBE 420 MEDIR ANGULO

0: deslocar entre os pontos de medicao na altura de

medicdo 0263=+10 519 PONTO 1° EIXO
1: deslocar entre os pontos de medicdo na Altura 0264=+10 19 PONTO 2° EIXO
Segura g

Exemplo: Frases NC

. - . Q265=+15 52° PONTO 1° EIXO
Registo de medicao Q281: Determinar se o TNC deve
criar um registo de medicées: 0266=+95  ;2° PONTO 2° EIXO

0: n&o criar registo de medicoes 0272=1 ;EIX0 DE MEDICAO

1: Criar registo de medigdes: O TNC coloca o ficheiro - -
de registo TCHPR420.TXT de forma standard no 0267=-1 ;DIRECCAO DE DESLOCACAO
directério onde também estd armazenado o seu 0261=-5 ;ALTURA DE MEDICAO

programa de medicédo
Q320=0 sDIST. SEGURANCA

0260=+10  ;ALTURA SEGURA
Q301=1 sDESLOCACAO A ALTURA SEG.
Q281-=1 sREGISTO DE MEDICAO
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MEDIR FURO (ciclo de apalpacao 421, DIN/
ISO: G421)

O ciclo do apalpador 421 calcula o ponto central e o didmetro dum furo
(caixa circular). Se vocé definir no ciclo os respectivos valores de
tolerancia, o TNC executa uma comparacao de valor real/valor nominal

e
1

deposita os desvios nos parametros do sistema.

O TNC posiciona o apalpador com avanco rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com légica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpagdo" na pagina 19) para o ponto de apalpacdo 1. O TNC
calcula os pontos de apalpacéo a partir das indicagdes no ciclo e da
distancia de seguranca a partir de MP6140

A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medigao introduzida
€ executa o primeiro processo de apalpacao com avanco de
apalpacao (MP6120 ou MP6360). O TNC determina
automaticamente a direccao de apalpacdo dependentemente do
angulo de partida programado

A seguir, o apalpador desloca-se de forma circular a altura de
medicdo ou a altura segura, para o ponto de apalpagdo seguinte
e executa al 0 segundo processo de apalpacéo

O TNC posiciona o apalpador para o ponto de apalpacéo = e a
seguir para o ponto de apalpacédo 4 e executa ai o terceiro ou o
quarto processo de apalpacao

Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso na Distancia
Segura e memoriza os valores reais e 0s desvios nos seguintes
paréametros Q:

Numero do

pardmetro Significado

YA

ol |

tomaticamente

Q151 Valor real centro eixo principal

Q152 Valor real centro eixo secundario

Q153 Valor real didametro

Q161 Desvio centro eixo principal

Q162 Desvio centro eixo secundario

Q163 Desvio didmetro

% Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicdo de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.
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az1 Centro 1.° eixo Q273 (valor absoluto): centro do furo
é : @ 10)- © MP6140
no eixo principal do plano de maquinagao +

Y Q320
Centro 2° eixo Q274 (valor absoluto): centro do furo
no eixo secundério do plano de maquinagao

Diametro nominal Q262: introduzir didmetro do furo

Angulo inicial Q325 (valor absoluto): &ngulo entre o 550
eixo principal do plano de maquinacao e o primeiro Q274
ponto de apalpagao

Q276
Q262
Q275

Passo angular Q247 (valor incremental): angulo entre
dois pontos de medicéo; o sinal do passo angular
determina a direccdo de maquinacéo (- = sentido
horério). Se quiser medir arcos de circulo, programe
um passo angular menor do que 90° @282

ol

@ Quanto mais pequeno vocé programar o passo angular,
menor é a exactiddo com que o TNC calcula as dimensoes
do furo. Menor valor de introducéo: 5°.

zA
Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicao

— 3

Q260

3.3 Medir pecas automaticamente

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
distancia adicional entre o ponto de medicéo € a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no -
eixo do apalpador onde nao pode haver colisao entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

Q261

<V

Deslocacdo na altura segura Q301: determinar
como se pretende deslocar o apalpador entre os
pontos de medicao:

0: deslocar entre os pontos de medicao na altura de
medicao

1: deslocar entre os pontos de medicdo na Altura
Segura

Medida maior furo Q275: maximo didmetro permitido
do furo (caixa circular)

Medida menor furo Q276: minimo didmetro permitido
do furo (caixa circular)

Valor de tolerdncia centro 1.° eixo Q279: Desvio
de posicao permitido no eixo principal do plano de
maquinagao

Valor de tolerdncia centro 2.° eixo Q280: Desvio
de posicao permitido no eixo secundario do plano de
maquinagao
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Registo de medicdo Q281: Determinar se o TNC deve
criar um registo de medicoes:

0: nao criar registo de medicoes

1: Criar registo de medigcdes: O TNC coloca o ficheiro
de registo TCHPR421.TXT de forma standard no
directério onde também esté armazenado o seu
programa de medicéo

PGM-Stop em caso de erro de tolerancia Q309:
Determinar se o TNC, em caso de excesso de
tolerdncia, deve interromper a execucédo do programa
e emitir uma mensagem de erro:

0: ndo interromper a execugao do programa, nao
emitir mensagem de erro

1: Interromper execucédo do programa, emitir
mensagem de erro

Niamero de ferramenta para supervisionamento
Q330: Determinar se o TNC deve executar o
supervisionamento duma ferramenta (ver
"Supervisédo da ferramenta" na pagina 94)

0: Supervisionamento ndo activado

>0: NUmero de ferramenta na tabela de ferramentas
TOOL.T
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Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 421 MEDIR FURO

0273=+50 ;CENTRO 1° EIXO

0274=+50 ;CENTRO 2° EIXO0

0262=75  ;DIAMETRO NOMINAL
0325=+0  ;ANGULO INICIAL

0247=+60 ;PASSO ANGULAR

Q261=-5  ;ALTURA DE MEDICAO
0320=0 ;DIST. SEGURANCA
0260=+20 ;ALTURA SEGURA

Q301=1 ;DESLOCACAO A ALTURA SEG.

Q275=75,12 ;MEDIDA MAIOR
0276=74,95;MEDIDA MENOR

0279=0,1 ;TOLERANCIA 1° CENTRO
0280=0,1 ;TOLERANCIA 2° CENTRO
0281=1 sREGISTO DE MEDICAO
0309=0 ;PARAR PGM EM CASO DE ERRO
0330=0 sNUMERO DA FERRAMENTA

tomaticamente
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3.3 Medir pecas automaticamente

MEDIR CiIRCULO EXTERIOR (ciclo de
apalpacao 422, DIN/ISO: G422)

O ciclo do apalpador 422 calcula o ponto central e o didmetro dumailha
circular. Se vocé definir no ciclo os respectivos valores de tolerdncia,

[0}

TNC executa uma comparacao de valor real/valor nominal e deposita

os desvios nos parametros do sistema.

1

O TNC posiciona o apalpador com avanco rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com logica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpagao" na pagina 19) para o ponto de apalpacdo 1. O TNC
calcula os pontos de apalpacéo a partir das indicagdes no ciclo e da
distancia de seguranca a partir de MP6140

A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medicéo introduzida
€ executa o primeiro processo de apalpagdo com avanco de
apalpacédo (MP6120 ou MP6360). O TNC determina
automaticamente a direccao de apalpacdo dependentemente do
angulo de partida programado

A seguir, o apalpador desloca-se de forma circular a altura de
medicdo ou a altura segura, para o ponto de apalpagao seguinte
e executa al 0 segundo processo de apalpacéo

O TNC posiciona o apalpador para o ponto de apalpagéo = e a
seguir para o ponto de apalpacao 4 e executa ai o terceiro ou o
quarto processo de apalpagao

Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso na Distancia
Segura e memoriza 0s valores reais e 0s desvios nos seguintes
parametros Q:

Nuamero do

parametro Significado

Q151 Valor real centro eixo principal

Q152 Valor real centro eixo secundario

Q153 Valor real diametro

Q161 Desvio centro eixo principal

Q162 Desvio centro eixo secundario

Q163 Desvio didmetro

I% Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicado de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.

102

<\
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&

Centro do 1° eixo Q273 (valor absoluto): centro da
ilha no eixo principal do plano de maquinagao

Centro do 2° eixo Q274 (valor absoluto): centro da
ilha no eixo secundario do plano de maquinacéao

Diametro nominal Q262: introduzir didametro da ilha

Angulo inicial Q325 (valor absoluto): &ngulo entre o
eixo principal do plano de maquinacéo e o primeiro
ponto de apalpagao

Passo angular Q247 (valor incremental): angulo entre
dois pontos de medicéo; o sinal do passo angular
determina a direccdo de maquinacgao (- = sentido
horario). Se quiser medir arcos de circulo, programe
um passo angular menor do que 90°

Quanto mais pequeno vVocé programar 0 passo angular,
menor é a exactiddo com que o TNC calcula as dimensoes
da ilha. menor valor de introducgao: 5°.

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicao

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
distancia adicional entre o ponto de medicédo € a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde nao pode haver colisdo entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

Deslocacdo na altura segura Q301: determinar
como se pretende deslocar o apalpador entre os
pontos de medicao:

0: deslocar entre os pontos de medicéao na altura de
medicao

1: deslocar entre os pontos de medicdo na Altura
Segura

Medida maior ilha Q275: maior didmetro permitido
dailha

Medida menor ITha Q276: minimo didmetro permitido
dailha

Valor de tolerancia centro 1.° eixo Q279: Desvio
de posicdo permitido no eixo principal do plano de
maquinacao

Valor de tolerdncia centro 2.° eixo Q280: Desvio
de posigao permitido no eixo secundario do plano de
maquinacao
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3.3 Medir pecas automaticamente

Registo de medicao Q281: Determinar se o TNC deve
criar um registo de medigoes:

0: n&o criar registo de medicoes

1: Criar registo de medigdes: O TNC coloca o ficheiro
de registo TCHPR422.TXT de forma standard no
directério onde também estd armazenado o seu
programa de medicao

PGM-Stop em caso de erro de tolerancia Q309:
Determinar se o TNC, em caso de excesso de
tolerancia, deve interromper a execucao do programa
e emitir uma mensagem de erro:

0: ndo interromper a execucao do programa, nao
emitir mensagem de erro

1: Interromper execugao do programa, emitir
mensagem de erro

Nimero de ferramenta para supervisionamento
Q330: Determinar se o TNC deve executar o
supervisionamento duma ferramenta (ver
"Supervisdo da ferramenta" na pagina 94):

0: Supervisionamento néo activado

>0: Numero de ferramenta na tabela de ferramentas
TOOL.T

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 422 MEDIR CIRCULO EXTERIOR

Q273=+20 ;CENTRO 1° EIX0
0274=+30 ;CENTRO 2° EIXO

0262=35  ;DIAMETRO NOMINAL

0325=+90 ;ANGULO INICIAL

0247=+30 ;PASSO ANGULAR

0261=-5  ;ALTURA DE MEDICAO

0320=0 ;DIST. SEGURANCA

0260=+10 ;ALTURA SEGURA

0301=0 sDESLOCACAO A ALTURA SEGURA
0275=35,15 ;MEDIDA MAIOR

0276=34,9 ;MEDIDA MENOR

0279=0,05 ;TOLERANCIA 1° CENTRO
0280=0,05 ;TOLERANCIA 2° CENTRO
0281=1 sREGISTO DE MEDICAO

0309=0 ;PARAR PGM EM CASO DE ERRO
0330=0 ;NUMERO DA FERRAMENTA

3 Ciclos de apalpacéo para controlo automético da peca @



MEDIR RECTANGULO INTERIOR (ciclo de
apalpacao 423, DIN/ISO: G423)

O ciclo do apalpador 423 calcula o ponto central e também a longitude e

a

largura duma caixa rectangular. Se vocé definir no ciclo os respectivos

valores de tolerancia, o TNC executa uma comparacgéo de valor real/valor
nominal e deposita 0os desvios nos parametros do sistema.

YA

<V

tomaticamente

1 O TNC posiciona o apalpador com avango rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com légica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpacdo" na pagina 19) para o ponto de apalpacao 1. O TNC
calcula os pontos de apalpacéo a partir das indicagdes no ciclo e da
distancia de seguranca a partir de MP6140

2 A seguir, o0 apalpador desloca-se na altura de medigdo introduzida
e executa o primeiro processo de apalpacado com avango de
apalpacdo (MP6120 ou MP6360)

3 A seguir, o apalpador desloca-se paralelo ao eixo a altura de
medicdo ou a altura segura, para o ponto de apalpacédo seguinte
e executa ai 0 segundo processo de apalpacéo

4 O TNC posiciona o apalpador para o ponto de apalpacédo = e a
seguir para o ponto de apalpacédo 4 e executa ai 0 terceiro ou o
quarto processo de apalpacao

5 Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso na Distancia
Segura e memoriza 0s valores reais e 0s desvios nos seguintes
parametros Q:

Numero do s

parametro Significado

Q151 Valor real centro eixo principal

Q152 Valor real centro eixo secundario

Q154 Valor real longitude do lado eixo principal

Q155 Valor real longitude do lado eixo
secundario

Q161 Desvio centro eixo principal

Q162 Desvio centro eixo secundario

Q164 Desvio longitude do lado eixo principal

Q165 Desvio longitude do lado eixo secundario

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicdo de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.

Quando a medida da caixa e a distancia de seguranga nao
permitem um posicionamento prévio préximo dos pontos
de apalpacao, o TNC apalpa sempre a partir do centro da
caixa. Entre os quatro pontos de medicao, o apalpador ndo
se desloca na Altura Segura.
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3.3 Medir pecas automaticamente
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Centro do 1° eixo Q273 (valor absoluto): centro da
caixa no eixo secundario do plano de maquinacéo

Centro do 2° eixo Q274 (valor absoluto): centro da
caixa no eixo secundario do plano de maquinacéo

Longitude lado 1 Q282: longitude da caixa, paralela
ao eixo principal do plano de maquinacao

Longitude lado 2 Q283: longitude da caixa, paralela
ao eixo secundario do plano de maquinagao

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicao

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
distancia adicional entre o ponto de medigéo € a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde nao pode haver colisao entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

Deslocacdo na altura segura Q301: determinar
como se pretende deslocar o apalpador entre os
pontos de medicao:

0: deslocar entre os pontos de medicao na altura de
medicao

1: deslocar entre os pontos de medicdo na Altura
Segura

Medida maior longitude lado 1 Q284: maxima
longitude permitida da caixa

Medida menor longitude lado 1 Q285: Minima
longitude permitida da caixa

Medida maior longitude lado 2 Q286: méaxima
largura permitida da caixa

Medida menos Tongitude 1ado 2 Q287: Minima largura
permitida da caixa

Valor de tolerancia centro 1.° eixo Q279: Desvio
de posicao permitido no eixo principal do plano de
maguinagao

Valor de tolerdncia centro 2.° eixo Q280: Desvio
de posicéao permitido no eixo secundario do plano de
maguinagao
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Registo de medicdo Q281: Determinar se o TNC deve
criar um registo de medicoes:

0: nao criar registo de medicoes

1: Criar registo de medigcdes: O TNC coloca o ficheiro
de registo TCHPR423.TXT de forma standard no
directério onde também esté armazenado o seu
programa de medicéo

PGM-Stop em caso de erro de tolerancia Q309:
Determinar se o TNC, em caso de excesso de
tolerdncia, deve interromper a execucédo do programa
e emitir uma mensagem de erro:

0: ndo interromper a execugao do programa, nao
emitir mensagem de erro

1: Interromper execucédo do programa, emitir
mensagem de erro

Niamero de ferramenta para supervisionamento
Q330: Determinar se o TNC deve executar o
supervisionamento duma ferramenta (ver
"Supervisédo da ferramenta" na pagina 94)

0: Supervisionamento ndo activado

>0: NUmero de ferramenta na tabela de ferramentas
TOOL.T
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Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 423 MEDIR RECTANGULO INT.

Q273=+50
0274=+50
0282=80
0283=60
Q261=-5

Q320=0

0260=+10

Q301=1
0284=0
Q285=0
0286=0
Q287=0
0279=0
Q280=0
Q281=1
Q309=0
Q330=0

;CENTRO 1° EIXO

;CENTRO 2° EIXO

; LONGITUDE LADO 1
sLONGITUDE LADO 2

sALTURA DE MEDICAO

;DIST. SEGURANCA

sALTURA SEGURA
sDESLOCACAO A ALTURA SEG.
sMEDIDA MAIOR LADO 1
sMEDIDA MENOR LADO 1
sMEDIDA MAIOR LADO 2
sMEDIDA MENOR LADO 2
;TOLERANCIA 1° CENTRO
sTOLERANCIA 2° CENTRO
sREGISTO DE MEDICAO
;PARAR PGM EM CASO DE ERRO
sNUMERO DA FERRAMENTA

tomaticamente
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3.3 Medir pecas automaticamente

MEDIR RECTANGULO EXTERIOR (ciclo de
apalpacao 424, DIN/ISO: G424)

O ciclo do apalpador 424 calcula o ponto central e também a longitude
e a largura duma ilha rectangular. Se vocé definir no ciclo os
respectivos valores de tolerancia, o TNC executa uma comparacéo de
valor real/valor nominal e deposita os desvios nos parametros do
sistema.

1 O TNC posiciona o apalpador com avanco rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com logica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpagao" na pagina 19) para o ponto de apalpacdo 1. O TNC
calcula os pontos de apalpacao a partir das indicagdes no ciclo e da
distancia de seguranca a partir de MP6140

2 A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medigao introduzida
e executa o primeiro processo de apalpacdo com avanco de
apalpacdo (MP6120 ou MP6360)

3 A seguir, o apalpador desloca-se paralelo ao eixo a altura de
medicdo ou a altura segura, para o ponto de apalpacao seguinte
e executa ai 0 segundo processo de apalpacédo

4 O TNC posiciona o apalpador para o ponto de apalpacdo = e a
seguir para o ponto de apalpacéo 4 e executa af o terceiro ou o
quarto processo de apalpagao

5 Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso na Distancia
Segura e memoriza 0s valores reais e os desvios nos seguintes
parametros Q:

y:r';‘;t’ti° Significado

Q151 Valor real centro eixo principal

Q152 Valor real centro eixo secundario

Q154 Valor real longitude do lado eixo principal
Q155 Valor real longitude do lado eixo secundario
Q161 Desvio centro eixo principal

Q162 Desvio centro eixo secundario

Q164 Desvio longitude do lado eixo principal
Q165 Desvio longitude do lado eixo secundario

I:ﬂg_—, Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicdo de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.

108

YA

3 Ciclos de apalpacao para controlo automético da peca @



Centro do 1° eixo Q273 (valor absoluto): centro da
ilha no eixo principal do plano de maquinagao

Centro do 2° eixo Q274 (valor absoluto): centro da
ilha no eixo secundario do plano de maquinacéao

Longitude Tado 1 Q282: longitude dailha, paralela ao
eixo principal do plano de maquinacao

Longitude lado 2 Q283: longitude da ilha, paralela ao
eixo secundério do plano de maquinacao

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicao

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
distancia adicional entre o ponto de medicdo e a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde nao pode haver colisdo entre
0 apalpador e a pega (dispositivo tensor)

Deslocacdo na altura segura Q301: determinar
como se pretende deslocar o apalpador entre os
pontos de medicao:

0: deslocar entre os pontos de medicédo na altura de
medicao

1: deslocar entre os pontos de medicdo na Altura
Segura

Medida maior longitude lado 1 Q284: maxima
longitude permitida da ilha

Medida menor longitude lado 1 Q285: minima
longitude permitida da ilha

Medida maior longitude lado 2 Q286: maxima
largura permitida da ilha

Medida menos Tongitude 1ado 2 Q287: minima largura
permitida da ilha

Valor de tolerdncia centro 1.° eixo Q279: Desvio
de posicdo permitido no eixo principal do plano de
maguinacao

Valor de tolerdncia centro 2.° eixo Q280: Desvio
de posigao permitido no eixo secundario do plano de
maguinacao

HEIDENHAIN iTNC 530

YA

027 4¢0280

4\

O
Q284 -IE
Q282
Q285 GE,
©
L lg
E N~ © E
0 ||
1 |3/5|5 =
: o
]
=
= (1]
8
+Q279
Q273 On
(<]
Q.
—
©
=
. ™
AL ™
it [est
MP6140
+
Q320

" @



3.3 Medir pecas automaticamente

Registo de medicao Q281: Determinar se o TNC deve
criar um registo de medigoes:

0: n&o criar registo de medicoes

1: Criar registo de medigoes: O TNC coloca o ficheiro
de registo TCHPR424.TXT de forma standard no
directério onde também estd armazenado o seu
programa de medicao

PGM-Stop em caso de erro de tolerancia Q309:
Determinar se o TNC, em caso de excesso de
tolerancia, deve interromper a execucao do programa
e emitir uma mensagem de erro:

0: ndo interromper a execucao do programa, nao
emitir mensagem de erro

1: Interromper execugao do programa, emitir
mensagem de erro

Nimero de ferramenta para supervisionamento
Q330: Determinar se o TNC deve executar o
supervisionamento duma ferramenta (ver
"Supervisdo da ferramenta" na pagina 94):

0: Supervisionamento néo activado

>0: Numero de ferramenta na tabela de ferramentas
TOOL.T

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 424 MEDIR RECTANG. EXTERIOR

0273=+50 ;CENTRO 1° EIXO

0274=+50 ;CENTRO 2° EIX0

0282=75  ;LONGITUDE LADO 1

0283=35  ;LONGITUDE LADO 2

0261=-5  ;ALTURA DE MEDICAO

0320=0 ;DIST. SEGURANCA

0260=+20 ;ALTURA SEGURA

0301=0 sDESLOCACAO A ALTURA SEGURA
0284=75,1 ;MEDIDA MAIOR LADO 1
0285=74,9 ;MEDIDA MENOR LADO 1
0286=35  ;MEDIDA MAIOR LADO 2
0287=34,95;MEDIDA MENOR LADO 2
0279=0,1 ;TOLERANCIA 1° CENTRO
0280=0,1 ;TOLERANCIA 2° CENTRO
Q281-=1 sREGISTO DE MEDIGAO

0309=0 ;PARAR PGM EM CASO DE ERRO
0330=0 ;NUMERO DA FERRAMENTA

3 Ciclos de apalpacéo para controlo automético da peca @



MEDIR LARGURA INTERIOR (ciclo de
apalpacao 425, DIN/ISO: G425)

O ciclo do apalpador 425 calcula a posicdo e a largura duma ranhura
(caixa). Se vocé definir no ciclo os respectivos valores de tolerancia, o
TNC executa uma comparagao entre valor real/valor nominal e
deposita o desvio num parametro do sistema.

1

2

O TNC posiciona o apalpador com avanco rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com légica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpagdo" na pagina 19) para o ponto de apalpacdo 1. O TNC
calcula os pontos de apalpacéo a partir das indicagdes no ciclo e da
distancia de seguranca a partir de MP6140

A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medigao introduzida
€ executa o primeiro processo de apalpacao com avanco de
apalpacéao (MP6120 ou MP6360). 1. Apalpacdo sempre em
direccao positiva do eixo programado

Se vocé introduzir um desvio para a segunda medicao, o TNC
desloca o apalpador paralelo ao eixo para o ponto de apalpagao
seguinte 2 e executa ai 0 segundo processo de apalpacdo. Se vocé
nao introduzir nenhum desvio, o TNC mede a largura directamente
na direcgao oposta memorizada

Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso na Distancia
Segura e memoriza os valores reais e o desvio nos seguintes
parametros Q:

Ndmero do

pardmetro Significado

YA

ol |

tomaticamente

Q156 Valor real longitude medida

Q157 Valor real posicao eixo central

Q166 Desvio da longitude medida

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicdo de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.
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3.3 Medir pecas automaticamente
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Ponto de partida 1° eixo Q328 (valor absoluto):
ponto de partida do processo de apalpagéo no eixo
principal do plano de maquinacao

Ponto de partida 2° eixo Q329 (valor absoluto):
ponto de partida do processo de apalpagéo no eixo
secundario do plano de maquinacéao

Desvio para a 2.2 medicdao Q310 (valor incremental):
valor com gue o apalpador é desviado antes da
segunda medicdo. Se vocé introduzir 0, o TNC nédo
desvia o apalpador

Eixo de medicdo Q272: eixo do plano de maquinacéao
onde se pretende realizar a medigao:

1:eixo principal = eixo de medigao

2:eixo secundario = exo de medicao

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicao

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde nao pode haver colisao entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

Longitude nominal Q311 (valor incremental): valor
nominal da longitude que vai ser medida

Medida maior Q288: maxima longitude permitida
Medida menor Q289: minima longitude permitida

Registo de medicdo Q281: Determinar se o TNC deve
criar um registo de medigoes:

0: ndo criar registo de medicoes

1: Criar registo de medicdes: O TNC coloca o ficheiro
de registo TCHPR425.TXT de forma standard no
directério onde também estd armazenado o seu
programa de medicéo

PGM-Stop em caso de erro de tolerancia Q309:
Determinar se o TNC, em caso de excesso de
tolerancia, deve interromper a execugao do programa
e emitir uma mensagem de erro:

0: ndo interromper a execucdo do programa, nao
emitir mensagem de erro

1: Interromper execucdo do programa, emitir
mensagem de erro

Nimero de ferramenta para supervisionamento
Q330: Determinar se o TNC deve executar o
supervisionamento duma ferramenta (ver
"Supervisdo da ferramenta" na pagina 94):

0: Supervisionamento ndo activado

>0: Numero de ferramenta na tabela de ferramentas
TOOL.T
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Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 425 MEDIR LARGURA INTERIOR

3 Ciclos

Q328=+75 ;PONTO DE PARTIDA 1° EIXO
Q329=-12,5;PONTO DE PARTIDA 2° EIXO0

Q310=+0  ;DESVIO 22 MEDICAO
0272=1 ;EIX0 DE MEDICAO
0261=-5 ;ALTURA DE MEDICAO
0260=+10 ;ALTURA SEGURA
Q311=25  ;LONGITUDE NOMINAL

Q288=25,05;MEDIDA MAIOR

Q289=25  ;MEDIDA MENOR

Q281-=1 ;REGISTO DE MEDICAO
Q309=0 sPARAR PGM EM CASO DE ERRO
Q330=0 ;NUMERO DA FERRAMENTA

de apalpacéo para controlo automatico da peca @




MEDIR NERVURA EXTERIOR (ciclo de
apalpacao 426, DIN/ISO: G426)

O ciclo do apalpador 426 calcula a posicdo e a largura duma nervura.
Se vocé definir no ciclo os respectivos valores de tolerancia, o TNC
executa uma comparagao entre valor real/valor nominal e deposita o v A
desvio num parametro do sistema.

tomaticamente

1 O TNC posiciona o apalpador com avango rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com légica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpagdo" na pagina 19) para o ponto de apalpacdo 1. O TNC
calcula os pontos de apalpacéo a partir das indicagdes no ciclo e da <:@
distancia de seguranca a partir de MP6140

2 A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medigdo introduzida
€ executa o primeiro processo de apalpacao com avanco de
apalpacéao (MP6120 ou MP6360). 1. Apalpacdo sempre em E\

direcgcao negativa do eixo programado
3 A seguir, o apalpador desloca-se a altura segura para o ponto de
referéncia seguinte e executa ai 0 segundo processo de apalpacéo
4 Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso na Distancia

Segura e memoriza os valores reais e o desvio nos seguintes
parametros Q:

ol |

Ndmero do
parametro

3.3 Medir pecas au

Significado

Q156 Valor real longitude medida

Q157 Valor real posicao eixo central

Q166 Desvio da longitude medida

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicdo de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.

1° ponto de medicao 1° eixo Q263 (valor absoluto):
coordenada do primeiro ponto de apalpagao no eixo Q288
principal do plano de maquinacédo v Q311
Q289
1° ponto de medicao 2° eixo Q264 (valor absoluto): Q272=2

coordenada do primeiro ponto de apalpagédo no eixo
secundario do plano de maquinagao

2° ponto de medicdo 1° eixo Q265 (valor absoluto): Q264
coordenada do segundo ponto de apalpacdo no eixo
principal do plano de maquinacao Q266

yZ N
N7

2.9 ponto de medicdo 2° eixo Q266 (valor absoluto):
coordenada do segundo ponto de apalpacao no eixo g\

MP6140 + Q320

>
} X
Q265 Q263 Q272=1

HEIDENHAIN iTNC 530 113 @

secundario do plano de maquinagao =




3.3 Medir pecas automaticamente
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Eixo de medicdo Q272: eixo do plano de maquinacéo
onde se pretende realizar a medicéao:

1:eixo principal = eixo de medicao

2:eixo secundario = exo de medicédo

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicéao

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
distancia adicional entre o ponto de medicdo e a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde nao pode haver colisao entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

Longitude nominal Q311 (valor incremental): valor
nominal da longitude que vai ser medida

Medida maior Q288: maxima longitude permitida
Medida menor Q289: minima longitude permitida

Registo de medicado Q281: Determinar se o TNC deve
criar um registo de medicoes:

0: ndo criar registo de medicoes

1: Criar registo de medicdes: O TNC coloca o ficheiro
de registo TCHPR426.TXT de forma standard no
directério onde também estd armazenado o seu
programa de medicéo

PGM-Stop em caso de erro de tolerancia Q309:
Determinar se o TNC, em caso de excesso de
tolerancia, deve interromper a execugao do programa
e emitir uma mensagem de erro:

0: ndo interromper a execucdo do programa, nao
emitir mensagem de erro

1: Interromper execucgdo do programa, emitir
mensagem de erro

Nimero de ferramenta para supervisionamento
Q330: Determinar se o TNC deve executar o
supervisionamento duma ferramenta (ver
"Supervisdo da ferramenta" na pagina 94)

0: Supervisionamento ndo activado

>0: Numero de ferramenta na tabela de ferramentas
TOOL.T

zA

mmmmm-—

«

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 426 MEDIR NERVURA EXTERIOR
0263=+50 ;1° PONTO 1° EIXO0
0264=+25 ;1° PONTO 2° EIX0
0265=+50 ;2° PONTO 1° EIXO0
0266=+85 ;2° PONTO 2° EIX0
Q272=2 ;EIX0 DE MEDICAO
0261=-5 ;ALTURA DE MEDICAO
0320=0 ;DIST. SEGURANCA
0260=+20 ;ALTURA SEGURA
Q311=45  ;LONGITUDE NOMINAL
0288=45  ;MEDIDA MAIOR
0289=44,95 ;MEDIDA MENOR
0281=1 sREGISTO DE MEDICAO
0309=0 ;PARAR PGM EM CASO DE ERRO
0330=0 sNUMERO DA FERRAMENTA
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MEDIR COORDENADAS (ciclo de apalpacao 427,
DIN/ISO: G427)

O ciclo do apalpador 427 calcula uma cordenada numa eixo
seleccionavel e deposita o valor num pardmetro de sistema. Se vocé
definir no ciclo os respectivos valores de tolerancia, o TNC executa
uma comparacao entre valor real/valor nominal e deposita o desvio Z A ﬂ
g
=]
N

tomaticamente

nos parametros do sistema.

1 O TNC posiciona o apalpador com avango répido (valor de MP6150
ou MP6361) e com légica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpacao" na pagina 19) para o ponto de apalpacédo 1. O TNC
desvia assim o apalpador na distancia de seguranca contra a
direcgéo de deslocacgao determinada

2 Aseguir, o TNC posiciona o apalpador no plano de maquinagao, no
ponto de referéncia introduzido 1 e mede ai o valor real no eixo N
escolhido

3 Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso na Distancia
Segura e memoriza a coordenada calculada no seguinte
parametro Q:

=<\

Ndmero do
parametro

Q160 Coordenada medida

Significado

3.3 Medir pecas au

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicdo de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.
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3.3 Medir pecas automaticamente
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1° ponto de medicdo 1° eixo Q263 (valor absoluto):
coordenada do primeiro ponto de apalpagéo no eixo
principal do plano de maquinacao

1° ponto de medicdo 2° eixo Q264 (valor absoluto):
coordenada do primeiro ponto de apalpagéo no eixo
secundario do plano de maquinacéao

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicédo

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
distancia adicional entre o ponto de medicéo € a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

Eixo de medigdo (1...3: 1=Eixo principal) Q272:
eixo onde se pretende realizar a medicéo:

1: eixo principal = eixo de medigao

2: eixo secundario = eixo de medigcao

3:eixo do apalpador = eixo de medicdo

Direccdo de deslocacdo 1 Q267: direcgao em que
deve ser deslocado o apalpador para a peca:

-1: sentido de deslocagdo negativo

+1: sentido de deslocacéo positivo

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde ndo pode haver coliséo entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

Registo de medicdo Q281: Determinar se o TNC deve
criar um registo de medigoes:

0: ndo criar registo de medicoes

1: Criar registo de medicdes: O TNC coloca o ficheiro
de registo TCHPR427.TXT de forma standard no
directério onde também esté armazenado o seu
programa de medicao

Medida maior Q288: maior valor de medigao permitido

Medida menor Q289: menor valor de medicdo
permitido

PGM-Stop em caso de erro de tolerancia Q309:
Determinar se o TNC, em caso de excesso de
toleréncia, deve interromper a execugao do programa
e emitir uma mensagem de erro:

0: ndo interromper a execucao do programa, nao
emitir mensagem de erro

1: Interromper execucdo do programa, emitir
mensagem de erro

Nimero de ferramenta para supervisionamento
Q330: Determinar se o TNC deve executar o
supervisionamento duma ferramenta (ver
"Supervisdo da ferramenta" na pagina 94):

0: Supervisionamento ndo activado

>0: Numero de ferramenta na tabela de ferramentas
TOOL.T

MP6140 + Q320 +
Q267
Y - +
Q272=2
Q264 4
5\ =
X
Q263 Q272=1
+
z A
Q272=3 Q267
Q261 o Q260
B
~
) -
X
Q272=1

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 427 MEDIR COORDENADA
0263=+35 ;1° PONTO 1° EIXO0
0264=+45 ;1° PONTO 2° EIX0
0261=+5  ;ALTURA DE MEDICAO
0320=0 ;DIST. SEGURANCA
Q272=3 ;EIX0 DE MEDICAO

0267=-1  ;DIRECCAO DE DESLOCACAO

Q260=+20 ;ALTURA SEGURA
Q281=1 ;REGISTO DE MEDICAO
Q288=5,1 ;MEDIDA MAIOR
Q289=4,95 ;MEDIDA MENOR

Q309=0 sPARAR PGM EM CASO DE ERRO
Q330=0 ;NUMERO DA FERRAMENTA
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MEDIR CIRCULO DE FUROS (ciclo de
apalpacao 430, DIN/ISO: G430)

O ciclo do apalpador 430 calcula o ponto central e o didmetro dum

circulo de furos por medicéo de trés furos. Se vocé definir no ciclo os
respectivos valores de tolerancia, o TNC executa uma comparagao Y A
entre valor real/valor nominal e deposita o desvio num parametro do

sistema.

1 O TNC posiciona o apalpador com avango répido (valor de MP6150
ou MP6361) e com légica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpacao" na pagina 19) para o ponto central introduzido do
primeiro furo

2 A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medigao introduzida

e, por meio de quatro apalpagodes, regista o primeiro ponto central
do furo

3 A seguir, o TNC posiciona o apalpador de regresso na Distancia
Segura e posiciona-se no ponto central introduzido do segundo
furo

<\

tomaticamente

4 O apalpador desloca-se na altura de medigdo introduzida e, por
meio de quatro apalpacdes, regista o segundo ponto central do
furo

5 A seguir, o TNC posiciona o apalpador de regresso na Distancia
Segura e posiciona-se no ponto central introduzido do terceiro
furo

6 O apalpador desloca-se na altura de medicdo introduzida e, por
meio de quatro apalpacdes, regista o terceiro ponto central do furo

7 Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso na Distancia

Segura e memoriza os valores reais e 0s desvios nos seguintes
paréametros Q:

y:r‘;‘;ftr‘:f Significado

Q151 Valor real centro eixo principal

Q1562 Valor real centro eixo secundario
Q153 Valor real didmetro do circulo de furos
Q161 Desvio centro eixo principal

Q162 Desvio centro eixo secundério

Q163 Desvio diametro do circulo de furos

% Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicdo de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.
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3.3 Medir pecas automaticamente
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Centro 1° eixo Q273 (valor absoluto): centro do
circulo de furos (valor nominal) no eixo principal do
plano de maquinacao

Centro 2° eixo Q274 (valor absoluto): centro do
circulo de furos (valor nominal) no eixo secundario do
plano de maquinacao

Diametro nominal Q262: introduzir didametro do circulo
de furos

Angulo 1.° furo Q291 (valor absoluto): angulo das
coordenadas polares do primeiro ponto central do
furo no plano de maquinagao

Angulo 2.° furo Q292 (valor absoluto): angulo das
coordenadas polares do segundo ponto central do
furo no plano de maquinagao

Angulo 3.° furo Q293 (valor absoluto): angulo das
coordenadas polares do terceiro ponto central do furo
no plano de maquinagéo

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): coordenada do centro da esfera (=ponto de
contacto) no eixo do apalpador, onde deve ser feita a
medicao

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde nao pode haver colisao entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

Medida maior Q288: maior valor de didmetro de
circulo de furos

Medida menor Q289: minimo didmetro permitido do
circulo de furos

Valor de tolerdncia centro 1.° eixo Q279: Desvio
de posicao permitido no eixo principal do plano de
maquinagao

Valor de tolerdncia centro 2.° eixo Q280: Desvio
de posicéao permitido no eixo secundario do plano de
maguinagao

Q289
Q262

Q288

ol |

zi

Q260
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Registo de medicdo Q281: Determinarse o TNCdeve  Exemplo: Frases NC D
criar um registo de medigoes: . -
0: nao criar registo de medig()es 5 TCH PROBE 430 MEDIR CIRCULO DE FUROS c
1: Criar registo de medigoes: O TNC coloca o ficheiro 0273=+50  ;CENTRO 1° EIXO qé
de registo TCHPR430.TXT de forma standard no
directério onde também esta armazenado o seu Q274=+50  ;CENTRO 2° EIXO (0]
programa de medicao 0262=80  ;DIAMETRO NOMINAL ..%
PGM-Stop em caso de erro de tolerdncia Q309: 0291=+0 ;ANGULO 1° FURO ©
Determinar se o TNC, em caso de excesso de - o E
tolerdncia, deve interromper a execucédo do programa 0292=+90  ;ANGULO 2° FURO o
e emitir uma mensagem de erro: 0293=+180 ;ANGULO 3° FURO -
0: ndo interromper a execugao do programa, nao - o }
emitir mensagem de erro 0261=-5 ALTURA DE MEDICAO (1]
1: Interromper execugédo do programa, emitir 0260=+10  ;ALTURA SEGURA 7))
mensagem de erro o
Q288=80,1 ;MEDIDA MAIOR On
Niamero de ferramenta para supervisionamento - ; D
Q330: Determinar se o TNC deve executar o 0289=79,9 ;MEDIDA MENOR o
supervisionamento da rotura duma ferramenta (ver 0279=0,15 ;TOLERANCIA 1° CENTRO ~
"Supervisao da ferramenta"' na pagina 94): = = " —
0: Supervisionamento nao activado 0280=0,15 ;TOLERANCIA 2° CENTRO g
>0: NUmero de ferramenta na tabela de ferramentas Q281=1 sREGISTO DE MEDIGAO E
TOOL.T
00 Q309=0 sPARAR PGM EM CASO DE ERRO on
Atencao, aqui sO activada a supervisdo de rotura, ndo ha 0330=0 sNOMERO DA FERRAMENTA C’Q
@ correccao automatica da ferramenta.
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3.3 Medir pecas automaticamente

MEDIR PLANO (ciclo de apalpacao 431,
DIN/ISO: G431)

O ciclo do apalpador 431 calcula o0 &ngulo dum plano por medigado de
trés pontos e deposita os valores nos parametros do sistema

1

O TNC posiciona o apalpador com avanco rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com ldgica de posicionamento (ver "Executar ciclos
de apalpagao" na pagina 19) para o ponto de apalpacéo
programado e mede af o primeiro ponto de plano. O TNC desvia
assim o apalpador na distancia de seguranca contra a direccao de
apalpacéo
Seguidamente, o apalpador desloca-se de regresso a Altura
Segura; depois no plano de maquinacgao para o ponto de apalpagao
e mede ai o valor real do segundo ponto de plano
Seguidamente, o apalpador desloca-se de regresso a Altura
Segura; depois no plano de maquinagao para o ponto de apalpagao
e mede ai o valor real do terceiro ponto de plano
Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso na Distancia
Segura e memoriza 0s valores angulares determinados nos
seguintes parametros Q:

Ndamero do

parametro Significado

Q158 Angulo do eixo A

Q159 Angulo do eixo B

Q170 Angulo no espaco A

Q17 Angulo no espaco B

Q172 Angulo no espaco C

Antes da programacao, devera ter em conta

&

Antes da definicao de ciclo, vocé tem que ter programada
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.

Para o TNC poder calcular valores angulares, os trés
pontos de medicao ndo podem estar sobre uma recta.

Nos parametros Q170 - Q172 sdo memorizados 0s
angulos no espaco, que sdo necessarios com a funcéo
inclinacdo do plano de maquinagao. Com os dois primeiros
pontos de medigao, vocé determina o ajuste do eixo
principal na inclinagao do plano de maquinacéo.

120
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1.9 ponto de medicao 1° eixo Q263 (valor absoluto):
coordenada do primeiro ponto de apalpagédo no eixo
principal do plano de maquinacao

1.9 ponto de medicao 2° eixo Q264 (valor absoluto):
coordenada do primeiro ponto de apalpagédo no eixo
secundario do plano de maquinagao

1.9 ponto de medicao 3° eixo Q294 (valor absoluto):
coordenada do primeiro ponto de apalpagédo no eixo
do apalpador

2.9 ponto de medicdo 1° eixo Q265 (valor absoluto):
coordenada do segundo ponto de apalpacdo no eixo
principal do plano de maquinacao

2.9 ponto de medicdo 2° eixo Q266 (valor absoluto):
coordenada do segundo ponto de apalpacao no eixo
secundario do plano de maquinagao

2.9 ponto de medicdo 3° eixo Q295 (valor absoluto):
coordenada do segundo ponto de apalpacdo no eixo
do apalpador

3.9 ponto de medicdo 1° eixo Q296 (valor absoluto):
coordenada do terceiro ponto de apalpagao no eixo
principal do plano de maquinacao

3.9 ponto de medicdo 2° eixo Q297 (valor absoluto):
coordenada do terceiro ponto de apalpagao no eixo
secundario do plano de maquinagao

3.9 ponto de medicdo 3° eixo Q298 (valor absoluto):
coordenada do terceiro ponto de apalpagéo no eixo do
apalpador

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
distancia adicional entre o ponto de medicdo € a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

Altura Segura Q260 (valor absoluto): coordenada no
eixo do apalpador onde nao pode haver colisao entre
0 apalpador e a pega (dispositivo tensor)

Registo de medicao Q281: Determinar se o TNC deve
criar um registo de medigoes:

0: nao criar registo de medicdes

1: Criar registo de medicoes: O TNC coloca o ficheiro
de registo TCHPR431.TXT de forma standard no
directério onde também esta armazenado o seu
programa de medicdo
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Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 431 MEDIR PLANO

0263=
0264=
0294=
0265=
0266=
Q295=
0296=
Q297=
Q298=
Q320=
0260=
Q281=

+20 ;1° PONTO 1° EIXO
+20 ;1° PONTO 2° EIXO
+10 ;1° PONTO 3° EIXO
+50 ;2° PONTO 1° EIXO
+80 ;2° PONTO 2° EIXO
+0  ;2° PONTO 3° EIXO
+90 ;3° PONTO 1° EIXO
+35 ;3° PONTO 2° EIXO
+12  ;3° PONTO 3° EIXO
0 ;DIST. SEGURANCA
+5  ;ALTURA SEGURA

1 ;REGISTO DE MEDICAO

- [:}



3.3 Medir pecas automaticamente

Exemplo: medir e fazer trabalho de acabamento de ilhas rectangulares

Desenvolvimento do programa:
;ggfg);se}gig:gbg)a rectangular com YA YA
- Medir ilha rectangular %
- Acabado da ilha rectangular baixa consideracao |
dos valores de medida. ‘
50 3
N - R -
’ 50 X w “
0 BEGIN PGM BEAMS MM
1 TOOL CALL 0 Z Chamada da ferr.ta Maquinagao prévia
2 L Z+100 RO F MAX Retirar a ferramenta
3 FN 0: Q1 = +81 Longitude da caixa em X (medida de desbaste)
4 FN 0: Q2 = +61 Longitude da caixa em Y (medida de desbaste)
5 CALL LBL 1 Chamar sub-programa para magquinacao
6 L Z+100 RO F MAX M6 Retirar a ferramenta, troca de ferrta.
7 TOOL CALL 99 Z Chamar sensor
8 TCH PROBE 424 MEDIR RECTANG. EXTERIOR Medir rectangulo fresado
Q273=+50 ;CENTRO 1° EIXO
Q274=+50 ;CENTRO 2° EIXO
Q282=80  ;LONGITUDE LADO 1 Longitude nominal em X (medida final)
0283=60 sLONGITUDE LADO 2 Longitude nominal em Y (medida final)
0261=-5 sALTURA DE MEDICAO
0320=0 sDIST. SEGURANCA
0260=+30 ;ALTURA SEGURA
Q301=0 sDESLOCACAO A ALTURA SEGURA
0284=0 sMEDIDA MAIOR LADO 1 Néllo sd0 necessarios valores de introducao para se verificar a
tolerancia

0285=0 sMEDIDA MENOR LADO 1
0286=0 sMEDIDA MAIOR LADO 2
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Nao emitir nenhum registo de medicdo

N&o emitir avisos de erro

Sem supervisao da ferr.ta

Calcular longitude em X através do desvio medido

Calcular longitude em Y através do desvio medido

Retirar o sensor, troca de ferrta.

Chamada da ferr.ta Acabamento

Chamar sub-programa para maquinagao

Retirar a ferramenta, fim do programa

Sub-programa com ciclo de maquinacéo llhas rectangulares

Longitude varidvel em X para desbaste e acabamento
Longitude variavel em Y para desbaste e acabamento

Chamada do ciclo
Fim do sub-programa

mente

3.3 Medir pecas automa
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3.3 Medir pecas automaticamente

Exemplo: medir caixa rectangular, registar os resultados de medicao

0 BEGIN PGM MEDICBS MM

1 TOOL CALL 1 Z

2 L Z+100 RO F MAX

3 TCH PROBE 423 MEDIR RECTANGULO INT.
0273=+50  ;CENTRO 1° EIXO
Q274=+40  ;CENTRO 2° EIXO
0282=90 s LONGITUDE LADO 1
0283=70 ;LONGITUDE LADO 2
0261=-5 sALTURA DE MEDICAO

0320=0 ;DIST. SEGURANCA
Q260=+20  ;ALTURA SEGURA
Q301=0 sDESLOCACAO A ALTURA SEGURA

0284=90,15 ;MEDIDA MAIOR LADO 1
0285=89,95 ;MEDIDA MENOR LADO 1
0286=70,1 ;MEDIDA MAIOR LADO 2
0287=69,9 ;MEDIDA MENOR LADO 2
0279=0,15 ;TOLERANCIA 1° CENTRO
0280=0,1 ;TOLERANCIA 2° CENTRO

Q281=1 sREGISTO DE MEDIGAO
0309=0 ;PARAR PGM EM CASO DE ERRO
0330=0 sNUMERO DA FERRAMENTA
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Chamada de ferr.ta Sensor

Retirar o sensor

Longitude nominal em X
Longitude nominal em Y

Medida maior em X

Medida menor em X

Medida maior em Y

Medida menor em Y

Desvio de posicao permitido em Y

Desvio de posicao permitido em Y

Emitir registo de medigao

Se for passada a tolerancia, nao visualizar aviso de erro

Sem supervisdo da ferr.ta
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Registo de medicao (ficheiro TCPR423.TXT)
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3.4 Ciclos especiais

3.4 Ciclos especiais

Resumo
O TNC poe a disposicédo 4 ciclos para as seguintes utilizagdes
especiais:
Ciclo Softkey
2 CALIBRACAO TS: Calibragdo do raio do 2 forL.
apalpador analdgico [ < )
9 CALIBRACAO TS: Calibracao do raio do 5§ caL.L
apalpador analdgico [As=n)
3 MEDIR Ciclo de medicéo para a criacdo de ER
ciclos do fabricante
440 MEDIR DESLOCAMENTO DO EIXO w0y 1,
2
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CALIBRAR TS (ciclo de apalpacao 2)

O ciclo do apalpador 2 calibra automaticamente um apalpador digital
num anel de calibragdo ou numa ilha de calibragao.

@ Antes de calibrar, vocé tem de determinar, nos
parametros de maquina de 6180.0 a 6180.2, o centro da
peca de calibracdo no espaco de trabalho da maquina
(coordenadas REF).

Se vocé trabalhar com vérias margens de deslocagao,
pode depor para cada margem de deslocacédo, uma frase
prépria para o centro da peca de calibracdo (de MP6181.1
a6181.2 e de MP6182.1 a 6182.2.).

3.4 Ciclos especiais

1 O apalpador desloca-se com avanco rapido (valor de MP6150 ou
MP6361) na Altura Segura (sé quando a posicdo actual se situa
abaixo da altura segura)

2 Depois, o TNC posiciona o apalpador no plano de maquinagao no
centro do anel de calibragao (calibrar interior) ou préoximo do
primeiro ponto de apalpacéao (calibrar exterior)

3 Depois, o apalpador desloca-se na profundidade de medicédo (da-se
a partir dos par@metros de maquina 618x.2 e 6185.x) € apalpa um
apo6s outro em X+, Y+, X- e Y- 0 anel de calibracdo

4 Finalmente, o TNC desloca o apalpador de regresso a Distancia
Segura e escreve o raio actuante da esfera de apalpacédo nos dados
de calibracao

2 fon. Distancia segura (valor absoluto): coordenada no Exemplo: Frases NC

[ <& eixo do apalpador na qual ndao se pode produzir
nenhuma colisdo entre o apalpador e a peca de 5 TCH PROBE 2.0 CALIBRAR TS
calibracao (dispositivo tensor) 6 TCH PROBE 2.1 ALTURA: +50 R+25,003
Raio Anel de calibracao: raio da peca de calibracao MODO DE MEDIGAO: 0

Calibrar interior=0/Calibrar exterior=1:
determinar se o TNC deve calibrar dentro ou fora:
0: calibrar dentro

1: calibrar fora
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3.4 Ciclos especiais

CALIBRACAO TS LONGITUDE (ciclo de
apalpacao 9)

O ciclo de apalpacéo 9 calibra automaticamente a longitude dum
apalpador analégico num ponto determinado por si.

1 Posicionar previamente o apalpador, de forma a poder fazer-se a
aproximacéao sem colisédo a coordenada definida no ciclo, no eixo
do apalpador

O TNC desloca o apalpador na direcgao do eixo da ferramenta
negativo, até ser emitido um sinal de comutacéao

Finalmente, o TNC desloca o apalpador de regresso ao ponto de
partida do processo de apalpagao e escreve a longitude actuante
do apalpador nos dados de calibracdo

Coordenada ponto de referéncia (valor absoluto):
= Coordenada exacta do ponto que se pretende apalpar

Sistema de referéncia? (0=IST/1=REF): determinar
em que sistema de coordenadas se deve referir o
ponto de referéncia introduzido:
0: O ponto de referéncia introduzido refere-se ao
sistema de coordenadas da peca activado (sistema
IST)
1: O ponto de referéncia introduzido refere-se ao

sistema de coordenadas da maquina activado
(sistema REF)

N

w

128

Exemplo: Frases NC

5 L X-235 Y+356 RO FMAX

6 TCH PROBE 9.0 TS CAL. LONGITUDE

7 TCH PROBE 9.1 PONTO DA REFERENCIA+50
SISTEMA DA REFERENCIA
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MEDIR (ciclo de apalpacao 3)

O ciclo 3 do apalpador calcula numa direcgao seleccionavel de
apalpacdo uma posicao qualquer na peca. Ao contrario dos outros
ciclos de medicéo, no ciclo 3 vocé pode introduzir directamente o
avango de medicao. Também o regresso apds registo do valor de
medi¢ao se realiza com um valor possivel de se introduzir.

1 O apalpador sai da posigao actual, com o avanco programado, na
direccao de apalpacao determinada. A direcgao de apalpacao
determina-se no ciclo por meio de angulo polar

2 Depois de o TNC ter registado a posicao, o apalpador para. O TNC
memoriza as coordenadas do ponto central da esfera de apalpacao
X, Y, Z, em trés parametros Q seguidos. Vocé define no ciclo o
numero do primeiro parametro

3 Finalmente, o TNC desloca o apalpador com o valor, de regresso

contra a direccédo de apalpacdo, com o valor que vocé definiu no
parémetro MB

3.4 Ciclos especiais

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Com a funcao FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 vocé pode
determinar se o ciclo deve actuar sobre a entrada do
sensor X12 ou X13.

Introduzir caminho de regresso maximo MB com uma
grandeza apenas de forma a ndo haver colisao.

L N° de parametro para o resultado: introduzir o Exemplo: Frases NC
[« <=2a) numero de parametro Q a que o TNC deve atribuir o
valor da primeira coordenada (X) 5 TCH PROBE 3.0 MEDIR
Eixo de apalpacdo: introduzir eixo principal do plano 6 TCH PROBE 3.1 Q1
de magquinacdo (X com eixo de ferr.ta Z, Z com eixo 7 TCH PROBE 3.2 X ANGULO: +15
de ferr.ta Y e Y com eixo de ferr.ta X), e confirmar
com a tecla ENT 8 TCH PROBE 3.3 DIST +10 F100 MB1 SISTEMA
DE REFERENCIA 0

Angulo de apalpacdo: angulo referente ao eixo de
apalpacao onde o apalpador deve deslocar-se, e
confirmar com a tecla ENT

Maximo caminho de medicao: introduzir caminho de
deslocacéo, a distancia a que o apalpador deve
deslocar-se do ponto de partida, e confirmar com a
tecla ENT

Medir avanco: introduzir o avanco de medicao em
mm/min

Maximo curso de regresso: percurso contraa direcgao
de apalpacéo depois de ter sido deflectida a haste de
apalpacao

SISTEMA DE REFERENCIA (0=IST/1=REF): Determinar
se o resultado de medicao deve ser colocado no
sistema de coordenadas actual (IST) ou referente ao
sistema de coordenadas da maquina (REF)

Terminar a introdugdo: premir a tecla ENT
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3.4 Ciclos especiais

MEDIR DESLOCAMENTO DO EIXO (ciclo de
apalpacao 440, DIN/ISO: G440)

Com o ciclo de apalpacéo 440 vocé pode determinar os
deslocamentos do eixo da sua maquina. Para isso, vocé deve utilizar
uma ferramenta de calibracao cilindrica de medida exacta, em
conjunto com o apalpador TT 130.

ql_% Condicoes:
Antes de executar pela primeira vez o ciclo 440, vocé tem
que ter calibrado o apalpador TT com o ciclo de apalpador
TT 30.

Os dados da ferramenta de calibragdo tém que estar junto
a tabela de ferramentas TOOL.T.

Antes de ser executado o ciclo, vocé tem que activar a
ferramenta de calibracdo com TOOL CALL.

O apalpador de mesa TT tem que estar conectado na
entrada do apalpador X13 da unidade de logica e estar
operacional (pardmetro da maquina 65xx).

1 O TNC posiciona a ferramenta de calibracdo com avanco rapido
(valor de MP6550) e com logica de posicionamento (ver capitulo
1.2) na proximidade do apalpador TT

2 Primeiro, o TNC executa uma medicado no eixo do apalpador. A
ferramenta de calibracdo é deslocada no valor que vocé tiver
especificado na tabela de ferramentas TOOL.T na coluna TT:R-
OFFS (standard = raio da ferramenta). E sempre realizada a
medicdo no eixo do apalpador

3 Seguidamente, o TNC executa a medicao no plano de maquinacéao.
Vocé determina com o pardmetro Q364 em que eixo e em que
direccéao se deve medir no plano de maquinacao

4 Se vocé executar uma calibracdo, o TNC deposita internamente os
dados de calibracdo. Se vocé realizar uma medicao, o TNC
compara os valores de medicdo com os dados de calibragao e
escreve os desvios nos seguintes parametros Q:

Nuamero do

parametro Significado

Q185 Desvio do valor de calibracdo em X
Q186 Desvio do valor de calibracdo em Y
Q187 Desvio do valor de calibragdo em Z

Vocé pode utilizar directamente os desvios para executar a
compensacao por meio dum deslocamento incremental do ponto
zero (ciclo 7).

5 Finalmente, a ferramenta de calibracado desloca-se de regresso a
altura segura
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@ Antes da programacao, devera ter em conta

Antes de realizar uma medicao, vocé deve ter calibrado
pelo menos uma vez, sendo o TNC emite um aviso de
erro. Se vocé trabalhar com vérias margens de deslocacao,
tem que executar uma calibragao para cada margem de
deslocagao .

Com cada execucao do ciclo 440, o TNC repde os
parametros de resultado Q185 a Q187.

Se vocé quiser determinar um valor limite para o
deslocamento de eixo, nos eixos da maquina, registe na
tabela de ferramentas TOOL.T na coluna LTOL (para o eixo
da ferramenta) e RTOL (para o plano de maquinagao) os
valores limite pretendidos. Ao serem excedidos estes
valores limte, depois de uma medicdo de controlo, o TNC
emite o respectivo aviso de erro.

3.4 Ciclos especiais

No fim do ciclo, o TNC volta a produzir o estado da
ferramenta que estava activado antes do ciclo (M3/M4).

e 1 Tipo de medigdo: O=calibr., l=medir?: determine = Exemplo: Frases NC
se quer calibrar ou se quer realizar uma medicéao de
controlo: 5 TCH PROBE 440 MEDIR DESLOCAMENTO DE EIXO
0: Calibrar 0363=1 ;TIPO DE MEDICAO
1: Medir ~ =
Q364=0 sDIRECCOES DE APALPACAO
Direcgdes de apalpacgdo: Definir direccdo(direccoes)
de apalpacéao no plano de maquinacao: 0320=2 ;DIST. SEGURANCA
0: medir somente na direcgao positiva de eixo Q260=+50 ;ALTURA SEGURA
principal
1: Medir apenas na direccao positiva de eixo
secundario

2: Medir apenas na direccdo negativa de eixo principal
3: Medir apenas na direcgao negativa de eixo
secundario

4: Medir em direcgao positiva de eixo principal e
positiva de eixo secundario

5:Medir em direccéo positiva de eixo principal e
negativa de eixo secundario

6: Medir em direccdo negativa de eixo principal e
positiva de eixo secundario

7: Medir em direccdo negativa de eixo principal e
negativa de eixo secundario

@ A(s) direccao(oes) ao calibrar e medir tem que coincidir,
sendo o TNC calcula valores errados.

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
distancia adicional entre o ponto de medicdo e a o
disco do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6540

Altura Segura (valor absoluto): coordenada no eixo
do apalpador onde nao pode haver colisdo entre o
apalpador e a peca (dispositivo tensor) (referente ao
ponto de referéncia activado)
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4.1 Medicao de ferramentas com o apalpador TT

4.1 Medicao de ferramentas com o
apalpador TT

Resumo

@ O fabricante da maquina prepara a maquina e o TNC para
se poder usar o apalpador TT.

E provavel que a sua maquina nao disponha de todos os
ciclos e fungdes aqui descritos. Consulte o0 manual da sua
maquina.

Com o apalpador e os ciclos para a medigao de ferramentas do TNC,
vocé pode medir ferramentas automaticamente: os valores de
correcgao para a longitude e o raio memorizam-se no armazém central
de ferramentas TOOL.T do TNC, e utilizam-se na chamada seguinte da
ferramenta. Dispde-se dos seguintes tipos de medicdes:

Medicao de ferramentas com a ferramenta parada

Medigao de ferramentas com a ferramenta a rodar
Medigao individual de navalhas

Ajustar parametros da maquina

I% O TNC utiliza para a medicdo com a ferramenta parada, o
avanco de apalpacéo de MP6520.

Na medicao com a ferramenta a rodar, o TNC calcula
automaticamente as rotacoes da ferramenta e o avanco de apalpacgao.
As rotagoes da ferramenta calculam-se da seguinte forma:

n = MP6570 / (r  0,0063) com

On Rotacdes [U/min]
MP6570 Maxima velocidade de rotacao permitida [m/min]
r Raio activado da ferramenta [mm]

O avanco de apalpacéo calcula-se da seguinte forma:

v = tolerancia de medicao ® n com

v Avanco de apalpac¢ao [mm/min]

Toleréncia de  Tolerancia de medicao [mml], depende de MP6507
medicao

on Rotagoes [1/min]
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Com MP6507 calcula-se o avanco de apalpacéo:
MP6507=0:

A toleréncia de medicao permanece constante, independentemente
do raio da ferramenta. Quando as ferramentas sdo muito grandes,
deve reduzir-se o avango de apalpacao para zero. Este efeito nota-se
ainda mais quanto mais pequena seleccionar a velocidade maxima de
percurso admissivel (MP6570) e a tolerancia admissivel (MP6510).

MP6507=1:

A tolerdncia de medicdo modifica-se com o aumento do raio da
ferramenta. Assim, assegura-se um avancgo de apalpacéo suficiente
para grandes raios de ferrta. O TNC modifica a tolerancia de medigao
conforme o seguinte quadro:

Raio da ferramenta Tolerancia de medicao

até 30 mm MP6510

30 até 60 mm 2 « MP6510

60 até 90 mm 3 ¢ MP6510

90 até 120 mm 4 ¢ MP6510
MP6507=2:

O avanco de apalpacao permanece constante. mas o erro de medicdo
aumenta de forma linear a medida que aumenta o raio da ferrta.

Tolerancia de medicao = (r ¢ MP6510)/ 5 mm) com

r Raio activado da ferramenta [mm]
MP6510 Maximo erro de medicdo admissivel
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Introducoes na tabela de ferramentas TOOL.T

Abrev. Introducoes Dialogo
cuT Quantidade de laminas da ferramenta (max. 20 laminas) Quantidade de laminas ?
LTOL Desvio admissivel da longitude L da ferramenta para Tolerancia de desgaste: longitude ?

reconhecimento de desgaste Se o valor introduzido for excedido,
o TNC blogueia a ferramenta (estado L). Campo de introducéo: de
0a0.9999 mm

RTOL Desvio admissivel do raio R da ferramenta para reconhecimentode Tolerancia de desgaste: raio ?
desgaste. Se o valor introduzido for excedido, o TNC blogueia a
ferramenta (estado L). Campo de introdugéo: de 0 a 0.9999 mm

DIRECT. Direcgao de corte da ferramenta para medicao com ferr.ta a rodar Direccdo de corte (M3 = -)?

TT:R-OFFS Medicao da longitude: desvio da ferr.ta entre o centro dahastee o Raio de desvio da ferramenta ?
centro da propria ferrta. Ajuste prévio: raio R da ferramenta (tecla
NO ENT produz R)

TT:L-OFFS Medicéo do raio: desvio suplementar da ferramenta a MP6530 Longitude de desvio da ferramenta?
entre lado superior da haste e lado inferior da ferramenta. Ajuste
prévio: 0

LBREAK Desvio admissivel da longitude L da ferramenta para Tolerancia de rotura: longitude ?

reconhecimento de rotura Se o valor introduzido for excedido, o
TNC bloqueia a ferramenta (estado L). Campo de introducéo: de 0
a 0.9999 mm

RBREAK Desvio admissivel do raio R da ferramenta para reconhecimentode Tolerancia de rotura: raio ?
rotura. Se o valor introduzido for excedido, o TNC bloqueia a
ferramenta (estado L). Campo de introducdo: de 0 a 0.9999 mm

Exemplos de introducao para tipos de ferramenta comuns
Tipo de ferramenta CUT TT:R-OFFS TT:L-OFFS

Broca — (sem fungao) 0 (ndo é necessario desvio,
pois deve ser medida a
extremidade da broca)

4.1 Medicao de ferramentas com o apalpador TT

Fresa cilindrica com 4 (4 Cortar) 0 (ndo é necessario desvio, 0 (n&do é necessario desvio

didmetro < 19 mm pois o didmetro da adicional na medigao do
ferramentaé menordoque o  raio. Desvio é utilizado a
didmetro do prato do partir de MP6530)
apalpador TT)

Fresa cilindrica com 4 (4 Cortar) 0 (ndo é necessario desvio, 0 (ndo é necessario desvio

didmetro > 19 mm pois o didmetro da adicional na medigao do
ferramenta € maior do que o raio. Desvio é utilizado a
diametro do prato do partir de MP6530)
apalpador TT)

Fresa esférica 4 (4 Cortar) 0 (ndo é necessario desvio, 5 (definir o raio da
pois deve ser medido pdlo ferramenta sempre como
sul da esfera) desvio, para o diametro ndo

ser medido no raio)
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Visualizar resultados de medicao

Com a softkey PROVAR ESTADO FERR.TA, vocé pode marcar/
iluminar os resultados da medicao de ferramentas na visualizagdo
adicional de estados (nos modos de funcion. da Méaquina). O TNC
visualiza a esquerda o programa e a direita os resultados da medicéo.
Os valores que excederem a tolerancia de desgaste admissivel
caracterizam-se com um "*"- e os valores de medicao que excederem
a tolerancia de rotura admissivel,caracterizam-se com um "B".
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Execucao continua

Teste de
programa

5 ovoL OEF B4 % v Ferramenta 15 SCHL.
Pz N N
14 CYCL DEF 11.@ FRACTOR ESCALA (o A
- BvN
15 CYCL DEF 11.1 SOL ©.9995
P
16 STO
17 GYOL DEF 16.0 PLANO OE TRABALHO =~
-
18 CYCL DEF 18.1 A+@
19 CYCL DEF 19.@ PLANO DE TRABALHO
20 GYOL DEF 19.1
21 END PGHM STATL M
ooy 0y S-1ST 14:55 ’ I i ‘
ooy 30y SCNMI LIMIT 1
s
-1.267 Y -688.682 2Z +58.135 .
© +0.000 B +0.003
i '
ESTADD ESTADD ESTADD ESI000 ESIS00 ESTADD
COORD. HERRAIM.
PoH FOS. FERRAM. TRENE, AL FUNCHO M

137

4.1 Medicao de ferramentas com o apalpador TT



isponiveis

V4

4.2 Ciclos d

4.2 Ciclos disponiveis

Resumo

Vocé programa os ciclos para medicao da pega no modo de
funcionamento Memorizagdo/Edicdo do Programa com a tecla TOUCH
PROBE. Dispde-se dos seguintes ciclos:

. Antigo
Ciclo formato Novo formato
Calibrar TT w©, B wwoy 1
CAL. l CAL. l
Medir a longitude da @ w1,
ferramenta 3 3
Medir o raio da ferramenta = awz
2 2
Medir a longitude e o raio da =y W awsy 1
ferramenta 2

I%_—, Os ciclos de medigao sé funcionam quando esté activado
o armazém central de ferr.tas TOOL.T.

Antes de trabalhar com ciclos de medicédo, vocé deve
introduzir primeiro todos os dados necessarios para a
medicao no armazém central de ferramentas e chamar a
ferrta. que se pretende medir com TOOL CALL.

Vocé também pode medir ferramentas num plano de
maquinagao inclinado.

Diferencas entre os ciclos 31 a 33 e 481 a 483

As fungdes e a execugao do ciclo sdo absolutamente idénticos. Entre
os ciclos 31 a 33 e 481 a 483 existem apenas as duas diferencas
seguintes:

Os ciclos 481 a 483 estao disponiveis em G481 a G483 também em
DIN/ISO

Em vez de um parédmetro de livre seleccao para o estado da
medigdo, os novos ciclos utilizam o parametro fixo Q199
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Calibrar TT (ciclo de apalpacao 30 ou 480,
DIN/ISO: G480)

=y

A forma de funcionamento do ciclo ciclo de calibracdo
depende do parametro da maquina 6500. Consulte o

manual da sua méaquina.

Antes de calibrar, vocé deve introduzir na tabela de
ferramentas o raio e a longitude exactos da ferramenta de
calibracéo.

Nos parametros da maquina 6580.0 a 6580.2, deve estar
determinada a posicao do TT no espaco de trabalho da
maquina.

Se vocé modificar um dos pardametros da méquina 6580.
até 6580.2, tem que voltar depois a calibrar.

Vocé calibra o TT com o ciclo de medicado TCH PROBE 30 ou

TCH PROBE 480 (ver também "Diferencas entre os ciclos 31 a 33 e
481 a 483" na pagina 138). O processo de calibracao decorre
automaticamente. O TNC determina também automaticamente o
desvio central da ferramenta de calibracédo. Para isso, o TNC roda a
ferramenta em 180°, na metade do ciclo de calibracao.

Como ferramenta de calibracéo, utilize uma peca completamente
cilindrica, p.ex. um macho cilindrico. O© TNC memoriza os valores de
calibracao, e tem-nos em conta para posteriores medicées de

ferramenta.

30 y
[‘lx
CAL . z
480 y
'HIA

CAL. l

Altura Segura: Introduzir a cota no eixo da
ferramenta, na qual esteja excluida uma colisdo com
a peca ou com utensilios de fixacdo. A Altura Segura
refere-se ao ponto de referéncia activo da peca. Se a
Altura Segura for introduzida tdo pequena que a ponta
da ferramenta se encontre por baixo da aresta
superior do prato, o TNC posiciona a ferramenta
automaticamente por cima do prato (zona de
seguranca de MP 6540).
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Exemplo: Frases NC formato antigo

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 30.0 TT CALIBRAR
8 TCH PROBE 30.1 ALTURA: +90

Exemplo: Frases NC formato novo

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 480 TT CALIBRAR
Q260=+100 ;ALTURA SEGURA
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Medir longitude da ferramenta ( ciclo de
apalpacao 31 ou 481, DIN/ISO: G481)

Antes de vocé medir ferramentas pela primeira vez,
registe na tabela de ferramentas TOOL.T o raio e a

longitude aproximados, o nimero de navalhas e a direccdo

de corte da respectiva ferramenta.

Para medir a longitude da feramenta, programe o ciclo de medicdo CH
PROBE 31 ou TCH PROBE 480 (ver também "Diferencas entre os
ciclos 31 a 33 e 481 a 483" na pdagina 138). Com os parametros de

introdugado da maquina, vocé pode determinar a longitude da
ferramenta de trés formas diferentes:

Quando o didmetro da ferramenta é maior do que o didmetro da
superficie de medicdo do TT, vocé mede com a ferramenta a rodar

Quando o didmetro da ferramenta é menor do que o didmetro da
superficie de medicdo do TT, ou quando vocé determina a longitude
da brocao ou da fresa esférica, vocé mede com a ferramenta parada

Quando o didmetro da ferramenta é maior do que o didmetro da
superficie de medicdo do TT, vocé efectua uma medicao individual

de navalhas com a ferramenta parada

Processo de "Medi¢cdo com a ferramenta a rodar"

Para se calcular a navalha mais larga, a ferramenta a medir desvia-se

em relacdo ao ponto central do apalpador e desloca-se sobre a

superficie de medicdo do TT. Vocé programa o desvio na tabela de

ferramentas em Desvio da Ferramenta: Raio (TT: R-OFFS).

Processo de "Medicao com a ferramenta parada" (p.ex. para

broca)
A ferramenta a medir desloca-se para o centro da superficie de

medida. Seguidamente, desloca-se com o cabecote parado sobre a
superficie de medicdo do TT. Para esta medicao, introduza na tabela

de ferramentas o Desvio da Ferramenta: Raio (TT: R-OFFS) "0".

Processo de "Medicao individual de navalhas"

O TNC posiciona a ferramenta a medir a um lado da superficie do
apalpador. A superficie frontal da ferramenta encontra-se por baixo da
superficie do apalpador, tal como determinado em MP6530. Na tabela
de ferramentas, em Desvio da Ferramenta: Longitude (TT: L-OFFS),
vocé pode determinar um desvio adicional. O TNC apalpa de forma
radial a ferramenta a rodar, para determinar o angulo inicial na medicao
individual de navalhas. Seguidamente, o TNC mede a longitude de

todas as navalhas por meio da modificacao da orientacéo da

ferramenta. Para esta medicao, programe MEDICAO DE NAVALHAS

no ciclo TCH PROBE 31 = 1.
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Definicao do ciclo

31

Medir a ferramenta=0 / verificar=1: determine se
a ferramenta é medida pela primeira vez ou se
pretende verificar uma ferramenta que j& foi medida.
Na primeira medicao, o TNC escreve por cima a
longitude L da ferramenta, no armazém central e
ferramentas TOOL.T, e fixa o valor delta DL = 0. Se
vocé verificar uma ferramenta, € comparada a
longitude medida com a longitude L da ferramenta do
TOOL.T. O TNC calcula o desvio com o sinal
correcto,e introdu-lo como valor delta DLem TOOL.T.
Além disso, esta também disponivel o desvio no
pardametro Q115. Quando o valor delta € maior do que
atolerancia de desgaste ou do que a rotura admissivel
para a longitude da ferramenta, o TNC blogueia essa
ferrta.(estado L em TOOL.T)

N.° de parametro para resultado?: nimero de
parametro onde o TNC memoriza o estado da
medigao:

0,0: ferramenta dentro da tolerancia

1,0: ferramenta esta desgastada (LTOL excedido)
2,0: ferramenta esté partida (LBREAK excedido). Se
VOCé nao quiser continuar a processar o resultado de
medicao dentro do programa, confirme a pergunta de
didlogo com a tecla NO ENT

Altura Segura: Introduzir a cota no eixo da
ferramenta, na qual esteja excluida uma colisdo com
a peca ou com utensilios de fixacdo. A Altura Segura
refere-se ao ponto de referéncia activo da peca. Se
programar uma altura de seguranca de tal forma
pequena gque a ponta da ferramenta se encontre por
baixo da aresta superior do prato, o TNC posiciona a
ferramenta automaticamente por cima do prato (zona
de seguranga de MP6540).

Medicdo de laminas 0=Nao / 1=Sim: determine se
executa ou ndo uma medigao individual de laminas

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemplo: Primeira medicao com a ferramenta a
rodar; formato antigo

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 LONGITUDE DA FERRAMENTA

8 TCH PROBE 31.1 VERIFICAR: 0

9 TCH PROBE 31.2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 31.3 MEDICAO NAVALHAS: 0

Exemplo: Verificar com medicao de corte
individual, memorizar estado em Q5; formato
antigo

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 31.0 LONGITUDE DA FERRAMENTA
8 TCH PROBE 31.1 VERIFICAR: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 31.3 MEDI(,‘AO NAVALHAS: 1

Exemplo: Frases NC; formato novo

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 LONGITUDE DA FERRAMENTA
Q340=1 sVERIFICAR
Q260=+100 ;ALTURA SEGURA
Q341=1 sMEDICAO DE NAVALHAS
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Medir raio da ferramenta (ciclo de apalpacao 32
ou 482, DIN/ISO: G482)

Antes de vocé medir ferramentas pela primeira vez,

@5 registe na tabela de ferramentas TOOL.T o raio e a
longitude aproximados, o nimero de navalhas e a direccdo
de corte da respectiva ferramenta.

Para medir o raio da ferramenta, programe o ciclo de medicdo TCH
PROBE 32 ou TCH PROBE 482 (ver também "Diferencas entre os
ciclos 31 a 33 e 481 a 483" na pdagina 138). Com parametros de
introdugdo, vocé pode determinar o raio da ferrta. de duas maneiras:

Medicao com a ferramenta a rodar

Medicao com a ferramenta a rodar seguida de medicao individual de
navalhas

I:ﬂg_—, As ferramentas cilindricas com superficie de diamante
podem ser medidas com a ferramenta imével . Para isso,
vocé tem que definir com 0 a quantidade de cortes na
tabela de ferramentas e adaptar o parametro de maquina
6500. Consulte o manual da sua maquina.

Execucao da medicao

O TNC posiciona a ferramenta a medir a um lado da superficie do
apalpador. A superficie frontal da fresa encontra-se agora por baixo da
aresta superior da ferramenta de apalpacéao, tal como determinado em
MP6530. O TNC apalpa de forma radial com a ferramenta a rodar. Se
para além disso vocé quiser executar a medicao individual de
navalhas, sdo medidos os raios de todas as navalhas por meio de
orientacao da ferramenta.
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Definicao do ciclo

32
L

z

a8z

3

Medir ferramenta=0 / verificar=1: Determine se a
ferrta. € medida pela primeira vez ou se pretende
verificar uma ferrta. que j& foi medida. Na primeira
medicdo, o TNC escreve por cima o raio R da
ferramenta, no armazém central e ferramentas
TOOL.T, e fixa o valor delta DR = 0.?Se vocé verificar
uma ferramenta, € comparado o raio medido com o
raio R da ferramenta do TOOL.T. O TNC calcula o
desvio com o sinal correcto, e introdu-lo como valor
delta DR em TOOL.T. Além disso, estd também
disponivel o desvio no parametro Q116. Quando o
valor delta é maior do que a tolerancia de desgaste ou
do que a rotura admissivel para o raio da ferramenta,
o TNC bloqueia essa ferrta.(estado L em TOOL.T)

N.° de parametro para resultado?: niUmero de
parametro onde o TNC memoriza o estado da
medigao:

0,0: ferramenta dentro da tolerancia

1,0: ferramenta estd desgastada (RTOL excedido)
2,0: ferramenta esta partida (RBREAK excedido). Se
VOCé ndo quiser continuar a processar o resultado de
medicdo dentro do programa, confirme a pergunta de
didlogo com a tecla NO ENT

Altura Segura: Introduzir a cota no eixo da
ferramenta, na qual esteja excluida uma colisdo com
a peca ou com utensilios de fixagao. A Altura Segura
refere-se ao ponto de referéncia activo da peca. Se
programar uma altura de seguranca de tal forma
pequena que a ponta da ferramenta se encontre por
baixo da aresta superior do prato, o TNC posiciona a
ferramenta automaticamente por cima do prato (zona
de seguranca de MP6540).

Medicao de navalhas 0=Nao / 1=Sim: determine se
também executa ou ndo uma medigao individual de
navalhas

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemplo: Primeira medicao com a ferramenta a
rodar; formato antigo

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 RAIO DA FERR.TA

8 TCH PROBE 32.1 VERIFICAR: 0

9 TCH PROBE 32.2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 32.3 MEDICAO NAVALHAS: 0

Exemplo: Verificar com medicao de corte
individual, memorizar estado em Q5; formato
antigo

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 32.0 RAIO DA FERR.TA

8 TCH PROBE 32.1 VERIFICAR: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 32.3 MEDI(,‘AO NAVALHAS: 1

Exemplo: Frases NC; formato novo

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 RAIO DA FERR.TA
Q340=1 sVERIFICAR
Q260=+100 ;ALTURA SEGURA
Q341=1 sMEDICAO DE NAVALHAS
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Medir completamente a ferramenta (ciclo de
apalpacao 33 ou 483, DIN/ISO: G483)

Antes de vocé medir ferramentas pela primeira vez,

@5 registe na tabela de ferramentas TOOL.T o raio e a
longitude aproximados, o nimero de navalhas e a direccdo
de corte da respectiva ferramenta.

Para medir completamente a ferramenta (longitude e raio), programe
o ciclo de medicdo TCH PROBE 33 ou TCH PROBE 482 (ver também
'Diferencas entre os ciclos 31 a 33 e 481 a 483" na pagina 138). O ciclo
é especialmente adequado para a primeira medicado de ferramentas
pois — em comparacao com a medicéo individual de longitude e raio —
ha uma enorme vantagem de tempo dispendido. Com os parametros
de introducdo, vocé pode medir a ferramenta de duas maneiras:

Medigao com a ferramenta a rodar

Medicao com a ferramenta a rodar seguida de medicao individual de
navalhas

I:ﬂg_—, As ferramentas cilindricas com superficie de diamante
podem ser medidas com a ferramenta imoével . Para isso,
vocé tem que definir com 0 a quantidade de cortes na
tabela de ferramentas e adaptar o parametro de maquina
6500. Consulte o manual da sua maquina.

Execucao da medicao

O TNC mede a ferramenta segundo um processo fixo programado.
Primeiro, € medido o raio da ferramenta, e depois a sua longitude. O
processo de medicao corresponde aos processos dos ciclos de
medicdo 31 e 32.
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Definicao do ciclo
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Medir a ferramenta=0 / verificar=1: determine se
a ferramenta é medida pela primeira vez ou se
pretende verificar uma ferramenta que j& foi medida.
Na primeira medicao, o TNC escreve por cima o raio
R e a longitude L da ferramenta, no armazém central
e ferramentas TOOL.T, e fixa os valores delta DR e
DL = 0. Se vocé verificar uma ferramenta, sdo
comparados os dados da ferramenta medidos com os
dados da ferramenta do TOOL.T. O TNC calcula os
desvios com o sinal correcto e introdu-los na TOOL.T
como valores delta DR e DL. Para além disso, os
desvios também estdo disponiveis nos parametros da
maéquina Q115 e Q116. Quando um dos valores delta
€ maior do que a tolerdncia de desgaste ou do que a
rotura admissivel, o TNC bloqueia essa ferrta.(estado
L em TOOL.T)

N.° de parametro para resultado?: nimero de
paréametro onde o TNC memoriza o estado da
medicao:

0,0: ferramenta dentro da tolerancia

1,0: ferramenta estd desgastada (LTOL ou/e RTOL
excedido)

2,0: ferramenta esta partida (LBREAK ou/e RBREAK
excedido). Se vocé nédo quiser continuar a processar o
resultado de medicao dentro do programa, confirme
a pergunta de didlogo com a tecla NO ENT

Altura Segura: Introduzir a cota no eixo da
ferramenta, na qual esteja excluida uma colisdo com
a peca ou com utensilios de fixagao. A Altura Segura
refere-se ao ponto de referéncia activo da peca. Se
programar uma altura de seguranca de tal forma
pequena que a ponta da ferramenta se encontre por
baixo da aresta superior do prato, o TNC posiciona a
ferramenta automaticamente por cima do prato (zona
de seguranca de MP6540).

Medicdo de navalhas 0=Nao / 1=Sim: determine se
também executa ou ndo uma medigao individual de
navalhas

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemplo: Primeira medicao com a ferramenta a
rodar; formato antigo

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 MEDIR FERR.TA

8 TCH PROBE 33.1 VERIFICAR: 0

9 TCH PROBE 33.2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 33.3 MEDICAO NAVALHAS: 0

Exemplo: Verificar com medicao de corte
individual, memorizar estado em Q5; formato
antigo

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 33.0 MEDIR FERR.TA

8 TCH PROBE 33.1 VERIFICAR: 1 Q5

9 TCH PROBE 33.2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 33.3 MEDI(,‘AO NAVALHAS: 1

Exemplo: Frases NC; formato novo

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 483 MEDIR FERR.TA
Q340=1 sVERIFICAR
Q260=+100 ;ALTURA SEGURA
Q341=1 sMEDICAO DE NAVALHAS

b @

Vé

iIsponivels

4.2 Ciclos d






A
Avanco de apalpacéo ... 18

C
Calibrar ... 14
Apalpadores 3D
digitais ... 26, 127, 128
apalpadores 3D
Armazenar valores de calibracdo em
TOOL.T ... 28
Gerir diferentes dados de
calibracéo ... 28
Ciclos de apalpacéo
Modo de funcionamento
manual ... 22
para o funcionamento
automatico ... 16
Compensar a inclinacédo da peca
por medicdo de dois pontos duma
recta ... 29, 41
por meio de dois furos ... 34, 43
por meio de duas ilhas
circulares ... 34, 45
por meio de um eixo
rotativo ... 48, 52
Compensar a posicéo inclinada da pecga
Correcgéo da ferr.ta ... 94

E

Escrever valores de apalpacdo na tabela
de pontos zero ... 24

Escrever valores de apalpacao na tabela
de preset ... 25

Estado da medicéo ... 93

L
Légica de posicionamento ... 19

M
Margem de confianca ... 18
Medicdo automatica da
ferramenta ... 136
Medicéo da ferramenta ... 136
Calibrar TT ... 139
Longitude da ferramenta ... 140
Medir completamente ... 144
Parametros da méaquina ... 134
Raio da ferramenta ... 142
Resumo ... 138
Visualizar resultados de
medicoes ... 137

HEIDENHAIN iTNC 530

M
Medicao multipla ... 18
Medir a dilatacdo térmica ... 130
Medir a largura de uma ranhura ... 111
Medir angulo de plano ... 120
Medir angulo dum plano ... 120
Medir caixa rectangular ... 108
Medir circulo de furos ... 117
Medir circulo no exterior ... 102
Medir circulo no interior ... 99
Medir coordenadas individuais ... 115
Medir furo ... 99
Medir ilha rectangular ... 105
Medir largura no exterior ... 113
Medir largura no interior ... 111
Medir nervura no exterior ... 113
Medir pecas ... 35, 91
Medir um angulo ... 97
Memorizagdo manual do ponto de
referéncia
Esquina como ponto de
referéncia ... 32
num eixo qualquer ... 31
Ponto central do circulo como ponto
de referéncia ... 33
por meio de furos/ilhas ... 34
Memorizar automaticamente o ponto
de referéncia ... 56
Centro de 4 furos ... 82
Esquina exterior ... 71
Esquina interior ... 74
no eixo do apalpador ... 80
num eixo qualquer ... 85
Ponto central dum circulo de

furos ... 77
Ponto central duma caixa circular
(furo) ... 65

Ponto central duma caixa
rectangular ... 59

Ponto central duma ilha
circular ... 68

Ponto central duma ilha
rectangular ... 62

Memorizar directamente

a rotacdo bésica ... 51

durante a execugao do
programa ... 40

no modo de funcionamento
manual ... 29

P
Para medicao automatica da
ferramenta, ver medicao da
ferramenta
Pardmetro de resultado ... 93
Parametros da maquina: para apalpador
3D ... 17
Ponto de referéncia
memorizar na tabela de pontos
zero ... 58
memorizar na tabela de preset ... 58

R

Registar resultados de medicéo ... 92

Resultados de medigcdo em pardmetros
Q...93

Rotacéo basica

S

Supervisdo da ferramenta ... 94
Supervisdo da tolerancia ... 93

T
Tabela de pontos zero
Aceitacao de resultados do
apalpador ... 24
Tabela de preset ... 58
Aceitacao de resultados do
apalpador ... 25

- @

Index






HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5
83301 Traunreut, Germany

= +49 (8669) 31-0

+49 (8669) 5061

e-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 31-1000
e-mail: service@heidenhain.de

Measuring systems @ +49 (8669) 31-3104
e-mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support @ +49 (8669) 31-3101
e-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
e-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
e-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls 2 +49(711) 952803-0
e-mail: service.hsf@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Os apalpadores 3D da HEIDENHAIN

ajudam-no a reduzir os tempos secundarios:

Por exemplo

e Por exemplo

e Memorizar pontos de referéncia
e Medir pecas

e Digitalizar formas 3D

com o0s apalpadores de pecas
TS 220 com cabo
TS 640 com transmisséao por infra-vermelhos

e Medir ferramentas
e Supervisionar desgaste
e Detectar rotura da ferramenta

com o apalpador de ferramentas
TT 130
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