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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 530 340 490-02
iTNC 530 E 340 491-02
iTNC 530 340 492-02
iTNC 530 E 340 493-02

Posto de programacéo iTNC 530 340 494-02

A letra E caracteriza a versao de exportagado do TNC. Para as versoes
de exportacado do TNC, é vélida 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 pardmetros de méquina. Por isso, neste manual
descrevem-se também funcdes que nao estdo disponiveis em todos
os TNCs.

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

Medicao de ferramentas com o apalpador TT

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

Muitos fabricantes de méaquinas e a HEIDENHAIN oferecem cursos de
programacao para os TNCs. Recomenda-se a participacdo 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 ligacdo com
0 apalpador, encontram-se descritas no Manual do
Utilizador do iTNC 530. Dirija-se a HEIDENHAIN se
necessitar deste manual. N.2 de Ident.: 533 190-xx

% Documentacao destinada ao utilizador:

O novo modo de funcionamento smarT.NC é descrito num
guia independente. Consulte a HEIDENHAIN se
necessitar deste guia. N.2 de Ident.: 533 191-xx.
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Opcoes de software

O ITNC 530 coloca a disposicao do utilizador diversas opcodes de
software, que podem ser activadas livremente pelo utilizador ou pelo
fabricante da maquina. Cada opcéo é de activacdo independente e
contém respectivamente as seguintes funcoes:

Opcao 1 de software

Interpolagdo de superficie cilindrica (ciclos 27, 28, 29 e 39)

Avango em mm/min em eixos redondos: M116

Inclinacdo do plano de maquinagao (ciclo 19, funcdo PLANE e tecla
de fungdo 3D-ROT no modo de funcionamento manual)

Circulo em 3 eixos com plano de maquinacao inclinado

Opcao 2 de software

Tempo de processamento de frase 0,5 ms em vez de 3,6 ms

Interpolagao de eixo b

Interpolacao da Spline

Maquinacéo 3D:

M114: Correccdo automatica da geometria da maquina ao
trabalhar com eixos basculantes

M128: Conservar a posigao da extremidade da ferramenta em
posicionamento de eixos basculantes (TCPM)

FUNCTION TCPM: Conservar a posicdo da extremidade da
ferramenta em posicionamento de eixos basculantes (TCPM)
com possibilidade de ajuste da actuagao

M144: Consideracao da cinemética da maquina em posicoes
REAL/NOMINAL no fim da frase

Parametros suplementares Acabar/Deshastar e tolerancia para
eixos rotativos no ciclo 32 (G62)

Frases LN (Correccéo 3D)

Opcao de software DXF-Converter

Extrair contornos de ficheiros DXF (formato R12).

Opcao de software DCM Collison

Fungédo que supervisiona dinamicamente os campos definidos pelo
fabricante da maquina, para evitar colises.




Estado de desenvolvimento (Funcoes de
actualizacao)

Juntamente com as opgodes de software, foram efectuados outros
desenvolvimentos integrados do software TNC através do
denominado Feature Content Level (denominacgéao inglesa para Estado
de Desenvolvimento). As fungdes contidas no FCL ndo estardo
disponiveis se for efectuada uma actualizagdo do software do TNC.
Essas fungdes constam do manual assinalado com FCL n, em que n
corresponde ao nimero consecutivo do estado de desenvolvimento.

E possivel activar, por um longo periodo, as funcdes FCL através da
aquisicdo de um codigo. Se necessario, contacte o fabricante da sua
maéquina ou a HEIDENHAIN.

Funcoes FCL 2 Descricao

Gréfico de linhas 3D Manual do Utilizador
Eixo virtual da ferramenta. Manual do Utilizador
Suporte USB de aparelhos em bloco Manual do Utilizador

(unidades de memodria, disco rigido,
unidade de CD-ROM)

Filtragem de contornos elaborados Manual do Utilizador
externamente
Possibilidade de atribuir diferentes Manual do Utilizador

profundidades a cada contorno parcial
através da férmula de contorno

DHCP Gestao dindmica de enderecos IP Manual do Utilizador

Ciclo do apalpador para ajuste geral dos  Péag. 138
paréametros do apalpador

smarT.NC: Suporte grafico de processo  Guia smarT.NC
de registo

smarT.NC: Transformacoes de Guia smarT.NC
coordenadas
smarT.NC: Fungado PLANE Guia smarT.NC

Local de utilizacao 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
340 422-xx/340 423-xx

Novos parametros da maquina para definir a velocidade de
posicionamento (ver ,, Apalpador digital, Marcha rapida para
movimento de posicionamento: MP6151" na pagina 21)

Ter em conta o novo paréametro da maquina Rotagao Bésica no
modo de funcionamento manual (ver , Ter em conta a rotacédo basica
no modo de funcionamento manual: MP6166" na pagina 20)

Os ciclos 420 até 431 para medigao automatica da ferramenta foram
ampliados, o que permite agora que o registo de medigao seja
também emitido pelo ecra. (ver ,Registar resultados de medigao”
na péagina 97)

Foi introduzido um novo ciclo com o qual poderao ser fixados
globalmente os pardmetros do apalpador (ver , APALPACAO
RAPIDA (Ciclo de apalpacao 441, DIN/ISO: G441, Funcao FCL 2)" na
pagina 138)

Funcoes modificadas referentes as versoes
anteriores 340 422-xx/340 423-xx

A gestao de muitos dados de calibragem foi alterada (ver ,Gerir
vérias frases de dados de calibragcdo” na péagina 30)



Indice

HEIDENHAIN iTNC 530

Introducao

Ciclos de apalpacao nos modos de
funcionamento manual e volante
electrénico

Ciclos de apalpacao para controlo
automatico da peca

Ciclos de apalpacao para medicao
automatica da ferramenta

DWW N =






1 Introducao ..... 15

1.1 Generalidades sobre os ciclos de apalpacéo ..... 16
Funcionamento ..... 16
Ciclos de apalpacédo nos modos de funcionamento manual e volante electrénico ..... 17
Ciclos de apalpacéo para o funcionamento automatico ..... 17

1.2 Antes de trabalhar com ciclos do apalpador! ..... 19
Percurso maximo até ao ponto de apalpacéo: MP6130 ..... 19
Distancia de seguranca para o ponto de apalpacao: MP6140 ..... 19
Orientar o apalpador de infravermelhos no sentido de apalpagao programado: MP6165 ..... 19
Ter em conta a rotagao basica no modo de funcionamento manual: MP6166 ..... 20
Medicao multipla: MP6170 ..... 20
Margem fidvel para medicdo multipla: MP6171 ..... 20
Apalpador digital, avanco de apalpagao: MP6120 ..... 21
Apalpador digital, Avanco para movimento de posicionamento: MP6150 ..... 21
Apalpador digital, Marcha répida para movimento de posicionamento: MP6151 ..... 21
Executar ciclos de apalpagéo ..... 22

HEIDENHAIN iTNC 530

Indice



(<))
.'E 2.1 Introdugéo ..... 24
\E
Seleccionar ciclo de apalpagéo ..... 24
Registar os valores de medicao provenientes dos ciclos de apalpacéo ..... 25
Escrever valores de medicao provenientes dos ciclos de apalpacao numa tabela de pontos zero ..... 26
Escrever valores de medigao provenientes dos ciclos de apalpacao na tabela de preset ..... 27
2.2 Calibrar o apalpador digital ..... 28
Introdugéo ..... 28
Calibrar a longitude activa ..... 28
Calibrar raio actuante e ajustar desvio central do apalpador ..... 29
Visualizar os valores calibrados ..... 30
Gerir vérias frases de dados de calibracéo ..... 30
2.3 Compensar a posigao inclinada da peca ..... 31
Introducgéo ..... 31
Determinar a rotacao basica ..... 31
Armazenar a rotacao béasica na tabela preset ..... 32
Visualizar a rotacao basica ..... 32
Anular a rotacéo basica ..... 32
2.4 Memorizagéo do ponto de referéncia com apalpadores 3D ..... 33
Introdugéo ..... 33
Memorizar o ponto de referéncia num eixo qualquer (ver figura a direita) ..... 33
Esquina como ponto de referéncia — aceitar os pontos apalpados para a rotagédo basica (ver figura a direita) ..... 34
Esquina como ponto de referéncia — ndo aceitar os pontos apalpados para a rotacdo bésica ..... 34
Ponto central do circulo como ponto de referéncia ..... 35
Eixo central como ponto de referéncia ..... 36
Memorizar pontos de referéncia por meio de furos/ilhas circulares ..... 37
2.5 Medir pecas com apalpadores-3D ..... 38
Introducgéo ..... 38
Determinar as coordenadas da posi¢cao de uma peca centrada ..... 38
Determinar as coordenadas do ponto da esquina no plano de maquinacao ..... 38
Determinar as dimensbes da peca ..... 39
Determinar o angulo entre o eixo de referéncia angular e uma aresta da peca ..... 40
2.6 Utilizar as funcdes de apalpacdo com teclados ou medidores mecanicos ..... 41
Introducgéo ..... 41

10 indice @



Caracteristicas comuns dos ciclos de apalpacéo para o registo da posicdo inclinada da peca ..... 45
ROTACAO BASICA (Ciclo de apalpacdo 400, DIN/ISO: G400) ..... 46
ROTACAO BASICA por meio de dois furos (ciclo de apalpacao 401, DIN/ISO: G401) ..... 48
ROTACAO BASICA por meio de duas ilhas (ciclo de apalpacdo 402, DIN/ISO: G402) ... 50
Compensar ROTACAO BASICA por meio de um eixo rotativo (ciclo de apalpacdo 403, DIN/ISO: G403) ..... 53
MEMORIZACAO DA ROTACAO BASICA (Ciclo de apalpagao 404, DIN/ISO: G404) ..... 56
Ajustar a inclinagdo duma peca por meio do eixo C (ciclo de apalpacao 405, DIN/ISO: G405) ..... 57
3.2 Obter automaticamente pontos de referéncia ..... 61
Resumo ..... 61
Caracteristicas comuns de todos os ciclos de apalpacdo em relagdo a memorizagao do ponto de referéncia ..... 62
PONTO REF RECTANGULO INTERIOR (ciclo de apalpacdo 410, DIN/ISO: G410) ..... 64
PONTO REF RECTANGULO EXTERIOR (ciclo de apalpacdo 411, DIN/ISO: G411) ... 67
PONTO REF CIRCULO INTERIOR (ciclo de apalpacdo 412, DIN/ISO: G412) ... 70
PONTO REFERENCIA CIRCULO EXTERIOR (ciclo de apalpacdo 413, DIN/ISO: G413) ..... 73
PONTO DE REFERENCIA ESQUINA EXTERIOR (ciclo de apalpacéo 414, DIN/ISO: G414) ..... 76
PONTO DE REFERENCIA ESQUINA INTERIOR (ciclo de apalpacéo 415, DIN/ISO: G415 ..... 79
PONTO DE REFERENCIA CENTRO DO CIRCULO DE FUROS (ciclo de apalpacdo 416, DIN/ISO: G416) ..... 82
PONTO DE REFERENCIA EIXO DO APALPADOR (ciclo de apalpacdo 417, DIN/ISO: G417) ..... 85
PONTO DE REFERENCIA CENTRO de 4 FUROS (ciclos de apalpacao 418, DIN/ISO: G418) ..... 87
PONTO DE REFERENCIA EIXO INDIVIDUAL (ciclo de apalpagdo 419, DIN/ISO: G419) ..... 90
3.3 Medir pegas automaticamente ..... 96
Resumo ..... 96
Registar resultados de medicéo ..... 97
Resultados de medicdo em pardametros Q ..... 99
Estado da medicéo ..... 99
Supervisao da tolerédncia ..... 929
Supervisdo da ferramenta ..... 100
Sistema de referéncia para resultados de medigéo ..... 101
PLANO DE REFERENCIA (Ciclo de apalpacao 0, DIN/ISO: G55} ..... 101
PLANO DE REFERENCIA Polar (ciclo de apalpacdo 1) ..... 102
MEDICAO ANGULO (ciclo de apalpacdo 420, DIN/ISO: G420) ..... 103
MEDICAO FURO (Ciclo de apalpacéo 421, DIN/ISO: G421) ... 105
MEDICAO CIRCULO EXTERIOR (Ciclo de apalpacao 422, DIN/ISO: G422) ..... 108
MEDICAO RECTANGULO NO INTERIOR (Ciclo de apalpacdo 423, DIN/ISO: G423) ..... 111
MEDICAO RECTANGULO NO EXTERIOR (Ciclo de apalpacao 424, DIN/ISO: G424) ... 114
MEDICAO LARGURA NO INTERIOR (Ciclo de apalpacdo 425, DIN/ISO: G425) ..... 117
MEDICAO NERVURA NO EXTERIOR (Ciclo de apalpacdo 426, DIN/ISO: G426) ..... 119
MEDICAO COORDENADA (Ciclo de apalpacao 427, DIN/ISO: G427) ... 121
MEDICAO CIRCULO DE FUROS (Ciclo de apalpacéo 430, DIN/ISO: G430) ..... 123
PLANO DE MEDICAO (ciclo de apalpacdo 431, DIN/ISO: G431) ..... 126

HEIDENHAIN iTNC 530 1

Indice



Indice

12

3.4 Ciclos especiais ..... 132
Resumo ..... 132
CALIBRACAO TS (ciclo de apalpacao 2) ..... 133
CALIBRACAO TS LONGITUDE (ciclo de apalpacao 9) ..... 134
MEDICAO (ciclo de apalpacao 3) ..... 135
MEDIR DESVIO DO EIXO (ciclo de apalpagao 440, DIN/ISO: G440) ..... 136
APALPACAO RAPIDA (Ciclo de apalpacao 441, DIN/ISO: G441, Funcdo FCL 2)

138

indice @



Ajustar parametros da maquina ..... 140
Introdugbes na tabela de ferramentas TOOL.T ..... 142
Visualizar resultados de medigéo ..... 143
4.2 Ciclos disponiveis ..... 144
Resumo ..... 144
Diferengas entre os ciclos 31 a33 e 481 a 483 ..... 144
Calibrar TT (ciclo de apalpacdo 30 ou 480, DIN/ISO: G480) ..... 145

Medir longitude da ferramenta (ciclo de apalpacao 31 ou 481, DIN/ISO: G481) .....

Medir raio da ferramenta (ciclo de apalpagdo 32 ou 482, DIN/ISO: G482) ..... 148

Medir completamente a ferramenta (ciclo de apalpacéo 33 ou 483, DIN/ISO: G483)

Tabela de resumo ..... 155
Ciclos de apalpacéo ..... 155

HEIDENHAIN iTNC 530

Indice






Introducao



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 execugao 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 pega (também com
rotacdo bésica activada e com plano de maquinacgéao inclinado). O
fabricante da maquina determina o avanco de apalpagdo num
paréametro de maquina (ver ,Antes de trabalhar com ciclos do
apalpador” mais adiante neste capitulo).

Se a haste de apalpacao tocar na peca,

o apalpador 3D envia um sinal ao 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 electronico

Nos modos de funcionamento manual e volante electrénico, o TNC
pde a disposicéo ciclos de apalpagao, com os quais se 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 utilizados nos modos de fu,n‘cionamento moso soersces [Edicao de programa
manual e volante electrénico, no funcionamento automatico o TNC 2o AUFEE COMEFE Eixe 97
poe a disposicdo uma grande variedade de ciclos para as mais diversas

ap“cagées: TOOL CALL 1 Z SSeee

L Zz+100 R® FMAX

m s @ oN

Calibrar o apalpador digital (Capitulo 3) b xEe ¥e30 Ro FAX TS

%6 TCH PROBE 401 ROT 2 FUROS i

Compensar a inclinagao da peca (Capitulo 3) o28e=10 71 CENTRO EIX0 1
. ~ . . 0289=+0 51. CENTRO EIXO 2
Memorizar pontos de referéncia (Capitulo 3) ) o D ETR A
Controlo automético da peca (Capitulo 3) cETITIO 7. CENIRO E10 2
0261=+0 $ALTURA MEDIDA
Medicao automatica da peca (Capitulo 4) 0280:+100 ;ALTURA DE SEGURANCA >
. X _ . Q307=+0 >VAL.PREFIX.GIRO BAS. L 0z7e

Vocé programa os ciclos de apalpacdo no modo de funcionamento D AP
Memorizacdo/Edicdo do Programa com a tecla TOUCH PROBE. & o Pon NEU M

Utilizar ciclos de apalpacdo com numeros a partir de 400, assim como

ciclos mais novos de maquinacgao e parametros Q como paréametros
de transmisséo. Os pardmetros com a mesma funcéo, de que o TNC ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

LR

precisa em diferentes ciclos, tém sempre 0 mesmo ndmero: por
exemplo, Q260 é sempre a altura de seguranca, Q261 é sempre a
altura de medicao, etc.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.1 Generalidades sobre os ciclos de apalpacao

Definir o ciclo de apalpagao no modo de funcionamento

Memorizacao/Edicao

TOUCH
PROBE

A régua de sotkeys visualiza — reunidas em grupos —
todas as fungbes disponiveis do apalpador

Seleccionar o grupo do ciclo de apalpacéo, p.ex.
& Memorizagdo 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

a0 Seleccionar o ciclo, p.ex. memorizacdo do ponto de

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 Pagina

Ciclos para o registo automatico e Pag. 44

compensacao da posigao inclinada duma -

peca

Ciclos para a memorizagdo automéatica do Pag. 61

ponto de referéncia

Ciclos para o controlo automatico da peca Pag. 96
1

Ciclos de calibracéo, ciclos especiais ctoLos Pag. 132

Ciclos para a medicao automatica da Pag. 140

ferramenta (disponibilizado pelo fabricante
da maquina)

18

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 410 PONTO REF

Q321=+50
0322=+50
323=60
0324=20
0261=-5
0320=0
0260=+20
301=0
Q305=10
0331=+0
332=+0
Q303=+1
0381=1
0382=+85
383=+50
0384=+0
333=+0

;CENTRO 1° EIXO
sCENTRO 2° EIXO

sLONGITUDE LADO 1
sLONGITUDE LADO 2
;ALTURA DE MEDIGAO

RECTANG INTERIOR

sDISTANCIA DE SEGURANGCA

sALTURA SEGURA

sDESLOCAR A ALTURA SEGURANCA

sN°. NA TABELA
sPONTO REF
;PONTO REF

s TRANSFERENCIA VALOR MEDICAO

sAPALPAR EIXO TS
;1. KO.
52. KO.
;3. KO.

PARA EIXO0 TS
PARA EIXO0 TS
PARA EIXO0 TS

;PONTO DE REFERENCIA

1 Introducéo @



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 néo 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.

@ Quando MP6165 ¢ alterado, o apalpador deve ser
calibrado novamente.

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

Ter em conta a rotacao basica no modo de
funcionamento manual: MP6166

Para aumentar também a posicdo de medicdo no modo de
funcionamento de ajuste por apalpacao de posicoes individuais, é
possivel por meio de MP 6166 = 1 que o TNC tenha em conta uma
rotacdo bésica por processo de apalpacéo, ou seja se necessario por
deslocacgao obligua sobre a peca.

I% A funcao do apalpador obliquo ndo se encontra activa em
modo de funcionamento manual para as seguintes
fungdes:

Calibrar longitude

Calibrar raio
Determinar a rotacao basica

Medicao multipla: MP6170

Para aumentar a seguranca de medicao, o TNC pode executar
sucessivamente cada processo de apalpacao até trés vezes. Se os
valores de posicado 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 medicao se situarem na margem de confianga, o TNC
memoriza o valor médio a partir das posicdes registadas.

Margem fiavel para medicao multipla: MP6171

Quando executar uma medigdo 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.

20

1 Introducéo @



Apalpador digital, avanco de apalpacao: MP6120

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

Apalpador digital, Avanco para movimento de
posicionamento: MP6150

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

Apalpador digital, Marcha rapida para
movimento de posicionamento: MIP6151

Em MP6151 é possivel determinar se o0 TNC deve posicionar o
apalpador com o avanco definido em MP6150 ou em marcha rapida da
maéaquina.

Valor de introdugao = 0: Posicionar com avango de MP6150

Valor de introdugéo = 1: Com posicionamento prévio de marcha
rapida

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

Executar ciclos de apalpacao

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

&

Verifique se no inicio do ciclo os dados de correccdo
(longitude, raio) relativos aos dados de calibracao ou da
Ultima frase TOOL-CALL estdo activados (seleccdo com
MP7411, ver Manual do Utilizador do iTNC 530,

. Parametros Gerais do Utilizador").

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

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

Se a coordenada actual do pélo sul da haste de apalpagao 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
apalpacéo

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

22
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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 Pagina
Calibrar a longitude efectiva i, L Pag. 28
Uy
Calibrar o raio efectivo APALPADOR Pag. 29
247
Determinar a rotacdo basica sobre uma RoTACHO Pag. 31
recta -
Memorizacdo do ponto de referéncia APaLPeDOR Pag. 33
num eixo seleccionavel =
Memorizar uma esquina como ponto de APALPADOR Pag. 34
referéncia o[
Memorizar o ponto central do circulo APALPADOR Pag. 35
como ponto de referéncia =
Considerar o eixo central como ponto de APALPADOR Pag. 36
referéncia 247
Determinar a rotacdo béasica sobre dois APALPADOR Pag. 37
furos/ilhas circulares @%T
Memorizar o ponto de referéncia sobre apaLPaDoR Pag. 37
quatro furos/ilhas circulares L+l
Memorizar o ponto central do circulo RPALPADOR Pag. 37
sobre trés furosf/ilhas K1

Seleccionar ciclo de apalpacao

Seleccionar modo de funcionamento manual ou volante electrénico

e Seleccionar as fungoes de apalpacéo: premir a softkey
£EATRAOR FUNCAO APALPACAO. O TNC visualiza outras
softkeys: Ver tabela acima

RoTACEO Seleccionar o ciclo de apalpagdo: 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 configuracdo de dados externos (ver Manual
do Utilizador, capitulo ,, 12 fungcdes MOD, Configurar a conexao de
dados”) é determinado 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 ASCIl % TCHPRNT.A. Se vocé nao tiver determinado nenhum
caminho nem nenhuma conexao no menu de configuracdo de
conexoes, o TNC memoriza o ficheiro % TCHPRNT no directério
principal TNC: .\

% Se vocé premir a softkey IMPRIMIR, o ficheiro
%TCHPRNT.A no modo de funcionamento
memorizacdo/edicdo do programa, nao pode estar
seleccionado. Caso contrério, 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 apalpacao, 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.

HEIDENHAIN iTNC 530
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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 27).

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 apalpagao
numa tabela de pontos zero” na pagina 26).

Com a softkey REGISTO TABELA PRESET, depois da execugado dum
ciclo qualquer de apalpacdo, o TNC pode escrever os valores de
medicdo numa tabela de preset: Os valores de medicédo ficam
memorizados, referentes ao sistema de coordenadas fixo da maquina
(coordenadas REF). A tabela de preset tem o nome PRESET.PR e esta
armazenada 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 posicao 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 apalpagao
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

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Calibrar o apalpador d

2.2 Calibrar o apalpador digital

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 ,activa” da haste de
apalpacéo e o raio ,activo” da esfera de apalpacéo. 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

&

A longitude activa do apalpador refere-se sempre ao ponto
de referéncia da ferramenta. Em geral, o fabricante da
maquina determina o ponto de referéncia da ferramenta
no came do fuso.

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

CAL. It
0y

28

Seleccionar a fungéo de calibragao para a longitude do
apalpador: Premir a softkey FUNCAO DE
APALPACAO e CAL. L. O TNC mostra uma janela de
menu com quatro campos de introducao

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
Activa ndo precisam de qualquer introducao

Deslocar o apalpador sobre a superficie do anel de
ajuste

Se necessario alterar a direcgao de deslocagéo:
seleccionar com softkey ou tecla de seta

Apalpar superficie: premir a tecla externa START

2 Ciclos de apalpacdo nos modos de funcionamento manual e volante electrénico @
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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
automético o desvio entre o eixo do apalpador e o eixo da ferrta.

Depende do ajuste do parametro 6165 da méaquina (Conducéo
posterior da ferramenta activa/inactiva, (ver ,,Orientar o apalpador de
infravermelhos no sentido de apalpacéo programado: MP6165” na
pagina 19) executa a rotina de calibracao de forma diferente. Enquanto
que na condugao activada posterior da ferramenta é executado o
processo de calibragdo com um Unico NC-Start, € possivel na
conducao inactiva posterior da ferramenta escolher se deseja ou ndo
calibrar o desvio central.

Com a calibragdo do desvio central, o TNC roda 180° o apalpador 3D.
A rotacao efectua-se com uma funcéo auxiliar determinada pelo
fabricante da maquina, no parédmetro de maquina 6160.

Para executar uma calibragdo manual proceda do seguinte modo:
Posicionar a esfera de apalpagdao em Funcionamento Manual no
interior do anel de ajuste

APALPADOR Seleccionar a funcao de calibragéo para o raio da
esfera de apalpacéo e o desvio central do apalpador:
Premir a softkey CAL. R

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

Apalpacéo: premir 4x a tecla externa START. O
apalpador 3D apalpa, em cada direcgéao dos eixos,
uma posicao do interior do anel, e calcula o raio activo
da esfera de apalpacao

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

? Para se determinar a deslocacao do centro da esfera de
apalpacéo, o TNC tem que estar preparado pelo fabricante.
Consulte o manual da méaquina!

1500 Determinar o desvio central da esfera de apalpacao:
<5 Premir a softkey 180°. O TNC roda 180° o apalpador

Apalpacéo: premir 4x a tecla externa START. O
apalpador 3D apalpa, em cada direccdo dos eixos,
uma posicao do interior do anel, e calcula o desvio
central do apalpador

HEIDENHAIN iTNC 530

ital

igi

2.2 Calibrar o apalpador d



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.
I% Se utilizar mais apalpadores ou dados de calibragao: Ver
., Gerir vérias frases de dados de calibragao”, na pagina 30.

Gerir varias frases de dados de calibracao

Se forem utilizados na maquina mais apalpadores ou aplicacdes de
apalpacdo com ordenacao cruzada, podera ser necessario utilizar
frases de dados de calibragao adicionais.

Para poder usar varias frases dos dados de calibragao, terd que
memorizar o parametro de maquina 7411=1. A determinacgao dos
dados de calibracéo é idéntica, na forma de procedimento, a aplicacéo
de um Unico apalpador; no entanto, o TNC memoriza os dados de
calibracdo na tabela de ferramentas quando se sai do menu de
calibracédo e se confirma a escrita dos dados de calibracdo na tabela
com a tecla ENT. O nimero da ferramenta activado refere-se a linha
da tabela de ferramenta onde o TNC colocou os dados

&

Deve ter-se em atengao que o numero correcto de
ferramenta fica activado quando se utiliza o apalpador
independentemente de o ciclo do apalpador estar em
modo de funcionamento automético ou manual.
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2.3 Compensar a posicao inclinada

da peca

Introducao

O TNC compensa uma inclinacéo da pega automaticamente com uma
.rotacdo 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.

E possivel também utilizar uma rotagdo basica em
combinacao com a fungdo PLANE, mas nesse caso devera
activar em primeiro lugar a rotagao basica e sé depois a
fungao PLANE.

Determinar a rotacao basica

ROTACHO

Seleccionar a fungao de apalpacédo: Premir a softkey
PROVAR ROT

Posicionar o apalpador préximo do primeiro ponto de
apalpacao

Seleccionar a direccao de apalpacéo perpendicular ao
eixo de referéncia angular: Seleccionar eixo e rotacéo
por 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 rotacao bésica e visualiza o angulo junto
ao didlogo angulo rotativo =

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.3 Compensar a pos

Armazenar a rotacao basica na tabela preset

Apbs o processo de apalpacao, introduzir o niumero de preset no
campo de introducdo Namero na tabela: onde o TNC devera
memorizar a rotacao basica activada

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

Visualizar a rotacao basica

O angulo da rotagédo 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 visualizacado de estados
adicional (ESTADO POS.)

Na visualizacado 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 fungéo de apalpagao: Premir a softkey PROVAR ROT
Introduzir o angulo de rotacdo ,0"” e confirmar com a tecla ENT
Terminar a funcdo de apalpacao: Premir a tecla END
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2.4 Memorizacao do ponto de
referéncia com apalpadores 3D

Introducao

As funcdes para a memorizagao 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

Eixo central como ponto de referéncia com APALPACAO

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)

APALPADOR Seleccionar a fungao de apalpacéo: Premir softkey

POS

o PROVAR POS

Posicionar o apalpador préximo do ponto de apalpagao

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

Apalpacéo: premir a tecla externa START

Ponto de referéncia: Introduzir a coordenada
nominal, aceitar com a softkey MEMORIZAR PONTO
DE REFERENCIA, ou escrever o valor numa tabela
(ver , Escrever valores de medigao provenientes dos
ciclos de apalpacdo numa tabela de pontos zero”, na
pagina 26, ou ver , Escrever valores de medicédo
provenientes dos ciclos de apalpacao na tabela de
preset”, na pagina 27)

Terminar fungao de apalpacao: Premir a tecla END
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Esquina como ponto de referéncia — aceitar os
pontos apalpados para a rotacao basica (ver
figura a direita)

APALPADOR Seleccionar a funcédo de apalpacgdo: Premir a softkey
o[ 2 ANTASTEN P

Ponto de apalpacdo da rotacao basica ?: Premira
tecla ENT para aceitar as coordenadas do ponto de
apalpacao

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
uma 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 MEMORIZAR PONTO REF., ou
escrever 0s valores numa tabela (ver , Escrever
valores de medicdo provenientes dos ciclos de
apalpacao numa tabela de pontos zero”, na pagina 26,
ou ver ,Escrever valores de medicdo provenientes
dos ciclos de apalpagao na tabela de preset”, na
pagina 27)

Terminar fungao de apalpacgao: Premir a tecla END

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

Seleccionar a funcao de apalpacédo: Premir a softkey ANTASTEN P

Ponto de apalpacao da rotacao basica ?: Negar com a tecla NO
ENT (a pergunta de didlogo sé aparece se ja tiver sido efectuada
uma rotacao bésica)

Apalpar as duas arestas, duas vezes cada uma

Ponto de referéncia: Introduzir a coordenada do ponto de
referéncia, aceitar com a softkey MEMORIZAR PONTO DE
REFERENCIA, ou escrever o valor numa tabela (ver , Escrever
valores de medicdo provenientes dos ciclos de apalpagdo numa
tabela de pontos zero”, na pagina 26, ou ver , Escrever valores de
medicao provenientes dos ciclos de apalpacédo na tabela de preset”,
na pagina 27)

Terminar funcdo de apalpacgdo: Premir a tecla END

2.4 Memorizacao do ponto de refer
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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
= softkey PROVAR CC

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

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

Se quiser trabalhar sem medi¢do compensada: Premir
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 DE
REFERENCIA, ou escrever os valores numa tabela
(ver ,Escrever valores de medicdo provenientes dos
ciclos de apalpacdo numa tabela de pontos zero”, na
pagina 26, ou ver , Escrever valores de medicéao
provenientes dos ciclos de apalpagao na tabela de
preset”, na pagina 27)

Terminar 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 apalpagao: Seleccionar a respectiva
softkey

Apalpacéo: premir a tecla externa START

Repetir o processo de apalpacao para os 3 restantes pontos. Ver
figura em baixo, a direita.

Ponto de referéncia: Introduzir a coordenada do ponto de
referéncia, aceitar com a softkey MEMORIZAR PONTO DE
REFERENCIA, ou escrever o valor numa tabela (ver , Escrever
valores de medicao provenientes dos ciclos de apalpacdo numa
tabela de pontos zero”, na pagina 26, ou ver , Escrever valores de
medicdo provenientes dos ciclos de apalpacdo na tabela de preset”,
na pagina 27)

Terminar fungao 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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Eixo central como ponto de referéncia

APALPADOR

T4
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Seleccionar a funcédo de apalpacdo: Premir a softkey
APALPACAO

Posicionar o apalpador préximo do primeiro ponto de
apalpacao

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

Posicionar o apalpador préximo do segundo ponto de
apalpacao

Apalpacéo: premir a tecla externa START

Ponto de referéncia: Introduzir na janela de menu as
coordenadas do ponto de referéncia, aceitar com a
softkey MEMORIZAR PONTO REF., ou escrever os
valores numa tabela (ver , Escrever valores de
medicao provenientes dos ciclos de apalpagdo numa
tabela de pontos zero”, na pagina 26, ou ver
.Escrever valores de medigao provenientes dos
ciclos de apalpacao na tabela de preset”, na pagina
27)

Terminar fungao de apalpacao: Premir a tecla END

2 Ciclos de apalpacdo nos modos de funcionamento manual e volante electrénico @
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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 memorizagao do ponto de
referéncia.

Determinar se se apalpa um furo ou uma ilha circular
No ajuste béasico, sao apalpados furos.

— Seleccionar a funcdo de apalpagdo: Premir a softkey

LSRR FUNCAO DE APALPACAQO, comutar a régua de
softkeys

APALPADOR Seleccionar a funcao de apalpacgéao: por exemplo,

= premir a softkey PROVAR ROT

As ilhas circulares devem ser apalpadas: determinar

b com uma softkey

Os furos devem ser apalpados: determinar com uma
2% 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 determinacdo do ponto de referéncia.

Apalpar ilhas circulares

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

Modo de operacao manual
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Resumo
Ciclo Softkey
Rotagao bésica sobre dois furos: APALPADOR
O TNC determina o adngulo entre a linha de unido dos —o

pontos centrais do furo e duma posicao nominal (eixo
de referéncia angular)

Ponto de referéncia por meio de 4 furos: apaLPanon
O TNC determina o ponto de intersecgéo dos dois LelP

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: apaLPanor
O TNC determina uma trajectéria circular, onde (@ &

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

2.5 Medir pecas com
apalpadores-3D

Introducao

Vocé também pode utilizar o apalpador nos modos de funcionamento
manual e volante electrénico, para realizar medi¢des simples na peca.
Para medigdes mais complicadas, dispde-se de numerosos ciclos de
apalpacgédo programaveis (ver ,Medir pecas automaticamente” na
pagina 96). Com o apalpador 3D vocé determina:

Coordenadas da posicdo, e com essas coordenadas

Dimensodes e angulos da peca

Determinar as coordenadas da posicao de uma
peca centrada

aPaLpaDoR Seleccionar a funcéo de apalpagao: Premir softkey
L PROVAR POS

Posicionar o apalpador préximo do ponto de apalpagao

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

Iniciar o processo de apalpagéo: 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
basica”, na pagina 34. O TNC mostra as coordenadas da esquina
apalpada como ponto de referéncia.
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Determinar as dimensoes da peca

aPaLenpoR Seleccionar a fungao de apalpacgao: Premir softkey
- PROVAR POS
Posicionar o apalpador préximo do primeiro ponto de
apalpacdo 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 didlogo: Premir a tecla END

Seleccionar de novo a funcéo de apalpagao: Premir
softkey PROVAR POS

Posicionar o apalpador préximo do segundo ponto de
apalpacdo B

Seleccionar a direccao de apalpacdo com softkey: o
mesmo €ixo, mas em direcgao oposta a da primeira
apalpacao.

Apalpacéo: premir a tecla externa START

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

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

Seleccionar a fungao de apalpacédo: Premir softkey PROVAR POS
Apalpar de novo o primeiro ponto de apalpacao

Fixar o Ponto de Referéncia no valor anotado

Interromper didlogo: Premir a tecla END

Medir angulo

Com um apalpador 3D, vocé pode determinar um angulo no plano de
maquinagao. 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 maximo de 90°.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Determinar o angulo entre o eixo de referéncia
angular e uma aresta da peca

ROTACHD Seleccionar a funcédo de apalpacdo: Premir a softkey
PROVAR ROT

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

Executar rotacao béasica com o lado que se pretende
comparar (ver ,,Compensar a posicao inclinada da
peca” na pagina 31)

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

- L. . PA
Anular a rotagao béasica ou reproduzir de novo a

rotacdo bésica original

Fixar o Angulo de Rotagéo no valor anotado

Determinar o angulo entre duas arestas da peca
Seleccionar a funcao de apalpacédo: Premir a softkey PROVAR ROT 7

Angulo de rotacdo: anote o angulo de rotacéo visualizado se quiser
voltar a reproduzir posteriormente a rotacéo basica executada % L2
Executar rotacdo bésica para o primeiro lado (ver ,,Compensar a m
posicéo inclinada da peca” na pagina 31) R oS
Apalpar o segundo lado da mesma forma que numa rotagao basica. X
Nao fixar o angulo de rotagcdo em 0! <
Com a softkey PROVAR ROTACAO visualizar o angulo PA entre as
arestas da peca como angulo rotativo

Anular a rotagao basica ou reproduzir de novo a rotagéo basica
original: Fixar o Angulo de Rotacédo no valor anotado

2.5 Medir pecas com apalpadores-3D
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2.6 Utilizar as funcoes de
apalpacao com teclados ou
medidores mecanicos

Introducao

Se nao tiver instalado na maquina um apalpador 3D electrénico,
poderd utilizar todas as fungdes de apalpacdo manual anteriormente
descritas (Excepcao: fungdes de calibragao) também com teclados
mecanicos ou através de simples contacto.

Se em vez de um sinal electrénico for criado um sinal automatico a
partir de um apalpador durante a funcao de apalpacéo, desligue,
manualmente através de uma tecla, o sinal de comutacéo para
aceitacdo da Posi¢ao de apalpacao. Proceda da seguinte forma:

APALPADOR Seleccionar qualquer funcao de apalpacéo por softkey
ﬂPOS

Deslocar teclado mecéanico para a primeira posicao a
confirmar pelo TNC.

Confirmar posigdo: Premir a tecla Confirmacao da
+ posicéo real para o TNC memorizar a posicao actual

Deslocar teclado mecanico para a posicdo seguinte a
confirmar pelo TNC

_+_ Confirmar posicdo: Premir a tecla Confirmagéo da
posicado real para o TNC memorizar a posicao actual

Se necessaério, deslocar para posicdes seguintes e
confirmar conforme descrito anteriormente

Ponto de referéncia: Introduzir na janela de menu as
coordenadas do novo ponto de referéncia, aceitar
com a softkey MEMORIZAR PONTO DE
REFERENCIA, ou escrever os valores numa tabela
(ver ,Escrever valores de medicdo provenientes dos
ciclos de apalpacdo numa tabela de pontos zero”, na
pagina 26, ou ver , Escrever valores de medicéao
provenientes dos ciclos de apalpacao na tabela de
preset”, na pagina 27)

Terminar a funcdo de apalpacao: Premir a tecla END
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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 Pagina
400 ROTACAO BASICA Registo Pag. 46
automatico por meio de dois pontos, L

compensacao por meio da funcdo
rotagao bésica

401 ROTACAO 2 FUROS Registo w01 Pag. 48
automatico por meio de dois furos,
compensacgao por meio da funcdo

rotagao bésica

402 ROTACAO 2 ILHAS Registo a0z Pag. 50
automatico por meio de duas ilhas, e
compensacgao por meio da funcdo

rotacao basica

403 ROTACAO POR EIXO ROTATIVO a0 Pag. 53
Registo automatico por meio de dois G
pontos, compensacao por meio de
rotagdo da mesa

405 ROTACAO POR EIXO C Ajuste a0 Pag. 57
automatico do desvio dum angulo entre €5
um ponto central do furo e o eixo Y

positivo, compensagao por rotacéo da

mesa circular

404 MEMORIZAR ROTACAO BASICA apa Pag. 56
Memorizagao duma rotacao bésica et
qualquer
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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
rotacdo basicavocé pode determinar se o resultado da medigao deve
ser corrigido num angulo conhecido a. (ver figura a direita). Assim,
vocé pode medir a rotacdo basica numa recta qualquer 1 da peca e
produzir a referéncia para a efectiva direcgao 0°
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3.1 Registar automaticamente a pos

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

O ciclo de apalpacéo 400, por medigao de dois pontos que devem
situar-se sobre uma recta, calcula a inclinagdo duma pega. Com a
fungéo rotagao basica, o TNC compensa o valor medido (Ver também
. Compensar a posicédo inclinada da peca” na pagina 31).

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 22) 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 medigao introduzida

€ executa o primeiro processo de apalpagao com avanco de

apalpacdo (MP6120 ou MP6360)

Seguidamente, o apalpador desloca-se para o ponto de apalpacéo

seguinte 2 e executa o segundo processo de apalpacao

O TNC posiciona o apalpador de regresso na Altura Segura e

executa a rotacao béasica obtida

w

I

% Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicao de ciclo, vocé tem que ter programado
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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Ponto de medicdo 1 do 1.° eixo Q263 (valor
absoluto): Coordenada do primeiro ponto de
apalpacao no eixo principal do plano de maquinacao

Ponto de medicdo 1 do 2.° eixo Q264 (valor
absoluto): Coordenada do primeiro ponto de
apalpacao no eixo secundario do plano de
maguinacao

Ponto de medicdo 2 do 1.° eixo Q265 (valor
absoluto): Coordenada do segundo ponto de
apalpacéo no eixo principal do plano de maquinacao

Ponto de medicdo 2 do 2.° eixo Q266 (valor
absoluto): Coordenada do segundo ponto de
apalpacéo no eixo secundario do plano de
maquinagao

Eixo de medicdo Q272: Eixo do plano de maquinagdo
onde se pretende realizar a medicéo:

1:eixo principal = eixo de medigao

2:eixo secundario = eixo de medicao

Direccdo de deslocagdo 1 Q267: Direccdo em que o
apalpador deve deslocar-se para a peca:

-1:Direccéo de deslocacéao negativa

+1:Direccao de deslocacao positiva

Altura de medicdo no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): Coordenada do centro da esfera (=ponto
de contacto) no eixo do apalpador, onde deve realizar-
se a medigao

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

Altura Segura Q260 (valor absoluto): Coordenada no
eixo do apalpador, onde ndo pode haver colisdo entre
0 apalpador e a pega (dispositivo tensor)

Deslocacdo na altura segura Q301: Determinar se o
apalpador deve deslocar-se entre os pontos de
medigao:

0: deslocacgao entre pontos de medicao a altura de
medigao

1: deslocacéo entre pontos de medicéo a altura segura

Ajuste prévio da rotacao basicar Q307 (valor
absoluto): Quando a inclinagdo a medir ndo se 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 dngulo das rectas de referéncia

Nimero de preset na tabela Q305: Indicar o numero
na tabela de preset, onde o TNC deve memorizar a
rotagdo basica determinada. Com a introducéo de
Q305=0, o TNC coloca a rotacdo basica obtida, no
menu ROT do modo de funcionamento manual
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Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 400 ROTACAO BASICA

0263=+10
0264=+3,5
0265=+25
0266=+2
Q272=2
Q267=+1
0261=-5
Q320=0
0260=+20
Q301=0

Q307=0
Q305=0

Istar automaticamente a pos

;1° PONTO 1° EIXO

;1° PONTO 2° EIXO

;20 PONTO 1° EIXO

;2° PONTO 2° EIXO

;EIX0 DE MEDICAO
sDIRECCAO DE DESLOCACAO
sALTURA DE MEDICAO
;DISTANCIA DE SEGURANGA
sALTURA SEGURA

;DESLOCAR A ALTURA DE
SEGURANCA

;ROTAC. BASICA PRE-AJUST.
;NO. NA TABELA
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3.1 Registar automaticamente a pos

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

O ciclo de apalpacédo 401 regista o ponto central de dois furos. A
seguir, o TNC calcula o dngulo entre o eixo principal do plano de
magquinacgao e a recta de unido do ponto central do furo. Com a funcéao
rotacdo béasica, o TNC compensa o valor calculado (Ver também
,Compensar a posicdo inclinada da peca” na pagina 31).

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 22) no ponto central introduzido do
primeiro furo

2 A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medigao introduzida
e, por meio de quatro apalpagdes, 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 apalpacgodes, 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 definigao de ciclo, vocé tem que ter programado
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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Furo 1: Centro do 1° eixo Q268 (valor absoluto):
Ponto central do primeiro furo no eixo principal do
plano de maquinacao

Furo 1: Centro do 2° eixo Q269 (valor absoluto):
Ponto central do primeiro furo no eixo secundério do
plano de maquinacao

Furo 2: Centro do 1° eixo Q270 (valor absoluto):
Ponto central do segundo furo no eixo principal do
plano de maquinacao

Furo 2: Centro do 2° eixo Q271 (valor absoluto):
Ponto central do segundo furo 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 realizar-
se a medicao

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

Ajuste prévio da rotacdo basicar Q307 (valor
absoluto): Quando a inclinagdo a medir ndo se 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 de preset na tabela Q305: Indicar o numero
na tabela de preset, onde o TNC deve memorizar a
rotacao basica determinada. Com a introducao de
Q305=0, o TNC coloca a rotagao bésica obtida, no
menu ROT do modo de funcionamento manual
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Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 401 ROT 2 FUROS

0268=-37
0269=+12
Q270=+75
Q271=+20
0261=-5
0260=+20
Q307=0
Q305=0

;1° CENTRO 1° EIXO
;10 CENTRO 2° EIXO

;2° CENTRO 1° EIXO

20 CENTRO 2° EIXO
;ALTURA DE MEDIGAO
;ALTURA SEGURA

;ROTAC. BASICA PRE-AJUST.
;NO. NA TABELA
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3.1 Registar automaticamente a pos

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, o TNC calcula o dngulo entre o eixo principal do plano de
magquinacao e a recta de unido do ponto central da ilha. Com a funcéao
rotacdo béasica, o TNC compensa o valor calculado (Ver também
,Compensar a posicdo inclinada da peca” na pagina 31).

1
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O TNC posiciona o apalpador com avanco rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com légica de posicionamento (ver ,, Executar ciclos
de apalpagao" na pagina 22) no ponto de apalpacédo 1 da primeira
ilha

A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medicao 1
introduzida e, por meio de quatro apalpacgdes, regista o primeiro
ponto central da ilha. Entre os pontos de apalpacdo 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 apalpacédo 5 da segunda
ilha

O TNC desloca o apalpador na altura de medigao 2 introduzida e,
por meio de quatro apalpacoes, regista o segundo ponto central da
ilha

Finalmente, o TNC desloca o apalpador de regresso a Distancia
Segura e executa a rotagédo basica determinada

Antes da programacao, devera ter em conta

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

O TNC anula no inicio do ciclo uma rotacédo bésica activada.

YA

ol |
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ITha 1: Centro da 12. ilha (valor absoluto): Ponto
central da primeira ilha no eixo principal do plano de
maquinagao

ITha 1: Centro do 2° eixo Q269 (valor absoluto):
Ponto central da primeira ilha no eixo secundario do
plano de maquinacao

Didmetro da ilha 1 Q313: Didmetro aproximado da
12ilha. De preferéncia, introduzir valor excessivo

Altura de medicdo da ilTha 1 no eixo do apalpador
Q261 (valor absoluto): Coordenada do centro da
esfera (=ponto de contacto) no eixo do apalpador,
onde deve realizar-se a medicdo da ilha 1

ITha 2: Centro do 1° eixo Q270 (valor absoluto):
Ponto central da segunda ilha no eixo principal do
plano de maquinacao

ITha 2: Centro do 2° eixo Q271 (valor absoluto):
Ponto central da segunda ilha no eixo secundario do
plano de maquinacao

Didmetro da ilha 2 Q314: Didmetro aproximado da
22 ilha. De preferéncia, introduzir valor excessivo

Altura de medicdo da ilTha 2 no eixo do apalpador
Q315 (valor absoluto): Coordenada do centro da
esfera (=ponto de contacto) no eixo do apalpador,
onde deve realizar-se a medicédo da ilha 2

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

Altura Segura Q260 (valor absoluto): Coordenada no
eixo do apalpador, onde ndo pode haver colisdo entre
0 apalpador e a pega (dispositivo tensor)
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Deslocacdo na altura segura Q3071: Determinar se o
apalpador deve deslocar-se entre os pontos de
medicao:

0: deslocacéo entre pontos de medigao a altura de
medicéao

1: deslocacao entre pontos de medicédo a altura
segura

Ajuste prévio da rotacdo basicar Q307 (valor
absoluto): Quando a inclinagdo a medir néo se 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 de preset na tabela Q305: Indicar o nimero
na tabela de preset, onde o TNC deve memorizar a
rotagao béasica determinada. Com a introdugao de
Q305=0, o TNC coloca a rotacdo basica obtida, no
menu ROT do modo de funcionamento manual

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 402 ROT 2 ILHAS

0268=-37
0269=+12
313=60
0261=-5
Q270=+75
Q271=+20
314=60
Q315=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0

Q307=0
Q305=0

;10 CENTRO 1° EIXO

;1° CENTRO 2° EIXO
sDIAMETRO ILHA 1
sALTURA DE MEDICAO 1
;20 CENTRO 1° EIXO

32° CENTRO 2° EIXO
sDIAMETRO ILHA 2
sALTURA DE MEDICAO 2
;DISTANCIA DE SEGURANCA
sALTURA SEGURA

;DESLOCAR A ALTURA DE
SEGURANCA

sROTAC. BASICA PRE-AJUST.
sN°. NA TABELA
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Compensar ROTACAOQ BASICA por meio de S
um eixo rotativo (ciclo de apalpacao 403, Q
DIN/ISO: G403) YA o
(1]

O ciclo de apalpacédo 403, por medicédo de dois pontos que devem ©
situar-se sobre uma recta, determina a inclinacdo duma peca. O TNC ©
compensa a inclinacdo da peca obtida, por meio de rotagao do eixo A, b el
B ou C. A peca pode, assim, estar centrada na mesa como se quiser. (]
Sao permitidas as seguintes combinagdes produzidas de eixo de .E
medigao (paréametro de ciclo Q272) e eixo de compensacao O T,
(parametro de ciclo Q321). A funcéo Inclinagédo do plano de > | Z (-
maquinagao: 4@ - e
Eixo do apalpador Eixo de medicio Eixo de s 18
activado ¢ compensacao ©n
z X (Q272=1) C (Q312=6) 8
Z Y (Q272=2) C (Q312=6) Q.
(1]

z Z (Q272=3) B (Q312=5) ou A o
(Q312=4) e

c

Y Z (Q272=1) B (Q312=5) (<)
Y X (Q272=2) C (Q312=5) CEB
v Y (Q272=3) C (Q312=6) ou A E
(Q312=4) ©

X Y (Q272=1) A (Q312=4) g
X Z (Q272=2) A (Q312=4) '5'
X X (Q272=3) B (Q312=5) ou C ©
_

(Q312=6) ©

)

@

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 22) para o ponto de apalpagao
programado. O TNC desvia, assim, o apalpador na distancia de
segurancga contra a direccao de deslocacao determinada

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

3 Seguidamente, o apalpador desloca-se para o ponto de apalpacéo
seguinte 2 e executa o segundo processo de apalpacao
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4 O TNC posiciona o apalpador de regresso na Distancia Segura e
posiciona o eixo rotativo definido no ciclo, no valor calculado.
Como opcao, depois do ajuste, vocé pode deixar a visualizacdo
memorizada em 0

@ Antes da programacao, devera ter em conta

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

Utilizar o ciclo 403 apenas com a funcéo ,,Inclinacdo do
plano de maquinacdo” desactivada.

O TNC memoriza o angulo determinado também no
paréametro Q150.

<03 Ponto de medicao 1 do 1.° eixo Q263 (valor T

= absoluto): Coordenada do primeiro ponto de Q267
apalpacao no eixo principal do plano de maquinacéao Y

Q272=2

Ponto de medicao 1 do 2.° eixo Q264 (valor
absoluto): Coordenada do primeiro ponto de A A
apalpacao no eixo secundario do plano de B
C
{;

D MP6140

maquinagao
Q266 \
+
Q320

Ponto de medicao 2 do 1.° eixo Q265 (valor
Q264

absoluto): Coordenada do segundo ponto de
apalpacao no eixo principal do plano de maquinacao

Ponto de medicdo 2 do 2.° eixo Q266 (valor BN
absoluto): Coordenada do segundo ponto de

apalpagédo no eixo secundario do plano de T Sra
maquinagao Q263 Q265

Eixo de medicdo Q272: Eixo onde se pretende realizar
a medigao:

1: eixo principal = eixo de medigdo

2: eixo secunddario = eixo de medicao 7 A
3: eixo do apalpador = eixo de medicao

Direccdo de deslocacdao 1 Q267: Direccdo em que o
apalpador deve deslocar-se para a peca:
-1: direccédo de deslocacao negativa

+1:Direccéo de deslocacao positiva (e

— 3

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): Coordenada do centro da esfera (=ponto

. h Q261
de contacto) no eixo do apalpador, onde deve realizar-

se a medigao R\
Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):

Disténcia adicional entre o ponto de medigao e a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

Altura Segura Q260 (valor absoluto): Coordenada no
eixo do apalpador, onde ndo pode haver colisao entre
o apalpador e a peca (dispositivo tensor)
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Deslocacdo na altura segura Q301: Determinarseo  Exemplo: Frases NC
apalpador deve deslocar-se entre os pontos de

medicao: 5 TCH PROBE 403 ROT ATRAVES DE EIX0 C
0: deslocacao entre pontos de medicéo a altura de 0263=+0 ;1° PONTO 1° EIXO
medigao

1: deslocacédo entre pontos de medicao & altura Q264=+0  ;1° PONTO 2° EIXO
segura 0265=+20  ;2° PONTO 1° EIX0
Eixo para movimento de compensacdo Q312: 0266=+30 ;2° PONTO 2° EIXO

Determinar com que eixo de rotacdo o TNC deve

compensar a inclinagdo medida: 0272=1 ;EIX0 DE MEDICAO

4: Compensar a inclinagdo com eixo rotativo A 0267=-1 ;DIRECCAO DE DESLOCACAO
5: Compensar a inclinagdo com eixo rotativo B =

6: Compensar a inclinagdo com eixo rotativo C Q261=-5  ;ALTURA DE MEDICAO
Memorizar zero depois de ajuste Q337: Determinar 0320=0 sDISTANCIA DE SEGURANCA
se 0 TNC deve memorizar em 0 a visualizagado do eixo 0260=+20 ;ALTURA SEGURA

de rotacgéo ajustado: = <

0: nao memorizar em 0 a visualizagao do eixo rotativo 0301=0 sDESLOCAR A ALTURA DE
apos o ajuste SEGURANCA

1: Memorizar em 0 a visualizagdo do eixo rotativo 0312=6 ;EIX0 DE COMPENSACAO

apods o ajuste
Q337=0 sMEMORIZAR ZERO
Nimero na tabela Q305: Indicar o nimero na tabela
de preset/tabela de pontos zero, onde o TNC deve 0305-1 sN°. NA TABELA
anular o eixo de rotagdo. S6 actuante quando esta Q303=+1 s TRANSFERENCIA VALOR MEDICAO

memorizado Q337 =1 0380=+90  ;ANGULO DE REFERENCIA
Transferéncia do valor de medicdao (0,1) Q303:
Determinar se a rotagao béasica obtida deve ser
colocada na tabela de pontos zero ou na tabela de
preset:

0: escrever a rotagao basica obtida como deslocagao
de ponto zero na tabela de pontos zero activada. O
sistema de referéncia é o sistema de coordenadas da
peca activado

1: escrever a rotagao basica obtida na tabela de
preset. 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.

S6 actuante quando esta seleccionado eixo rotativo =
C (Q312 = 6)
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MEMORIZAGAO DA ROTAGCAO BASICA (Ciclo de
apalpacao 404, DIN/ISO: G404)

Com o ciclo de apalpacéo 404, durante a execucao do programa vocé
pode memorizar automaticamente uma rotagéo basica qualquer. De

preferéncia, o ciclo utiliza-se quando vocé quiser anular uma rotagdo

béasica ja executada anteriormente.

a0

56

Ajuste prévio da rotacdo basica: valor angular com
que deve ser memorizada a rotacdo basica

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 404 ROTAGAO BASICA
Q307=+0  ;ROTAC. BASICA PRE-AJUST.
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Ajustar a inclinacao duma peca por meio do eixo
C (ciclo de apalpacao 405, DIN/ISO: G405)

Com o ciclo de apalpacao 405, vocé obtém

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

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

O TNC compensa o desvio angular calculado por meio de rotagao do
eixo C. A pega 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 (posicdo horizontal
do furo), pode ser necessario executar varias vezes o ciclo, pois com
a estratégia de medigao resulta uma imprecisao de aprox. 1% da
inclinacéo.

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 22) 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 medigdo introduzida
e executa o primeiro processo de apalpacdo com avanco de
apalpacao (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 apalpagdo seguinte
e executa al 0 segundo processo de apalpacéo

4 O TNC posiciona o apalpador para o ponto de apalpagao 3 e a
seguir para o ponto de apalpacédo 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 pega por meio de rotagao da mesa. O TNC roda
a mesa de forma a que o ponto central do furo depois da
compensagao - tanto com o apalpador vertical como horizontal -
figue na direcgédo do eixo Y positivo, ou na posicdo nominal do
ponto central do furo. O desvio angular medido estd também a
disposicéo no parametro Q150
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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
excessivamente 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 medigao, o apalpador nao
se desloca na Altura Segura.

linada da peca

g Antes da definicao de ciclo, vocé tem que ter programado

"— uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do

(o) apalpador.

15+

O

" — a0s Centro do 1.° eixo Q321 (valor absoluto): Centro do
& furo no eixo principal do plano de maquinacéao

YA

Centro do 2.° eixo Q322 (valor absoluto): Centro do
furo no eixo secundario do plano de maquinagao. Se
vocé programar Q322 = 0, o TNC ajusta o ponto 5 33
central do furo no eixo Y positivo, e se programar

Q322 diferente de 0, o TNC ajusta o ponto central do
furo na posicao nominal (dngulo resultante do centro Q322
do furo)

Q262

Diametro nominal Q262: Didmetro aproximado da
caixa circular (Furo). De preferéncia, introduzir o valor
demasiado pequeno

Angulo inicial Q325 (valor absoluto): Angulo 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 direcgao de rotacéo (- = sentido horério),
com que o apalpador se desloca para o ponto de
medigao seguinte. Se quiser medir arcos de circulo,
programe um passo angular menor do que 90°

Lfé—' Quanto mais pequeno vocé programar o passo angular,
menor é a exactidao com que o TNC calcula o ponto
central do circulo. Minimo valor de introdugédo: 5°.

3.1 Registar automaticamente a pos
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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 realizar-
se a medicao

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
Distancia adicional entre o ponto de medicao 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 peca (dispositivo tensor)

Deslocacdo na altura segura Q301: Determinar se o
apalpador deve deslocar-se entre os pontos de
medigao:

0: deslocacao entre pontos de medicao a altura de
medicao

1: deslocacéo entre pontos de medicdo a altura
segura

Memorizar zero depois de ajuste Q337: determinar
se 0 TNC deve colocar a visualizacdo do eixo Cem 0O,
ou se deve escrever o desvio angular na coluna C da
tabela de pontos zero:

0: Colocar a visualizagao do eixo Cem 0
>0:Escrever com sinal correcto desvio angular
medido na tabela de pontos zero. 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
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Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 405 ROT ATRAVES DE EIXO0 C

0321=+50 ;CENTRO 1° EIXO
Q322=+50 ;CENTRO 2° EIXO

0262=10  ;DIAMETRO NOMINAL

0325=+0  ;ANGULO INICIAL

0247=90  ;INCREMENTO ANGULAR

Q261=-5  ;ALTURA DE MEDICAO

0320=0 ;DISTANCIA DE SEGURANGA
0260=+20 ;ALTURA SEGURA

0301=0 ;DESLOCAR A ALTURA SEGURANCA
0337=0 sMEMORIZAR ZERO
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[=1]

Ponto central do 12 furo: Coordenada X

Ponto central do 1° furo: Coordenada Y

Ponto central do 22 furo: Coordenada X

Ponto central do 2° furo: Coordenada Y

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

Chamar o programa de maguinagao

3 Ciclos de apalpacéo para controlo automaético da peca @



3.2 Obter automaticamente pontos
de referéncia

Resumo

O TNC poe a disposicao dez ciclos com os quais podem ser obtidos
automaticamente pontos de referéncia e ser processados da seguinte
forma:

Memorizar valores obtidos, directamente como valores de
visualizacao

Escrever na tabela de preset valores obtidos

Escrever numa tabela de pontos zero valores obtidos

Ciclo Softkey Pagina
410 PONTO REF RECTANG INTERIOR at0 Pag. 64
Medir no interior longitude e largura de

um rectangulo, centro de rectangulo
como ponto de referéncia

411 PONTO REF RECTANG EXTERIOR an Pag. 67
Medir no exterior longitude e largura de
um rectangulo, centro de rectangulo

como ponto de referéncia

412 PONTO REF CIRCULO INTERIOR a1z Pag. 70
Medir no interior quatro pontos de circulo
quaisquer, memorizar centro do circulo

como ponto de referéncia

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

Pag. 73

=
@
E

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

P4g. 76

ry
A
ﬂh

415 PONTO REF ESQUINA INTERIOR a1s Pag. 79
Medir duas rectas no interior, memorizar
ponto de intersecgao das rectas como
ponto de referéncia

y

416 PONTO REF CENTRO CIRCULO a1 Pag. 82
FURQOS (2.2 plano de softkeys) Medir trés
furos quaisquer no circulo de furos,
memorizar centro do circulo de furos
como ponto de referéncia

o2 ol
090l

417 PONTO REF EIXO APALP (2.2 plano a7 Pag. 85
de softkeys) Medir uma posigédo qualquer T
no eixo do apalpador e memoriza-la como

ponto de referéncia

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ciclo Softkey Pagina
418 PONTO REF 4 FURQOS (2.2 plano de a1 Pag. 87
softkeys) Medir respectivamente 2 furos Lol

por meio de cruz, memorizar ponto de
interseccao de rectas de uniao como
ponto de referéncia

419 PONTO REF EIXO APALP a1s Pag. 90
INDIVIDUAL (2.2 plano de softkeys) Ja[
Medir uma posicao qualquer no eixo e
memoriza-la como ponto de referéncia

Caracteristicas comuns de todos os ciclos de
apalpacao em relacao a memorizacao do ponto
de referéncia

I%_—, Vocé pode executar os ciclos de apalpacao 410 a 419
também com a rotacdo activada (rotacao basica 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 medicoes:

Memorizar ponto de

Eixo do apalpador activado referéncia em

ZouW XeY
Y ouV ZeX
XouU YeZ
62
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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 memoriza o ponto de referéncia calculado na visualizagdo. O
novo ponto de referéncia fica imediatamente activado

Q305 diferente de 0, Q303 = -1

@ S6 pode dar-se esta combinacéo, se vocé

introduzir programas com ciclos 410 a 418, que tenham
sido criados num TNC 4xx

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

ao definir o ciclo, ndo tenha definido conscientemente a
transferéncia de valor de medicdo por meio do
parametro Q303

Nestes casos, o TNC emite um aviso de erro, pois
modificou-se todo o tratamento relacionado com as
tabelas de pontos zero referentes a REF e dado que vocé
tem que determinar uma transferéncia de valor de
medicdo por meio do parametro Q303.

Q305 diferente de 0, Q303 =0

O TNC escreve o ponto de referéncia calculado na tabela de pontos
zero activada. 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 o ponto de referéncia calculado na tabela de preset.
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 apalpacédo 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 logica de posicionamento (ver , Executar ciclos
de apalpagao" na pagina 22) 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

A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medicédo introduzida
€ executa o primeiro processo de apalpagao 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 apalpacao 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 Pag. 63

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

64

Para evitar uma colisédo entre o apalpador e a peca,
introduza a 1.2 e 2.2 longitude lateral da caixa, de
preferéncia demasiado 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 medigao, o apalpador ndo
se desloca na Altura Segura.

Antes da definicao de ciclo, vocé tem que ter programado
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.
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Centro do 1.° eixo Q321 (valor absoluto): Centro da
caixa no eixo principal do plano de maquinagao

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

Longitude Tado 1 Q323 (valorincremental): Longitude
da caixa, paralela ao eixo principal do plano de
magquinagao

Longitude Tado 2 Q324 (valorincremental): Longitude
da caixa, paralela ao eixo secundario do plano de
magquinagao

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): Coordenada do centro da esfera (=ponto
de contacto) no eixo do apalpador, onde deve realizar-
se a medicédo

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

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

Deslocacdo na altura segura Q301: Determinar se o
apalpador deve deslocar-se entre os pontos de
medicao:

0: deslocacgao entre pontos de medigao a altura de
medigao

1: deslocacao entre pontos de medicao a altura
segura

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

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

Novo ponto de referéncia eixo secundario Q332
(valor absoluto): Coordenadas no eixo secundario
onde o TNC deve colocar o centro da caixa calculado.
Ajuste béasico = 0
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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: N&o utilizar! Se for registado pelo TNC, quando
forem introduzidos programas antigos (ver
.Memorizar o ponto de referéncia calculado" na
pagina 63)

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

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

Apalpacao no eixo TS Q381: Determinar se o TNC
deve memorizar também 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 apalpacéo 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 apalpacéo no eixo
secundario do plano de maquinacao, 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

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 410 PONTO REF
0321=+50 ;CENTRO 1°
0322=+50 ;CENTRO 2°
0323=60  ;LONGITUDE
0324=20  ;LONGITUDE
0261=-5  ;ALTURA DE
0320=0 sDISTANCIA
0260=+20 ;ALTURA SEGURA
0301=0 sDESLOCAR A ALTURA SEGURANCA
0305=10  ;N°. NA TABELA

Q331=+0 ;s PONTO
Q332=+0 ;s PONTO

REF
REF

RECTANG INTERIOR
EIXO0

EIXO0

LADO 1

LADO 2

MEDICAO

DE SEGURANGCA

Q303=+1  ;TRANSFERENCIA VALOR MEDICAO
Q381=1 sAPALPAR EIX0 TS

PARA EIX0 TS

PARA EIX0 TS

PARA EIX0 TS

Q382=+85 ;1° CO.
Q383=+50 ;2° CO.
Q384=+0 330 CO.

Q333=+1 ;s PONTO

REF

3 Ciclos de apalpacéo para controlo automaético da peca @



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

O ciclo de apalpacdo 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 légica de posicionamento (ver , Executar ciclos
de apalpagdo" na pagina 22) 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 apalpagao 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 63)

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 12 e 22 longitude lateral da ilha, de preferéncia
demasiado pequena.

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

Longitude 1ado 1 Q323 (valorincremental): Longitude
da ilha, paralela ao eixo principal do plano de
maquinagao

Longitude 1ado 2 Q324 (valorincremental): Longitude
da ilha, paralela ao 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 realizar-
se a medicédo

Distdancia de seguranca Q320 (valor incremental):
Disténcia adicional entre o ponto de medigcao e a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

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

Deslocacdo na altura segura Q3071: Determinar se o
apalpador deve deslocar-se entre os pontos de
medicao:

0: deslocacéo entre pontos de medigao a altura de
medicéao

1: deslocacao entre pontos de medicédo a altura
segura

Nimero de ponto de referéncia na tabela Q305:
Indicar o niUmero na tabela de pontos zero/tabela de
preset, onde o TNC deve memorizar as coordenadas
do centro dailha. Com introdugéao de Q305=0, o TNC
memoriza a visualizacdo de forma que o novo ponto
de referéncia assente no centro da ilha

Novo ponto de referéncia eixo principal Q331
(valor absoluto): Coordenadas no eixo principal onde o
TNC deve colocar o centro da ilha obtido. Ajuste
basico = 0

Novo ponto de referéncia eixo secundario Q332
(valor absoluto): Coordenadas no eixo secundario
onde o TNC deve colocar o centro da ilha obtido.
Ajuste basico = 0
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Transferéncia do valor de medicdo (0,1) Q303: Exemplo: Frases NC

Determinar se o ponto de referéncia obtido deve ser -
colocado na tabela de pontos zero ou na tabela de 5 TCH PROBE 411 PONTO REF RECTANG EXT.
preset: . Q321=+#50  ;CENTRO 1° EIX0

-1: Nao utilizar! Se for registado pelo TNC, quando

forem introduzidos programas antigos (ver 0322=+50 ;CENTRO 2° EIXO

.Memorizar o ponto de referéncia calculado” na 0323=60  ;LONGITUDE LADO 1

pagina 63)

0: escrever o ponto de referéncia na tabela de pontos Q324=20  ;LONGITUDE LADO 2

zero activada. O sistema de referéncia € o sistema de 0261=-5  ;ALTURA DE MEDICAO

coordenadas da peca activado =

1: escrever o ponto de referéncia determinado na 0320=0 ;DISTANCIA DE SEGURANCA

tabela de preset. O sistema de referéncia € o sistema 0260=+20 ;ALTURA SEGURA

de coordenadas da maquina (sistema REF) .

_ . ) Q301=0 sDESLOCAR A ALTURA SEGURANCA

Apalpacao no eixo TS Q381: Determinar se o TNC

deve memorizar também o ponto de referéncia no 0305=0 sN°. NA TABELA

eixo do apalpador: _ _ 0331=+0  ;PONTO REF

0: ndo memorizar o ponto de referéncia no eixo do

apalpador 0332=+0 sPONTO REF

1: memorizar o ponto de referéncia no eixo do 0303=+1 ;TRANSFERENCIA VALOR MEDICAO

apalpador 0382 (val 0381=1 ;APALPAR EIXO TS

Apalpar eixo TS: Coord. 1. Eixo Q382 (valor

absoluto): Coordenada do ponto de apalpacédo no eixo 0382=+85 ;1° CO. PARA EIX0 TS

principal do plano de maquinacéo, onde se pretende 0383=+50 ;2° CO. PARA EIX0 TS

memorizar o ponto de referéncia no eixo do

apalpador. S6 actuante quando Q381 = 1 0384=+0  ;3° CO. PARA EIX0 TS
Q333=+1 sPONTO REF

Apalpar eixo TS: Coord. 2. Eixo Q383 (valor
absoluto): Coordenada do ponto de apalpacdo 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 apalpacéo 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
béasico = 0
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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

&

70

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 22) 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

A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medicédo introduzida
€ executa o primeiro processo de apalpagao 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 a Altura
Segura e processa o ponto de referéncia determinado dependente
dos paréametros de ciclo Q303 e Q305 (ver ,,Memorizar o ponto de
referéncia calculado" na pagina 63)

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 colisédo entre o apalpador e a peca,
introduza o diametro nominal da caixa (furo) de preferéncia
excessivamente 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 medigao, o apalpador ndao
se desloca na Altura Segura.

Antes da definicao de ciclo, vocé tem que ter programado
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.
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Centro do 1.° eixo Q321 (valor absoluto): Centro da
caixa no eixo principal do plano de maquinagao

Centro do 2.° eixo Q322 (valor absoluto): Centro da
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 posicdo nominal

Didmetro nominal Q262: Didmetro aproximado da
caixa circular (Furo). De preferéncia, introduzir o valor
demasiado pequeno

Angulo inicial Q325 (valor absoluto): Angulo 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 direcgao 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 vocé programar o passo angular,
menor é a exactiddo com que o TNC calcula o ponto de
referéncia. Minimo 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 realizar-
se a medicédo

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
Distancia adicional entre o ponto de medicao 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 Q3071: Determinar se o
apalpador deve deslocar-se entre os pontos de
medicao:

0: deslocacéo entre pontos de medicao a altura de
medicao

1: deslocagao entre pontos de medicao a altura segura

Nimero de ponto de referéncia na tabela Q305:
Indicar o niumero na tabela de pontos zero/tabela de
preset, onde o TNC deve memorizar as coordenadas
do centro da caixa. Com introducdo de Q305=0, o TNC
memoriza a visualizagdo de forma que o novo ponto de
referéncia assente no centro da caixa
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Novo ponto de referéncia eixo principal Q331
(valor absoluto): Coordenadas no eixo principal onde o
TNC deve colocar o centro da caixa calculado. Ajuste
basico = 0

Novo ponto de referéncia eixo secundario Q332
(valor absoluto): Coordenadas no eixo secundério
onde o TNC deve colocar o centro da caixa 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: Nao utilizar! Se for registado pelo TNC, quando
forem introduzidos programas antigos (ver
.Memorizar o ponto de referéncia calculado" na
pagina 63)

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

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

Apalpacdo no eixo TS Q381: Determinar se o TNC
deve memorizar também 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 apalpacéo 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 apalpacao 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 apalpacéo 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 412 PONTO REF
0321=+50 ;CENTRO 1°
0322=+50 ;CENTRO 2°
0323=60  ;LONGITUDE
0324=20  ;LONGITUDE
0261=-5  ;ALTURA DE
0320=0 sDISTANCIA
0260=+20 ;ALTURA SEGURA
0301=0 sDESLOCAR A ALTURA SEGURANCA
Q305=12  ;N°. NA TABELA

Q331=+0 ;s PONTO
Q332=+0 ;s PONTO

REF
REF

CIRCULO INTERIOR
EIXO0

EIXO0

LADO 1

LADO 2

MEDICAO

DE SEGURANGCA

Q303=+1  ;TRANSFERENCIA VALOR MEDICAO
Q381=1 sAPALPAR EIX0 TS

PARA EIX0 TS

PARA EIX0 TS

PARA EIX0 TS

Q382=+85 ;1° CO.
Q383=+50 ;2° CO.
Q384=+0 330 CO.

Q333=+1 ;s PONTO

REF
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PONTO REFERENCIA CIRCULO EXTERIOR
(ciclo de apalpacao 413, DIN/ISO: G413)

O ciclo de apalpacédo 413 obtém 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 légica de posicionamento (ver , Executar ciclos
de apalpagdo" na pagina 22) 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 apalpagao 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 apalpacédo = e a
seguir para o ponto de apalpacédo 4 e executa ai 0 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 parédmetros de ciclo Q303 e Q305 (ver ,,Memorizar o ponto de
referéncia calculado" na pagina 63)

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 grande.

Antes da definicdo de ciclo, vocé tem que ter programado
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.
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a13 Centro do 1.° eixo Q321 (valor absoluto): Centro da
ilha no eixo principal do plano de maquinagao

YA

eéncia
g

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 posigcao nominal Q322

~n

Q262

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 maquinacéao e o primeiro
ponto de apalpacéao

Q321

Passo angular Q247 (valor incremental): angulo entre
dois pontos de medigao; o sinal do passo angular
determina a direcgao de rotacao (- = 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° 4 A

@ Quanto mais pequeno vocé programar o passo angular, Q260

menor € a exactiddo com que o TNC calcula o ponto de

referéncia. Valor de introdugdo mais pequeno: 5°.
Q261

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): Coordenada do centro da esfera (=ponto
de contacto) no eixo do apalpador, onde deve realizar-

se a medicdo 4@
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 ndo pode haver colisdo entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

=<V

3.2 Obter automaticamente pontos de refer

Deslocacdo na altura segura Q301: Determinar se o
apalpador deve deslocar-se entre 0s pontos de
medicéo:

0: deslocacao entre pontos de medicéo a altura de
medigao

1: deslocacgéo entre pontos de medicao a altura segura

Nimero de ponto de referéncia na tabela Q305:
Indicar o niUmero na tabela de pontos zero/tabela de
preset, onde o TNC deve memorizar as coordenadas
do centro dailha. Com introducdo de Q305=0, o TNC
memoriza a visualizacdo de forma que o novo ponto
de referéncia assente no centro da ilha
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Novo ponto de referéncia eixo principal Q331
(valor absoluto): Coordenadas no eixo principal onde o
TNC deve colocar o centro da ilha obtido. Ajuste
béasico = 0

Novo ponto de referéncia eixo secundario Q332
(valor absoluto): Coordenadas no eixo secundério
onde o TNC deve colocar o centro da ilha obtido.
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: Néo utilizar! Se for registado pelo TNC, quando
forem introduzidos programas antigos (ver
~Memorizar o ponto de referéncia calculado" na
pagina 63)

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

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

Apalpacao no eixo TS Q381: Determinar se o TNC
deve memorizar também 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 apalpacdo 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 apalpacédo 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

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 413 PONTO REF CIRCULO EXTERIOR

0321=+50 ;CENTRO 1° EIXO

0322=+50 ;CENTRO 2° EIX0

0323=60  ;LONGITUDE LADO 1

0324=20  ;LONGITUDE LADO 2

0261=-5  ;ALTURA DE MEDIGAO

0320=0 ;DISTANCIA DE SEGURANGA
0260=+20 ;ALTURA SEGURA

0301=0 sDESLOCAR A ALTURA SEGURANCA
0305=15  ;N°. NA TABELA

0331=+0  ;PONTO REF

0332=+0  ;PONTO REF

Q303=+1  ;TRANSFERENCIA VALOR MEDICAO
Q381=1 ;APALPAR EIXO0 TS

0382=+85 ;1° CO. PARA EIX0 TS
0383=+50 ;2° CO. PARA EIXO0 TS
0384=+0  ;3° CO. PARA EIX0 TS
0333=+1  ;PONTO REF
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PONTO DE REFERENCIA ESQUINA EXTERIOR
(ciclo de apalpacao 414, DIN/ISO: G414)

O ciclo de apalpacao 414 obtém o ponto de intersecgao 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.

O TNC posiciona o apalpador com avanco rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com logica de posicionamento (ver , Executar ciclos
de apalpacéo" na pagina 22) para o ponto de apalpacao 1 (ver figura
em cima, a direita). O TNC desvia assim o apalpador na distancia
de seguranga contra a respectiva direccdo de deslocacao

A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medicéao introduzida
€ executa o primeiro processo de apalpagao com avanco de
apalpacéo (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 maquinagao.

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

O TNC posiciona o apalpador para o ponto de apalpacédo = 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 63)

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

Com a posicao dos pontos de medicdo ' e =, podera
determinar a esquina onde o TNC memoriza o ponto de
referéncia (ver figura no centro a direita e tabela seguinte).

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

apalpador.
Esquina Coordenada X Coordenada Y
A Ponto 1 ponto maior Ponto 1 ponto menor
B Ponto 7 ponto menor Ponto 1 ponto menor
C Ponto 7 ponto menor Ponto 1 ponto maior
D Ponto 1 ponto maior Ponto 1 ponto maior
76
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414

Ponto de medicdo 1 do 1.° eixo Q263 (valor
absoluto): Coordenada do primeiro ponto de
apalpacao no eixo principal do plano de maquinacao

Ponto de medicdo 1 do 2.° eixo Q264 (valor
absoluto): Coordenada do primeiro ponto de
apalpacao no eixo secundario do plano de
maguinacao

Distancia 1° eixo Q326 (valor incremental):
Distéancia entre o primeiro € o segundo pontos de
medicdo no eixo principal do plano de maquinacao

Ponto de medicdo 3 do 1.° eixo Q296 (valor
absoluto): Coordenada do terceiro ponto de apalpagéo
no eixo principal do plano de maquinacéo

Ponto de medicdo 3 do 2.° eixo Q297 (valor
absoluto): Coordenada do terceiro ponto de apalpagéo
no eixo secundério do plano de maquinacao

Distancia 2° eixo Q327 (valor incremental):
Distancia entre o terceiro € 0 quarto pontos de
medicdo no eixo secundario do plano de maquinagéao

Altura de medicdo no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): Coordenada do centro da esfera (=ponto
de contacto) no eixo do apalpador, onde deve realizar-
se a medicédo

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

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

Deslocacdo na altura segura Q301: Determinar se o
apalpador deve deslocar-se entre os pontos de
medigao:

0: deslocacgao entre pontos de medigao a altura de
medigao

1: deslocacao entre pontos de medicao a altura
segura

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

0: ndo executar nenhuma rotacéo basica

1: executar rotagao basica
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Niamero de ponto de referéncia na tabela Q305:
Indicar o niUmero na tabela de pontos zero/tabela de
preset, onde o TNC deve memorizar as coordenadas
da esquina. Com introdugao 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): Coordenadas no eixo principal onde o
TNC deve colocar a esquina obtida. Ajuste basico = 0

Novo ponto de referéncia eixo secundario Q332
(valor absoluto): Coordenadas no eixo secundario
onde o TNC deve colocar a esquina obtida. Ajuste
basico = 0

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: Nao utilizar! Se for registado pelo TNC, quando
forem introduzidos programas antigos (ver
.Memorizar o ponto de referéncia calculado" na
pagina 63)

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

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

Apalpacao no eixo TS Q381: Determinar se o TNC
deve memorizar também 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 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. 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 414 PONTO REF ESQUINA INTERIOR
0263=+37 ;1° PONTO 1° EIX0
0264=+7  ;1° PONTO 2° EIX0
0326=50  ;DISTANCIA 1° EIX0
0296=+95 ;3° PONTO 1° EIXO
0297=+25 ;3° PONTO 2° EIX0
0327=45  ;DISTANCIA 2° EIX0
0261=-5  ;ALTURA DE MEDIGAO
0320=0 ;DISTANCIA DE SEGURANCA
0260=+20 ;ALTURA SEGURA
0301=0 ;DESLOCAR A ALTURA SEGURANCA
0304=0 ;ROTACAO BASICA
0305=7 ;N°. NA TABELA
0331=+0  ;PONTO REF
0332=+0  ;PONTO REF
0303=+1  ;TRANSFERENCIA VALOR MEDICAO
0381=1 ;APALPAR EIXO0 TS
0382=+85 ;1° C0. PARA EIXO0 TS
0383=+50 ;2° CO. PARA EIXO0 TS
0384=+0  ;3° CO. PARA EIXO0 TS
0333=+1  ;PONTO REF
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PONTO DE REFERENCIA ESQUINA INTERIOR
(ciclo de apalpacao 415, DIN/ISO: G415)

O ciclo de apalpacéo 415 obtém 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 avango rapido (valor de MP6150
ou MP6361) e com légica de posicionamento (ver , Executar ciclos
de apalpagao" na pagina 22) para o primeiro ponto de apalpacédo
(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 deslocacdo

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

@ 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 apalpacao
seguinte Z 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 apalpacédo 4 e executa ai 0 terceiro ou o
quarto processo de apalpacao

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 63)

6 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 programado
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.
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Ponto de medicao 1 do 1.° eixo Q263 (valor
absoluto): Coordenada do primeiro ponto de
apalpacao no eixo principal do plano de maquinacéao

Ponto de medicao 1 do 2.° eixo Q264 (valor
absoluto): Coordenada do primeiro ponto de
apalpacao no eixo secundario do plano de
maqguinagao

Distancia 1° eixo Q326 (valor incremental):
Distancia entre o primeiro e o segundo pontos de
medicdo no eixo principal do plano de maquinacao

Distancia 2° eixo Q327 (valor incremental):
Distancia entre o terceiro e o quarto pontos de
medicdo 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 realizar-
se a medicédo

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
Distancia adicional entre o ponto de medicédo 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 peca (dispositivo tensor)

Deslocacdo na altura segura Q301: Determinar se o
apalpador deve deslocar-se entre os pontos de
medicéo:

0: deslocacgao entre pontos de medicao a altura de
medicédo

1: deslocacéo entre pontos de medicdo a altura
segura

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

0: ndo executar nenhuma rotagao bésica

1: executar rotacdo basica
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Nimero de ponto de referéncia na tabela Q305:
Indicar o niUmero na tabela de pontos zero/tabela de
preset, onde o TNC deve memorizar as coordenadas
da esquina. Com introdugéao de Q305=0, o TNC
memoriza automaticamente a visualizacao, de forma
que o novo ponto de referéncia assente na esquina

Novo ponto de referéncia eixo principal Q331
(valor absoluto): Coordenadas no eixo principal onde o
TNC deve colocar a esquina obtida. Ajuste bésico = 0

Novo ponto de referéncia eixo secundario Q332
(valor absoluto): Coordenadas no eixo secundario
onde o TNC deve colocar a esquina obtida. 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! Se for registado pelo TNC, quando
forem introduzidos programas antigos (ver
~Memorizar o ponto de referéncia calculado" na
pagina 63)

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

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

Apalpacdo no eixo TS Q381: Determinar se o TNC
deve memorizar também 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 apalpacéo 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 apalpacédo 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 apalpacéo 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 415 PONTO REF ESQUINA EXTERIOR

0263=+37 ;1° PONTO 1° EIX0

0264=+7  ;1° PONTO 2° EIX0

0326=50  ;DISTANCIA 1° EIXO0

0296=+95 ;3° PONTO 1° EIX0

0297=+25 ;3° PONTO 2° EIX0

0327=45  ;DISTANCIA 2° EIXO0

0261=-5  ;ALTURA DE MEDIGAO

0320=0 ;DISTANCIA DE SEGURANGA
0260=+20 ;ALTURA SEGURA

Q301=0 ;DESLOCAR A ALTURA SEGURANCA
0304=0 ;ROTAGCAO BASICA

Q305=7 ;N°. NA TABELA

0331=+0  ;PONTO REF

0332=+0  ;PONTO REF

Q303=+1  ;TRANSFERENCIA VALOR MEDICAO
Q381=1 ;APALPAR EIX0 TS

0382=+85 ;1° CO0. PARA EIXO0 TS
0383=+50 ;2° CO. PARA EIXO0 TS
0384=+0  ;3° CO0. PARA EIXO0 TS
0333=+1  ;PONTO REF
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PONTO DE REFERENCIA CENTRO DO
CIRCULO DE FUROS (ciclo de apalpacao 416,
DIN/ISO: G416)
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O ciclo de apalpacao 416 calcula o ponto central dum circulo de furos
através da medicao de trés furos e memoriza este ponto central como
ponto de referéncia. Se quiser, o TNC também pode escrever o ponto Y A
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 22) no ponto central introduzido do

primeiro furo @—@—@—
2 A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medigao introduzida i

e, por meio de quatro apalpacoes, 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 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

ol |

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

7 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 63)

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

3.2 Obter automaticamente pontos de refer

I% Antes da programacao, devera ter em conta

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

82 3 Ciclos de apalpacao para controlo automético da peca @



ats Centro do 1.9 eixo Q273 (valor absoluto): Centro do
circulo de furos (valor nominal) no eixo principal do

lo2|
0%l

plano de maquinacao

Centro do 2.9 eixo Q274 (valor absoluto): Centro do
circulo de furos (valor nominal) no eixo secundario do
plano de maquinacao

Didmetro nominal Q262: Introduzir didametro
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 de
coordenadas polares do primeiro ponto central do
furo no plano de maquinacgéao

Angulo 2.° furo Q292 (valor absoluto): Angulo de

éncia
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coordenadas polares do segundo ponto central do
furo no plano de maquinacgéao

Angulo 3.° furo Q293 (valor absoluto): Angulo de
coordenadas polares do terceiro ponto central do furo Z A
no plano de maquinacgao

Altura de medicdo no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): Coordenada do centro da esfera (=ponto
de contacto) no eixo do apalpador, onde deve realizar-

se a medicédo g_

Q260

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

ol |

Nimero de ponto de referéncia na tabela Q305:
Indicar o niumero na tabela de pontos zero/tabela de
preset, onde o TNC deve memorizar as coordenadas

do centro do circulo de furos. Com introdugao de
Q305=0, o TNC memoriza automaticamente a
visualizagao 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 sobre a
qual o TNC deve memorizar o centro do circulo de
furos obtido.

Ajuste basico = 0

Novo ponto de referéncia eixo secundario Q332
(valor absoluto): Coordenada no eixo principal sobre a
qual o TNC deve memorizar o centro do circulo de
furos obtido.

Ajuste béasico = 0
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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: N&o utilizar! Se for registado pelo TNC, quando
forem introduzidos programas antigos (ver
.Memorizar o ponto de referéncia calculado" na
pagina 63)

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

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

Apalpacao no eixo TS Q381: Determinar se o TNC
deve memorizar também 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 apalpacéo 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 apalpacéo no eixo
secundario do plano de maquinacao, 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

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 416 PONTO REF CENTRO CIRCULO

FUROS
0273=+50 ;CENTRO 1° EIXO
0274=+50 ;CENTRO 2° EIXO
0262=90  ;DIAMETRO NOMINAL
0291=+34 ;ANGULO 1° FURO
0292=+70 ;ANGULO 2° FURO
0293=+210 ;ANGULO 3° FURO
0261=-5  ;ALTURA DE MEDIGAO
0260=+20 ;ALTURA SEGURA
0305=12  ;N°. NA TABELA
0331=+0  ;PONTO REF
0332=+0  ;PONTO REF
Q303=+1  ;TRANSFERENCIA VALOR MEDICAO
Q381=1 sAPALPAR EIX0 TS
0382=+85 ;1° CO. PARA EIX0 TS
0383=+50 ;2. KO. PARA EIXO0 TS
0384=+0 ;3. KO. PARA EIX0 TS
0333=+1  ;PONTO REF

3 Ciclos de apalpacéo para controlo automaético da peca @



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

O ciclo de apalpacédo 417 mede uma coordenada qualquer no eixo do
apalpador e memoriza esta coordenada como ponto de referéncia. Se
quiser, o TNC também pode escrever a coordenada medida, numa
tabela de pontos zero ou numa 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 apalpacdo" na pagina 22) para o ponto de apalpacédo
programado. O TNC desvia, assim, o apalpador na distancia de
seguranga, na direcgao do seu eixo positivo

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

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 63)

Antes da programacao, devera ter em conta

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

Ponto de medicdo 1 do 1.° eixo Q263 (valor
absoluto): Coordenada do primeiro ponto de
apalpacéo no eixo principal do plano de maquinacao

Ponto de medicdo 1 do 2.° eixo Q264 (valor
absoluto): Coordenada do primeiro ponto de
apalpacéo no eixo secundario do plano de
maquinagao

Ponto de medicao 1 do 3.° eixo Q294 (valor
absoluto): Coordenada do primeiro ponto de
apalpacgéo no eixo do apalpador

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

Altura Segura Q260 (valor absoluto): Coordenada no
eixo do apalpador, onde ndo pode haver colisdo entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)
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Niamero de ponto de referéncia na tabela Q305:
Indicar o niUmero na tabela de pontos zero/tabela de
preset, onde o TNC deve memorizar a coordenada.
Com introducédo de Q305=0, o TNC memoriza
automaticamente a visualizacdo, de forma a 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
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: Nao utilizar! Se for registado pelo TNC, quando
forem introduzidos programas antigos (ver
.Memorizar o ponto de referéncia calculado" na
pagina 63)

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

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

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 417 PONTO REF EIXO APALPADOR
0263=+25 ;1° PONTO 1° EIX0
0264=+25 ;1° PONTO 2° EIX0
0294=+25 ;1° PONTO 3° EIX0
0320=0 sDISTANCIA DE SEGURANGA
0260=+50 ;ALTURA SEGURA
0305=0 sN°. NA TABELA
0333=+0  ;PONTO REF
Q303=+1  ;TRANSFERENCIA VALOR MEDICAO

3 Ciclos de apalpacao para controlo automético da peca @



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

O ciclo de apalpacédo 418 calcula o ponto de interseccdo das linhas de
unido, respectivamente de dois pontos centrais de furo, € 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 répido (valor de MP6150
ou MP6361) e com légica de posicionamento (ver , Executar ciclos
de apalpacao" na pagina 22) no centro do primeiro furo

A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medicéo introduzida
e, por meio de quatro apalpagodes, 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 apalpacoes, regista o segundo ponto central do
furo

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

Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso a Altura
Segura e processa o ponto de referéncia obtido, dependente dos
paréametros de ciclo Q303 e Q305 (ver ,,Memorizar o ponto de
referéncia calculado" na pagina 63) O TNC calcula o ponto de
referéncia como ponto de interseccao das linhas de unido ponto
central do furo 1/2 e 2/4.

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 programado
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.
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Centro 1 do 1.° eixo Q268 (valor absoluto): Ponto
central do 1.2 furo no eixo principal do plano de
maquinacao

Centro 1 do 2.° eixo Q269 (valor absoluto): Ponto
central do 1.2 furo no eixo secundario do plano de
maquinacao

Centro 2 do 1.° eixo Q270 (valor absoluto): Ponto
central do 2.2 furo no eixo principal do plano de
maquinacao

Centro 2 do 2.° eixo Q271 (valor absoluto): Ponto
central do 2.2 furo no eixo secundario do plano de
maquinacao

Centro 3 do 1.° eixo Q316 (valor absoluto): Ponto
central do 3.2 furo no eixo principal do plano de
maquinacao

Centro 3 do 2.° eixo Q317 (valor absoluto): Ponto
central do 3.2 furo no eixo secundario do plano de
maquinagao

Centro 4 do 1.° eixo Q318 (valor absoluto): Ponto
central do 4.2 furo no eixo principal do plano de
maquinacao

Centro 4 do 2.° eixo Q319 (valor absoluto): Ponto
central do 4.2 furo no 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 realizar-
se a medicédo

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

YA asts Q316
Q319 @D @D Q317
qh@ -
$ X
Q268 Q270
zA
H Q260
—
X
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Nimero de ponto de referéncia na tabela Q305: Exemplo: Frases NC
Indicar o niUmero na tabela de pontos zero/tabela de
preset, onde o TNC deve memorizar as coordenadas 5 TCH PROBE 418 PONTO REF 4 FUROS

do ponto de interseccao das linhas de unido. Com 0268=+20 ;1° CENTRO 1° EIXO
introducao de Q305=0, o TNC memoriza

automaticamente a visualizaco, de forma a que o 0269=+25 ;1° CENTRO 2° EIX0
novo ponto de referéncia assente nas linhas de uniao 0270=+150 ;2° CENTRO 1° EIXO
Novo ponto de referéncia eixo principal Q331 Q271=+25 ;20 CENTRO 2° EIXO
(valor absoluto): Coordenada no eixo principal, onde o :

TNC deve memorizar o ponto de interseccéo obtido Q316=+150 ;3° CENTRO 1° EIX0
das linhas de uniao. Ajuste basico = 0 Q317=+85 ;3° CENTRO 2° EIXO

Novo ponto de referéncia eixo secundario Q332 = T o
(valor absoluto): Coordenada no eixo secundéario, Wi Bk WAILY 1 S0
onde o TNC deve memorizar o ponto de intersecgao Q319=+80 ;4° CENTRO 2° EIXO
obtido das linhas de unido. Ajuste basico = 0 0261=-5 ;ALTURA DE MEDICAO
Transferéncia do valor de medicdao (0,1) Q303:

Determinar se o ponto de referéncia obtido deve ser 0260=+10  ;ALTURA SEGURA
colocado na tabela de pontos zero ou na tabela de Q305=12 sN°. NA TABELA

preset: = ;

-1: Nao utilizar! Se for registado pelo TNC, quando 0331=+0 sPONTO REF

forem introduzidos programas antigos (ver 0332=+0 ;PONTO REF

.Memorizar o ponto de referéncia calculado” na = = =
pagina 63) Q303=+1 sTRANSFERENCIA VALOR MEDICAO

0: escrever o ponto de referéncia na tabela de pontos Q381-=1 ;APALPAR EIXO TS
zero activada. O sistema de referéncia é o sistema de

coordenadas da peca activado 0382=+85 ;1° CO. PARA EIXO TS
1: escrever o ponto de referéncia determinado na 0383=+50 ;2. KO. PARA EIX0 TS
tabela de preset. O sistema de referéncia é o sistema =

de coordenadas da maquina (sistema REF) 0384=+0 ;3. KO. PARA EIX0 TS

Apalpagdo no eixo TS Q381: Determinar se o TNC 0333=+0 sPONTO REF
deve memorizar também 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 apalpacéo 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 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 apalpacéo 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
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PONTO DE REFERENCIA EIXO INDIVIDUAL
(ciclo de apalpacao 419, DIN/ISO: G419)
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O ciclo de apalpagao 419 mede uma coordenada qualquer num eixo MP6140 + Q320 +
qualguer e memoriza esta coordenada como ponto de referéncia. Se Q267

quiser, o TNC também pode escrever a coordenada medida, numa Y A

tabela de pontos zero ou numa tabela de preset. Q272=2 - i

1 O TNC posiciona o apalpador com avanco rapido (valor de MP6150 hd
ou MP6361) e com logica de posicionamento (ver , Executar ciclos
de apalpagao” na pagina 22) para o ponto de apalpacédo
programado. O TNC desvia, assim, o apalpador na distancia de
seguranca contra a direccdo de apalpacao programada Q264 <

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

3 Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso a Altura R\
Segura e processa o ponto de referéncia determinado dependente X
dos paréametros de ciclo Q303 e Q305 (ver ,,Memorizar o ponto de
referéncia calculado" na pagina 63) Q263 Q272=1

N7

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicao de ciclo, vocé tem que ter programado +
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do Z A
apalpador. Q272=3 Q267

a1s Ponto de medicao 1 do 1.° eixo Q263 (valor -
g[8 absoluto): Coordenada do primeiro ponto de Q261 r Q260
apalpacao no eixo principal do plano de maquinacéao

<om

Ponto de medicao 1 do 2.° eixo Q264 (valor
absoluto): Coordenada do primeiro ponto de
apalpacao no 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 realizar-
se a medicédo

3.2 Obter automaticamente pontos de refer

Q272=1

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
Distancia adicional entre o ponto de medicédo 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 peca (dispositivo tensor)

90 3 Ciclos de apalpacao para controlo automético da peca @



Eixo do apalpador

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

1: eixo principal = eixo de medicao

2: eixo secundario = eixo de medicdo

3: eixo do apalpador = eixo de medicdo

Correspondéncias de eixos
Eixo principal Eixo secundario

activado: Q272 = 3 ch>2r;¢225201ndente: cQozr;;sE;ndente:
Z X Y
Y Z X
X Y Z

Direccdo de deslocacao Q267: Direccao em que o
apalpador deve deslocar-se para a peca:

-1: direccdo de deslocacdo negativa

+1:Direccao de deslocacao positiva

Nimero de ponto de referéncia na tabela Q305:
Indicar o niUmero na tabela de pontos zero/tabela de
preset, onde o TNC deve memorizar a coordenada.
Com introdugao de Q305=0, o TNC memoriza
automaticamente a visualizacdo, de forma a 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 basico =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: N&o utilizar! Ver ,Memorizar o ponto de referéncia
calculado”, na pagina 63

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 419 PONTO REF EIXO INDIVIDUAL
0263=+25 ;1° PONTO 1° EIXO
0264=+25 ;1° PONTO 2° EIXO0
0261=+25 ;ALTURA DE MEDICAO
0320=0 ;DISTANCIA DE SEGURANGA
0260=+50 ;ALTURA SEGURA
Q272=+1  ;EIX0 DE MEDICAO
0267=+1 sDIRECCAO DE DESLOCACAO
0305=0 ;N°. NA TABELA
0333=+0  ;PONTO REF
Q303=+1  ;TRANSFERENCIA VALOR MEDICAO
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3.2 Obter automaticamente pontos de !réncia

Chamar a ferramenta 0 para determinagdo do eixo do apalpador
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2 TCH PROBE 413 PONTO REF CIRCULO EXTERIOR
Q321=+25 ;CENTRO 1° EIXO
0322=+25 ;CENTRO 2° EIX0
0262=30  ;DIAMETRO NOMINAL
0325=+90 ;ANGULO INICIAL
0247=+45 ;INCREMENTO ANGULAR
Q261=-5  ;ALTURA DE MEDICAO
0320=2 sDISTANCIA DE SEGURANGA
0260=+10 ;ALTURA SEGURA
0301=0 sDESLOCAR A ALTURA SEGURANGA
0305=0 sN°. NA TABELA
0331=+0  ;PONTO REF
0332=+10 ;PONTO REF

0303=+0  ;TRANSFERENCIA VALOR
MEDICAO

Q381=1 sAPALPAR EIXO0 TS
Q382=+25 ;1° CO. PARA EIXO0 TS
Q383=+25 ;2. KO. PARA EIXO0 TS
Q384=+25 ;3. KO. PARA EIXO0 TS
Q333=+0 ;PONTO REF

3 CALL PGM 35K47

4 END PGM CYC413 MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Ponto central do circulo: Coordenada X

Ponto central do circulo: Coordenada Y

Didmetro do circulo

Angulo de coordenadas polares para 1.2 ponto de apalpacdo
Passo angular para calculo dos pontos de apalpacéao 2 a 4
Coordenada no eixo do apalpador, onde é feita a medicdo
Distancia de seguranca adicional a MP6140

Altura onde o eixo do apalpador se pode deslocar sem colisdo
Nao deslocar na altura segura entre os pontos de medigao
Memorizar visualizagao

Memorizar em 0 a visualizacdo em X

Memorizar em 10 a visualizagdo em Y

Sem funcgéao, pois a visualizacdo deve ser memorizada

Memorizar também o ponto de referéncia no eixo TS
Coordenada X ponto de apalpacédo

Coordenada Y ponto de apalpacédo

Coordenada Z ponto de apalpacdo

Memorizar em 0 a visualizagdo em Z

Chamar o programa de maquinacéo

éncia
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3.2 Obter automaticamente pontos de !eréncia

O ponto central medido, do circulo de furos, deve
ser escrito numa tabela de preset, para posterior
utilizacéo.

©

4

Chamar a ferramenta 0 para determinacao do eixo do apalpador

Definicao de ciclo para a memorizagao do ponto de referéncia no
eixo do apalpador

Ponto de apalpacao: Coordenada X

Ponto de apalpacdo: Coordenada Y

Ponto de apalpagao: 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 o eixo 0 do apalpador

Memorizar o ponto de referéncia calculado, referente ao sistema de
coordenadas fixo da méaquina (sistema REF), na tabela de preset
PRESET.PR
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Ponto central do circulo de furos: Coordenada X

Ponto central do circulo de furos: Coordenada Y

Diametro do circulo de furos

Angulo de coordenadas polares para 1.2 ponto central do furo 1
Angulo de coordenadas polares para 2.2 ponto central do furo 2
Angulo de coordenadas polares para 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 colisdo

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 maquina (sistema REF), na tabela de preset
PRESET.PR

N&o memorizar ponto de referéncia no eixo TS
Sem funcéo

Sem funcéo
Sem funcéo
Sem funcéo
Activar novo preset com o ciclo 247

Chamar o programa de maquinacéo

3.2 Obter automaticamente pontos de ﬁeréncia



3.3 Medir pecas automaticamente

3.3 Medir pecas automaticamente

Resumo

O TNC dispoe de doze ciclos, com que vocé pode medir pecas

automaticamente:

Ciclo Softkey Pagina
0 PLANO DE REFERENCIA Medicao ° Pag. 101
duma coordenada num eixo a escolha s

1 PLANO DE REFERENCIA POLAR 1_ea Pag. 102
Medicao dum ponto, direcgéao de @

apalpacao por meio de angulo

420 MEDICAO ANGULO Medir angulo az Pag. 103
no plano de maquinagao

421 MEDICAO FURO Medir posicao e a2 Pag. 105
diametro dum furo @

422 MEDICAO CIRCULO EXTERIOR Pag. 108
Medir posicdo e didmetro duma ilha [ @]

circular

423 MEDICAO RECTANGULO INTERIOR [ Pag. 111
Medir posigao, longitude e largura duma (=

caixa rectangular

424 MEDICAO RECTANGULO Pag. 114
EXTERIOR Medir posicéo, longitude e [

largura duma ilha rectangular

425 MEDICAO LARGURA INTERIOR (2.2 [a= Pag. 117
plano de softkeys) Medir no interior 2

largura da ranhura

426 MEDICAO NERVURA EXTERIOR (2.2 [a= Pag. 119
plano de softkeys) Medir nervura no 2

exterior

427 MEDICAO COORDENADA (2.2plano  [az Pag. 121
de softkeys) Medir uma coordenada =l

qualguer num eixo a escolha

430 MEDICAO CIRCULO DE FURQS (2.2 w0 Pag. 123
plano de softkeys) Medir posicéo e

didmetro de circulo de furos

431 MEDICAO PLANO (2.2 plano de as1 Pag. 126
softkeys) Medir angulo de eixo Ae Bdum | s

plano
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Registar resultados de medicao

Relativamente a todos os ciclos com que vocé pode medir pegas
automaticamente (excepgodes: Ciclo 0 e 1), podera criar um registo de
medicéo a partir do TNC. No ciclo de apalpacéo respectivo podera
definir se 0 TNC

deve memorizar o registo de medigao num ficheiro

deve emitir o registo de medicdo no ecra e interromper a execugao
do programa

néao deve criar um registo de medigao

Se pretender colocar o registo de medicdo num ficheiro, o TNC
memoriza os dados normalmente como ficheiros ASCII no directério a
partir do qual foi executado o programa de medicdo. Como alternativa,
o registo de medicédo pode ser emitido através da interface de dados,
directamente para uma impressora ou memorizar num PC. Para isso,
ponha a fungdo Print (no menu de configuracdo de interface) em
RS232:\ (ver também o Manual do Utilizador, fungcdes MOD, ajustar
interface de dados").

% Todos os valores de medicéao, que estao pormenorizados
no ficheiro de registo, referem-se ao ponto zero que
estiver activado no momento da execucgao do respectivo
ciclo. Adicionalmente, o sistema de coordenadas pode
ainda estar rodado no plano ou estar inclinado em 3D-ROT.
Nestes casos, o TNC converte os resultados de medicédo
no sistema de coordenadas respectivamente activado.

Utilize o software de transferéncia de dados TNCremo da
HEIDENHAIN, se quiser emitir o registo de medigdes por
meio da interface de dados.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Medir pecas automaticamente

Exemplo: Ficheiro de registo para ciclo de apalpagao 421:
***xx* Registo de medicao ciclo de apalpacdo 421 Medir furo ******

Data: 30-06-2005
Hora: 6:55:04
Programa de medicao: TNC\GEH35712\CHECK1.H

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

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

Medida minima centro eixo secundario: 64.9000

Medida maxima furo: 12.0450

Medida minima furo 12.0000

EXXEXXXXEXX XX XXX XX XXX XXEREX XXX XRERRXRXXXRXRXXR XXX XK XXX

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

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

HEKXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XX XXX XX XXX XXX XX XX XX

Outros resultados de medigdes: Altura de medicédo: -5.0000
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Resultados de medicao em parametros Q

O TNC coloca os resultados de medicdo do respectivo ciclo de rodo operacso | Edicao de programa

manual

apalpacéo nos pardametros Q globalmente actuantes, de Q150 a Q160. Altura medida eixo do apalpador?

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

Os desvios do valor nominal sdo armazenados nos pardametros de
Q161 a Q166. Observe a tabela dos pardmetros de resultado, que é
executada com cada descrigao de ciclo.

TOOL CALL 1 Z S5000

L Z+100 R® FMAX

a8 @ N

L X-20 v+30 RO FMAX M3 s

G | =

*6 TCH PROBE 423 MEDIR RECTAN INTE »

Adicionalmente, na definicdo do ciclo o TNC visualiza na imagem CERD D ED e T !
auxiliar do respectivo ciclo, os parametros de resultado (ver figura em ozrasie  SCENTRO DO 2. EIX0 [ 3]

o
b

DIAGNOSE

cima, a direita). O pardmetro de resultado iluminado pertence ao 020242 LONGITUDE 1. LADO 4 :
. ~ . - 0283=+0 sLongitude 2. lado (v
respectivo parametro de introdugéo. ﬂ Yoze1

NN ;ALTURA MEDIDA v
aazesso  spIstacia sEsuRmc
Lo azs0=+100 sALTURA DE SECURACA
Estado da med"!\ao osoissi ;T ALTURA SEGURANC
Gzsazio  STANANHO HAX. 1.LA00 >

& END PGM NEU MM

Em alguns ciclos, vocé pode consultar o estado da medigdo, por meio
dos parametros Q, globalmente actuantes, de Q180 a Q182: ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

HER

Valor de

Estado da medicao parametro

Os valores de medicdo situam-se dentroda Q180 = 1
tolerancia

Necessario trabalho de aperfeicoamento Q181 =1

Desperdicios Q182 =1

O TNC fixa o anotador de trabalho de aperfeicoamento ou de
desperdicios, logo que um dos valores de medicdo estiver fora da
tolerancia. Para determinar qual é o resultado de medicéo fora da
tolerancia, observe também o registo de medigdes, ou verifique os
respectivos resultados de medicdo (Q150 a Q160) quanto aos 0s
valores limite.

O TNC também fixa o anotador de estado, se nao tiverem
sido introduzidos valores de tolerancia ou medida maxima/
minima.

Supervisao da tolerancia

Na maior parte dos ciclos para controlo da peca, vocé pode mandar o
TNC executar uma supervisdo da tolerancia. Para isso, na definicao de
ciclo, vocé tem que definir os valores limite necessarios. Se nao quiser
executar qualquer supervisao de tolerancia, introduza estes
parametros com O (= valor ajustado previamente)

HEIDENHAIN iTNC 530 929
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3.3 Medir pecas automaticamente

Supervisao da ferramenta

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

devido aos desvios do valor nominal (valores em Q16x) se dever
corrigir o raio da ferramenta

os desvios do valor nominal (valores em Q16x) forem maiores do
que a tolerancia de rotura da ferramenta

Corrigir ferramenta

I% A funcgao so6 trabalha

com a tabela de ferramentas activada

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

Se forem executadas mais medigdes de correcgdo, o TNC
adiciona o respectivo desvio medido no valor ja
memorizado na tabela de ferramentas.

O TNC corrige o raio da ferramenta na coluna DR da tabela de
ferramentas, basicamente sempre, mesmo quando o desvio medido
se situa dentro da tolerdncia indicada previamente. Se tiver que
executar um trabalho de aperfeicoamento, vocé pode consultar o seu
programa de NC sobre o parametro Q181 (Q181=1: Necessario
trabalho de aperfeicoamento).

Além disso, para o ciclo 427 também se aplica o seguinte:

Quando esté definido como eixo de medicdo um eixo do plano de
maguinagao activado (Q272 = 1 ou 2), o TNC executa uma correcgao
de raio da ferramenta, como ja foi descrito. O TNC obtém a direccdo
de correccéo através da direccdo de deslocacédo definida (Q267)
Quando esté seleccionado o eixo do apalpador como eixo de

medicao (Q272 = 3), o TNC executa uma correcgéo de longitude da
ferramenta

Supervisao de rotura da ferramenta

@ A fungao soé trabalha

com a tabela de ferramentas activada

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

se para 0 numero de ferramenta introduzido na tabela
tiver sido introduzida a tolerancia de ruptura RBREAK
superior a 0 (ver também Manual do Utilizador, Capitulo
5.2 ,Dados da Ferramenta”)

O TNC emite uma mensagem de erro e péra a execugao do programa,
se o desvio medido for maior do que a tolerancia de rotura da
ferramenta. Ao mesmo tempo, blogueia a ferramenta na tabela de
ferramentas (coluna TL = L).
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Sistema de referéncia para resultados de
medicao

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

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

1

O apalpador aproxima-se num movimento 3D com avango rapido
(valor a partir de MP6150 ou MP6361) para a posicdo prévia
programada no ciclo

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

Depois de o TNC ter registado a posicédo, o apalpador regressa ao
ponto de partida do processo de apalpagcdo € memoriza num
pardmetro Q a coordenada medida. Adicionalmente, o TNC
memoriza as coordenadas da posicdo em que se encontra o
apalpador no momento do sinal de comutacéo, nos parametros de
Q115 a Q119. Para os valores nestes parametros, o TNC nao
considera a longitude nem o raio da haste de apalpagao

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Posicionar previamente o apalpador, de forma a evitar-se
uma colisédo na aproximagao da posi¢ao prévia
programada.

N.© parametro para resultado: Introduzir o numero

g 5 do parametro Q a que é atribuido o valor da

coordenada

Eixo de apalpacao/Direccdo de apalpacao: Introduzir
0 eixo de apalpacao com tecla de seleccédo do eixo ou
com o teclado ASCII e sinal de direccao de apalpacao.
Confirmar com a tecla ENT

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

Terminar a introdugéo: Premir a tecla ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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67 TCH PROBE 0.0 PLANO DE REFERENCIA Q5 X-

68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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3.3 Medir pecas automaticamente

PLANO DE REFERENCIA Polar (ciclo de
apalpacao 1)

O ciclo de apalpacao 1 obtém, numa direccao qualquer de apalpacao,
uma posicao qualquer na peca.

YA

1 O apalpador aproxima-se num movimento 3D com avango rapido
(valor a partir de MP6150 ou MP6361) para a posigdo prévia
programada no ciclo

2 Seguidamente, o apalpador executa o processo de apalpacdo com S
avanco de apalpacao (MP6120 ou MP6360). No processo de O
apalpacédo, o TNC desloca-se ao mesmo tempo em 2 eixos ©
(depende do dngulo de apalpacéo). A direcgao de apalpacao tem
que ser determinada no ciclo, através do angulo polar

3 Depois de o TNC ter registado a posicao, o apalpador regressa ao N
ponto de partida do processo de apalpacdo. O TNC memoriza as L
coordenadas da posicado em que se encontra o apalpador no
momento do sinal de comutacao, nos parametros de Q115 a
Q119.

@5 Antes da programacao, devera ter em conta

Posicionar previamente o apalpador, de forma a evitar-se
uma colisdo na aproximagao da posi¢ao prévia
programada.

1 e Eixo de apalpagdo: Introduzir o eixo de apalpagao Exemplo: Frases NC
@ com tecla de selecgao do eixo ou com o teclado ~
ASCII|. Confirmar com a tecla ENT 67 TCH PROBE 1,0 PLANO DE REFERENCIA POLAR

Angulo de apalpacao: Angulo referente ao eixo de 68 TCH PROBE 1.1 ANGULO X: +30
apalpacgéo, onde deve deslocar-se o apalpador 69 TCH PROBE 1,2 X+5 Y+0 Z-5

Valor nominal da posicao: Com as teclas de seleccao
de eixo ou com o teclado ASCII, introduzir todas as
coordenadas para o posicionamento prévio do
apalpador

Terminar a introducéo: Premir a tecla ENT
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MEDICAO ANGULO (ciclo de apalpacéao 420,
DIN/ISO: G420)

O ciclo de apalpacéo 420 obtém o dngulo que contém uma recta
qualguer com o eixo principal do plano de maquinagao.

1

2

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 22) 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)

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

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

Numero de

parametro Significado

YA

o)

o)

tomaticamente

ol |

Q150 Angulo medido referente ao eixo
principal do plano de maquinagao

@ Antes da programacao, devera ter em conta

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

az0 Ponto de medicdo 1 do 1.° eixo Q263 (valor

[ absoluto): Coordenada do primeiro ponto de

apalpacao no eixo principal do plano de maquinacao

Ponto de medicdo 1 do 2.° eixo Q264 (valor
absoluto): Coordenada do primeiro ponto de
apalpacao no eixo secundario do plano de
magquinagao

Ponto de medicao 2 do 1.° eixo Q265 (valor
absoluto): Coordenada do segundo ponto de
apalpacéo no eixo principal do plano de maquinacéo

Ponto de medicao 2 do 2.° eixo Q266 (valor
absoluto): Coordenada do segundo ponto de
apalpacéo no eixo secundario do plano de
maquinagao

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

1:eixo principal = eixo de medigao

2: eixo secundario = eixo de medicao

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

@ Com eixo do apalpador = eixo de medicao observar:

Escolher Q263 igual a Q265, quando o angulo deve ser
medido na direccdo do eixo A; escolher Q263 diferente de
Q265, quando o angulo deve ser medido na direccdo do
eixo B.

Direccdo de deslocacdo 1 Q267: Direccdo em que o
apalpador deve deslocar-se para a peca:

-1: direccado de deslocacao negativa Z A
+1:Direccéo de deslocacgao positiva

Altura de medicdo no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): Coordenada do centro da esfera (=ponto
de contacto) no eixo do apalpador, onde deve realizar-
se 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 ndo pode haver colisao entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

<V

Deslocacdo na altura segura Q301: Determinar se o
apalpador deve deslocar-se entre os pontos de
medicao: U 5 TCH PROBE 420 MEDICAO ANGULO
0: deslocagao entre pontos de medicao a altura de

medicdo 0263=+10 ;1° PONTO 1° EIXO
1: deslocacao entre pontos de medicédo a altura Q264=+10 ;1° PONTO 2° EIXO
segura

Exemplo: Frases NC

) o , Q265=+15 ;2° PONTO 1° EIX0
Registo de medicao Q281: Determinar se o TNC deve

criar um registo de medicées: 0266=+95 ;2° PONTO 2° EIXO

0: nao criar nenhum registo 0272=1 ;EIXO DE MEDI(;AO

1: criar registo de medicdo: O TNC coloca o ficheiro - -
de registo TCHPR420.TXT de forma standard no Q267=-1  ;DIRECCAO DE DESLOCACAO
directério onde também estd armazenado o seu 0261=-5 ;ALTURA DE MEDICAO
programa de medicao =

2: interromper execucao do programa e emitir registo 0320=0 ;DISTANCIA DE SEGURANCA
de medicéo no ecra do TNC. Continuar o programa 0260=+10 ;ALTURA SEGURA

com NC-Start <
Q301-=1 sDESLOCAR A ALTURA SEGURANCA

Q281-=1 sREGISTO DE MEDICAO
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MEDICAO FURO (Ciclo de apalpacao 421,
DIN/ISO: G421)

O ciclo de apalpacédo 421 obtém o ponto central e o didmetro dum furo
(caixa circular). Se vocé definir no ciclo os respectivos valores de
tolerancia, o TNC executa uma comparagao de valor nominal/real e
coloca os desvios em parametros do sistema.

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 22) 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 apalpagao 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 apalpacédo = e a
seguir para o ponto de apalpacédo 4 e executa ai 0 terceiro ou o
quarto processo de apalpacao

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

Numero de

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 programado
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.
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az1 Centro do 1.° eixo Q273 (valor absoluto): Centro do MP6140
@] furo no eixo principal do plano de maquinacéao +

Y Q320
Centro do 2.° eixo Q274 (valor absoluto): Centro do
furo no eixo secundério do plano de maquinagao 7

Diametro nominal Q262: Introduzir o didmetro do furo RYAY I\

Angulo inicial Q325 (valor absoluto): Angulo entre o
eixo principal do plano de maquinacao e o primeiro Q274:5%%0
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° Q27327

@ Quanto mais pequeno vocé programar o passo angular,
menor € a exactiddo com que o TNC calcula a dimenséo
do furo. Minimo valor de introdugao: 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 realizar-
se a medicao

—

Q260

3.3 Medir pecas automaticamente

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 ndo pode haver colisdo entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

Q261

<V

Deslocacdo na altura segura Q301: Determinar se o
apalpador deve deslocar-se entre os pontos de
medicéo:

0: deslocagao entre pontos de medicao a altura de
medicao

1: deslocacao entre pontos de medicéo a altura
segura

Medida maxima furo Q275: Maximo didmetro admitido
do furo (caixa circular)

Minima dimensdo do furo Q276: Minimo didmetro
admitido do furo (caixa circular)

Valor de tolerancia centro do 1.° eixo Q279:
Desvio de posicao admitido no eixo principal do plano
de maquinagao

Valor de tolerancia centro do 2.° eixo Q280:
Desvio de posicao admitido no eixo secundario do
plano de maquinacao
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Registo de medicdo Q281: Determinar se o TNC deve
criar um registo de medicoes:

0: ndo criar nenhum registo

1: criar registo de medigdo: O TNC coloca o ficheiro
de registo TCHPR421.TXT de forma standard no
directério onde também esté armazenado o seu
programa de medicéo

2: interromper execugao do programa e emitir registo
de medicdo no ecrd do TNC. Continuar o programa
com NC-Start

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: N&o interromper a execucao do programa, nao
emitir avisos de erro

1: Interromper a execucdo do programa, emitir avisos
de erro

Niamero de ferramenta para supervisionamento
Q330: Determinar se o TNC deve executar o
supervisionamento duma ferramenta (ver

. Supervisao da ferramenta" na pagina 100)

0: supervisao nao activada

>0: numero da ferramenta na tabela de ferramentas
TOOL.T
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Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 421 MEDIGAO FURO

0273=+50 ;CENTRO 1° EIXO
Q274=+50 ;CENTRO 2° EIXO

0262=75  ;DIAMETRO NOMINAL

0325=+0  ;ANGULO INICIAL

0247=+60 ;INCREMENTO ANGULAR

Q261=-5  ;ALTURA DE MEDICAO

0320=0 ;DISTANCIA DE SEGURANGA
0260=+20 ;ALTURA SEGURA

0301=1 ;DESLOCAR A ALTURA SEGURANCA

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 ;s PARAGEM DE PROGRAMA POR
ERRO

0330=0 sNUMERO DA FERRAMENTA

" @
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3.3 Medir pecas automaticamente

MEDICAO CiRCULO EXTERIOR (Ciclo de
apalpacao 422, DIN/ISO: G422)

O ciclo de apalpacao 422 obtém o ponto central e o didmetro dumailha
circular. Se vocé definir no ciclo os respectivos valores de tolerdncia,
o TNC executa uma comparacéo de valor nominal/real e coloca os
desvios em pardmetros 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 22) 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
€ executa o primeiro processo de apalpagao 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 na Altura
Segura e memoriza 0 angulo os valores reais e 0s desvios nos
seguintes parametros Q:

Namero de

parametro Significado

Q151 Valor real centro eixo principal
Q152 Valor real centro eixo secundario
Q153 Valor real didmetro

Q161 Desvio centro eixo principal
Q162 Desvio centro eixo secundério
Q163 Desvio diametro

I% Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicao de ciclo, vocé tem que ter programado
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.
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422

&

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 o didmetro da ilha

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

Passo angular Q247 (valorincremental): Angulo entre
dois pontos de medicéo, o sinal do passo angular
determina a direccdo de maquinacao (- = 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 € a exactiddo com gque o TNC calcula a dimensao da
ilha. Minimo valor de introducéo: 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 realizar-
se a medicao

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

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

Deslocacdo na altura segura Q301: Determinar se o
apalpador deve deslocar-se entre os pontos de
medicao:

0: deslocacgao entre pontos de medicao a altura de
medicao

1: deslocacéo entre pontos de medicéo a altura
segura

Medida maxima ilha Q277: Méximo didmetro
permitido da ilha

Minima dimensdo da ilha Q278: Minimo didmetro
permitido da ilha

Valor de tolerancia centro do 1.° eixo Q279:
Desvio de posicdo admitido no eixo principal do plano
de maquinacéao

Valor de tolerancia centro do 2.° eixo Q280:
Desvio de posicao admitido 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: ndo criar nenhum registo

1: criar registo de medicdo: O TNC coloca o ficheiro
de registo TCHPR422.TXT de forma standard no
directério onde também estd armazenado o seu
programa de medicao

2: interromper execugao do programa e emitir registo
de medicdo no ecrd do TNC. Continuar o programa
com NC-Start

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: Nao interromper a execucao do programa, nao
emitir avisos de erro

1: Interromper a execucédo do programa, emitir avisos
de erro

Nimero de ferramenta para supervisionamento
Q330: Determinar se o TNC deve executar o
supervisionamento duma ferramenta (ver

. Supervisdo da ferramenta’ na pagina 100):

0: supervisao nao activada

>0: numero da ferramenta na tabela de ferramentas
TOOL.T

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 422 MEDICAO CIRCULO EXTERIOR

273=+50
274=+50
0262=75
0325=+90
247=+30
0261=-5
0320=0
0260=+10
0301=0
0275=35,15
0276=34,9
0279=0,05
0280=0,05
0281=1
0309=0

Q330=0

;CENTRO 1° EIXO

sCENTRO 2° EIXO
sDIAMETRO NOMINAL
;ANGULO INICIAL

s INCREMENTO ANGULAR
sALTURA DE MEDICAO
sDISTANCIA DE SEGURANCA
sALTURA SEGURA
sDESLOCAR A ALTURA SEGURANCA
sMEDIDA MAIOR

sMEDIDA MENOR
sTOLERANCIA 1° CENTRO
sTOLERANCIA 2° CENTRO
sREGISTO DE MEDICAO

s PARAGEM DE PROGRAMA POR
ERRO

sNUMERO DA FERRAMENTA
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MEDICAO RECTANGULO NO INTERIOR (Ciclo de
apalpacao 423, DIN/ISO: G423)

O ciclo de apalpagao 423 obtém o ponto central e também a longitude
e largura duma caixa rectangular. Se vocé definir no ciclo os
respectivos valores de tolerdncia, o TNC executa uma comparacao de
valor nominal/real e coloca os desvios em parametros do sistema.

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 22) 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 apalpagao 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 apalpacdo 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 apalpacgdo

5 Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso na Altura
Segura e memoriza o dngulo os valores reais e 0s desvios nos
seguintes parametros Q:

YA

<V

tomaticamente

y:r‘;‘:gtie Significado

Q151 Valor real centro eixo principal

Q152 Valor real centro eixo secundario

Q154 Valor real longitude lateral eixo principal

Q155 Valor real longitude lateral eixo
secundério

Q161 Desvio centro eixo principal

Q162 Desvio centro eixo secundério

Q164 Desvio longitude lateral eixo principal

Q165 Desvio longitude lateral eixo secundario

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicdo de ciclo, vocé tem que ter programado
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.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Medir pecas automaticamente

112

Centro do 1.° eixo Q273 (valor absoluto): Centro da
caixa no eixo principal do plano de maquinagao

Centro do 2.° eixo Q274 (valor absoluto): Centro da
caixa no eixo secundario do plano de maquinacédo

Longitude lado 1 Q282: Longitude da caixa, paralela
ao eixo principal do plano de maquinacao

Longitude Tado 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 realizar-
se 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 ndo pode haver colisdo entre
0 apalpador e a peca (dispositivo tensor)

Deslocacdo na altura segura Q301: Determinar se o
apalpador deve deslocar-se entre os pontos de
medicéo:

0: deslocagao entre pontos de medicao a altura de
medicao

1: deslocacao entre pontos de medicéo a altura
segura

Maior medida Tongitude lado 1 Q284: Maior
longitude permitida da caixa

Menor medida Tongitude lado 1 Q285: Menor
longitude permitida da caixa

Maior medida Tongitude lado 2 Q286: Maior largura
permitida da caixa

Menor medida Tongitude 1ado 2 Q287: Menor largura
permitida da caixa

Valor de tolerancia centro do 1.° eixo Q279:
Desvio de posicdo admitido no eixo principal do plano
de maquinacéo

Valor de tolerancia centro do 2.° eixo Q280:
Desvio de posicao admitido no eixo secundario do
plano de maquinagéao
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Registo de medicdo Q281: Determinar se o TNC deve
criar um registo de medicoes:

0: ndo criar nenhum registo

1: criar registo de medigdo: O TNC coloca o ficheiro
de registo TCHPR423.TXT de forma standard no
directério onde também esté armazenado o seu
programa de medicéo

2: interromper execugao do programa e emitir registo
de medicdo no ecrd do TNC. Continuar o programa
com NC-Start

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: N&o interromper a execucao do programa, nao
emitir avisos de erro

1: Interromper a execucdo do programa, emitir avisos
de erro

Niamero de ferramenta para supervisionamento
Q330: Determinar se o TNC deve executar o
supervisionamento duma ferramenta (ver

. Supervisao da ferramenta" na pagina 100)

0: supervisao nao activada

>0: numero da ferramenta na tabela de ferramentas
TOOL.T

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 423 MEDICAO RECTANG INTERIOR

0273=+50 ;CENTRO 1° EIX0
0274=+50 ;CENTRO 2° EIX0
0282=80  ;LONGITUDE LADO 1
0283=60  ;LONGITUDE LADO 2
0261=-5  ;ALTURA DE MEDIGAO
0320=0 ;DISTANCIA DE SEGURANGA
0260=+10 ;ALTURA SEGURA
Q301-=1 sDESLOCAR A ALTURA SEGURANCA
0284=0 sMEDIDA MAIOR 1° LADO
0285=0 sMEDIDA MENOR 1° LADO
0286=0 sMEDIDA MAIOR 2° LADO
0287=0 sMEDIDA MENOR 2° LADO
0279=0 ;TOLERANCIA 1° CENTRO
0280=0 sTOLERANCIA 2° CENTRO
Q281=1 sREGISTO DE MEDIGAO
0309=0 ; PARAGEM DE PROGRAMA POR
ERRO
0330=0 sNUMERO DA FERRAMENTA
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3.3 Medir pecas automaticamente

MEDICAO RECTANGULO NO EXTERIOR (Ciclo
de apalpacao 424, DIN/ISO: G424)

O ciclo de apalpacdo 424 obtém o ponto central e também a longitude

e

largura duma ilha rectangular. Se vocé definir no ciclo os respectivos

valores de tolerancia, o TNC executa uma comparacao de valor
nominal/real e coloca os desvios em pardmetros 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 22) 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

A seguir, o apalpador desloca-se na altura de medicédo introduzida
€ executa o primeiro processo de apalpagao 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 apalpacao 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 na Altura
Segura e memoriza o dngulo os valores reais e 0s desvios nos
seguintes parametros Q:

Namero de

parametro Significado

Q151 Valor real centro eixo principal

Q152 Valor real centro eixo secundario

Q154 Valor real longitude lateral eixo principal

Q155 Valor real longitude lateral eixo
secundario

Q161 Desvio centro eixo principal

Q162 Desvio centro eixo secundario

Q164 Desvio longitude lateral eixo principal

Q165 Desvio longitude lateral eixo secundario

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

Antes da definicao de ciclo, vocé tem que ter programado
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.
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aza Centro do 1.° eixo Q273 (valor absoluto): Centro da
[ ilha no eixo principal do plano de maquinacdo Q284

282
Centro do 2.° eixo Q274 (valor absoluto): Centro da YA Q
ilha no eixo secundario do plano de maquinacéao

Longitude 1ado 1 Q282: Longitude dailha, paralela ao
eixo principal do plano de maquinacao

tomaticamente

Longitude Tado 2 Q283: Longitude da ilha, paralela ao Q27429280
eixo secundério do plano de maquinacao

Q287
Q283
Q286

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): Coordenada do centro da esfera (=ponto
de contacto) no eixo do apalpador, onde deve realizar-
se a medicao

ol

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental): @DIEE2R
Distancia adicional entre o ponto de medicao e a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

Altura Segura Q260 (valor absoluto): Coordenada no Z A
eixo do apalpador, onde nao pode haver colisdo entre
0 apalpador e a pega (dispositivo tensor)

Deslocacdo na altura segura Q301: Determinar se o
apalpador deve deslocar-se entre os pontos de
medicao:

0: deslocagao entre pontos de medigao a altura de
medicao

1: deslocacéo entre pontos de medicéo a altura

segura N
Maior medida Tongitude lado 1 Q284: Maior @r

longitude permitida da ilha

3.3 Medir pecas au
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Q261

MP6140
+
Q320

Menor medida longitude lado 1 Q285: Menor
longitude permitida da ilha

Maior medida lTongitude Tado 2 Q286: Maior largura
permitida da ilha

Menor medida longitude Tado 2 Q287: Menor largura
permitida da ilha

Valor de toleradncia centro do 1.° eixo Q279:
Desvio de posicdo admitido no eixo principal do plano
de maquinagao

Valor de tolerdncia centro do 2.° eixo Q280:
Desvio de posicao admitido no eixo secundario do
plano de maquinacéo
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3.3 Medir pecas automaticamente

Registo de medicao Q281: Determinar se o TNC deve
criar um registo de medigoes:

0: ndo criar nenhum registo

1: criar registo de medicdo: O TNC coloca o ficheiro
de registo TCHPR424.TXT de forma standard no
directério onde também estd armazenado o seu
programa de medicao

2: interromper execugao do programa e emitir registo
de medicdo no ecrd do TNC. Continuar o programa
com NC-Start

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: Nao interromper a execucao do programa, nao
emitir avisos de erro

1: Interromper a execucédo do programa, emitir avisos
de erro

Nimero de ferramenta para supervisionamento
Q330: Determinar se o TNC deve executar o
supervisionamento duma ferramenta (ver

. Supervisdo da ferramenta’ na pagina 100):

0: supervisao nao activada

>0: numero da ferramenta na tabela de ferramentas
TOOL.T

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 424 MEDICAO RECTANG EXTERIOR

Q273=+50
Q274=+50
0282=75
0283=35
0261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
0284=75,1
0285-74,9
0286=35
0287-34,95
279=0,1
0280=0,1
Q281-1
0309=0

Q330=0

;CENTRO 1° EIXO

;CENTRO 2° EIXO0
;LONGITUDE LADO 1

s LONGITUDE LADO 2
sALTURA DE MEDICAO
;DISTANCIA DE SEGURANGA
sALTURA SEGURA
sDESLOCAR A ALTURA SEGURANCA
sMEDIDA MAIOR 1° LADO
sMEDIDA MENOR 1° LADO
sMEDIDA MAIOR 2° LADO
sMEDIDA MENOR 2° LADO
;TOLERANCIA 1° CENTRO
sTOLERANCIA 2° CENTRO
sREGISTO DE MEDICAO

s PARAGEM DE PROGRAMA POR
ERRO

;NUMERO DA FERRAMENTA
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MEDICAO LARGURA NO INTERIOR (Ciclo de
apalpacao 425, DIN/ISO: G425)

O ciclo de apalpacédo 425 obtém a posicdo e a largura duma ranhura
(caixa). Se vocé definir no ciclo os respectivos valores de tolerancia, o
TNC executa uma comparacao de valor nominal/real e coloca os
desvios 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 22) 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 apalpagao com avanco de
apalpacao (MP6120 ou MP6360). 1. Apalpacdo sempre em
direccao positiva do eixo programado

Se quiser introduzir um desvio para a segunda medicéo, o TNC
desloca o apalpador paralelo ao eixo para o ponto de apalpagao
seguinte 2 e executa al 0 segundo processo de apalpacdo. Se ndo
quiser introduzir desvio, o TNC mede a largura directamente na
direcgcao oposta

Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso na Altura
Segura e memoriza o angulo os valores reais e o desvio nos
seguintes parametros Q:

Ndmero de

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 programado
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 do 1.° eixo Q328 (valor absoluto):
Ponto de partida do processo de apalpacdo no eixo
principal do plano de maquinacao

Ponto de partida do 2.° eixo Q329 (valor absoluto):
Ponto de partida do processo de apalpacdo no eixo
secundario do plano de maquinacéao

Desvio para a 2.2 medicdao Q310 (valor incremental):
Valor com que o apalpador é deslocado na segunda
medicdo. Se vocé introduzir 0, o TNC nao desvia o
apalpador

Eixo de medicao Q272: Eixo do plano de maquinagéao
onde se pretende realizar a medigao:

1:eixo principal = eixo de medigao

2:eixo secundario = eixo de medicdo

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): Coordenada do centro da esfera (=ponto
de contacto) no eixo do apalpador, onde deve realizar-
se a medicao

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

Longitude nominal Q311: Valor nominal da longitude
que se pretende medir

Maior medida Q288: Maior longitude permitida
Menor medida Q289: Menor longitude permitida

Registo de medicdo Q281: Determinar se o TNC deve
criar um registo de medigoes:

0: ndo criar nenhum registo

1: criar registo de medicao: O TNC coloca o ficheiro
de registo TCHPR425.TXT de forma standard no
directério onde também estd armazenado o seu
programa de medicéo

2: interromper execugao do programa e emitir registo
de medicdo no ecrd do TNC. Continuar o programa
com NC-Start

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: N&o interromper a execucéo do programa, ndo
emitir avisos de erro

1: Interromper a execucao do programa, emitir avisos
de erro

Nimero de ferramenta para supervisionamento
Q330: Determinar se o TNC deve executar o
supervisionamento duma ferramenta (ver

. Supervisdo da ferramenta’ na pagina 100):

0: supervisao nao activada

>0: niumero da ferramenta na tabela de ferramentas
TOOL.T

Q288
Q311
Y
Q272=2 Gy
] Q310 1
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Q329 <
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Q272=1
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Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 425 MEDICAO LARGURA INTERIOR

3 Ciclos

Q328=+75 ;PONTO INICIAL 1° EIXO
Q329=-12,5 ;PONTO INICIAL 2° EIXO0

0310=+0  ;DESVIO 22 MEDIGAO
0272=1 ;EIX0 DE MEDIGAO
0261=-5  ;ALTURA DE MEDIGAO
0260=+10 ;ALTURA SEGURA
Q311=25  ;LONGITUDE NOMINAL

Q288=25.05 ;MEDIDA MAIOR

Q289=25 sMEDIDA MENOR

Q281=1 ;REGISTO DE MEDICAO

Q309=0 s PARAGEM DE PROGRAMA POR
ERRO

Q330=0 ;NUMERO DA FERRAMENTA

de apalpacéo para controlo automaético da peca @




MEDICAO NERVURA NO EXTERIOR (Ciclo de
apalpacao 426, DIN/ISO: G426)

O ciclo de apalpacdo 426 obtém a posicdo e a largura duma nervura.
Se vocé definir no ciclo os respectivos valores de tolerancia, o TNC
executa uma comparagao de valor nominal/real e coloca o desvio em
parametros do sistema.

1

2

3

4

Ndmero de
parametro

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 22) 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 apalpagao com avanco de
apalpacao (MP6120 ou MP6360). 1. Apalpacdo sempre em
direcgcao negativa do eixo programado

A seguir, o apalpador desloca-se na altura segura para o ponto de
apalpacao seguinte e executa ai 0 segundo processo de apalpacao
Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso na Altura
Segura e memoriza o angulo os valores reais e o desvio nos
seguintes parametros Q:

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 programado
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.

Ponto de medicdo 1 do 1.° eixo Q263 (valor

2 absoluto): Coordenada do primeiro ponto de

apalpacao no eixo principal do plano de maquinacao

Ponto de medicdo 1 do 2.° eixo Q264 (valor
absoluto): Coordenada do primeiro ponto de
apalpacao no eixo secundario do plano de
magquinacao

Ponto de medicdo 2 do 1.° eixo Q265 (valor
absoluto): Coordenada do segundo ponto de
apalpacéo no eixo principal do plano de maquinacao

Ponto de medicdo 2 do 2.° eixo Q266 (valor
absoluto): Coordenada do segundo ponto de
apalpacéo no eixo secundario do plano de
magquinagao
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3.3 Medir pecas automaticamente

Eixo de medicao Q272: Eixo do plano de maquinacéao
onde se pretende realizar a medicéao:

1:eixo principal = eixo de medicao

2:eixo secunddario = eixo de medicdo

Altura de medicao no eixo do apalpador Q261 (valor
absoluto): Coordenada do centro da esfera (=ponto
de contacto) no eixo do apalpador, onde deve realizar-
se a medicédo

Distancia de seguranca Q320 (valor incremental):
Disténcia adicional entre o ponto de medigcao e a
esfera do apalpador. Q320 actua adicionalmente a
MP6140

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

Longitude nominal Q311: Valor nominal da longitude
que se pretende medir

Maior medida Q288: Maior longitude permitida
Menor medida Q289: Menor longitude permitida

Registo de medicado Q281: Determinar se o TNC deve
criar um registo de medicoes:

0: ndo criar nenhum registo

1: criar registo de medicao: O TNC coloca o ficheiro
de registo TCHPR426.TXT de forma standard no
directério onde também esté armazenado o seu
programa de medicéo

2: interromper execucao do programa e emitir registo
de medicdo no ecrd do TNC. Continuar o programa
com NC-Start

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: N&o interromper a execucéo do programa, ndo
emitir avisos de erro

1: Interromper a execucao do programa, emitir avisos
de erro

Nimero de ferramenta para supervisionamento
Q330: Determinar se o TNC deve executar o
supervisionamento duma ferramenta (ver

. Supervisao da ferramenta’ na pagina 100)

0: supervisao nao activada

>0: niumero da ferramenta na tabela de ferramentas
TOOL.T

zA

.

«

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 426 MEDIGCAO NERVURA NO

EXTERIOR
0263=+50
0264=+25
0265=+50
0266=+85
0272=2
0261=-5
0320=0
0260=+20
Q311=45
0288=45
0289=44,95
Q281-=1
309=0

Q330=0

;1° PONTO 1° EIXO
;1° PONTO 2° EIXO

2° PONTO 1° EIXO

;20 PONTO 2° EIXO

;EIX0 DE MEDIGAO
sALTURA DE MEDICAO
sDISTANCIA DE SEGURANCA
sALTURA SEGURA
;LONGITUDE NOMINAL
sMEDIDA MAIOR

sMEDIDA MENOR

sREGISTO DE MEDICAO

s PARAGEM DE PROGRAMA POR
ERRO

sNUMERO DA FERRAMENTA

3 Ciclos de apalpacéo para controlo automaético da peca @



MEDICAO COORDENADA (Ciclo de apalpacao
427, DIN/ISO: G427)

O ciclo de apalpagao 427 obtém uma coordenada num eixo a escolha
e coloca o valor num parédmetro do sistema. Se vocé definir no ciclo os
respectivos valores de tolerdncia, o TNC executa uma comparacao de
valor nominal/real e coloca o desvio em pardmetros do sistema.

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 22) para o ponto de apalpacdo 1. O TNC
desvia, assim, o apalpador na distancia de seguranca contra a
direccao de deslocacao determinada

Depois, o TNC posiciona o apalpador no plano de maquinagao
sobre o ponto de apalpacao 1 introduzido e mede ai o valor real no
eixo escolhido

Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso na Altura

Segura e memoriza a coordenada obtida no seguinte parametro Q:

Numero de

pardmetro Significado

=<\

tomaticamente

Q160 Coordenada medida

% Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicdo de ciclo, vocé tem que ter programado
uma chamada da ferr.ta para definicdo do eixo do
apalpador.
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3.3 Medir pecas automaticamente

427

= [

122

Ponto de medicao 1 do 1.° eixo Q263 (valor
absoluto): Coordenada do primeiro ponto de
apalpacao no eixo principal do plano de maquinacéao

Ponto de medicao 1 do 2.° eixo Q264 (valor
absoluto): Coordenada do primeiro ponto de
apalpacao no 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 realizar-
se a medicédo

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

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

1:eixo principal = eixo de medicao

2:eixo secunddario = eixo de medicdo

3: eixo do apalpador = eixo de medicdo

Direccdo de deslocacdo 1 Q267: Direccdo em que o
apalpador deve deslocar-se para a peca:

-1: direccédo de deslocacao negativa

+1:Direccéo de deslocacgao positiva

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

Registo de medicao Q281: Determinar se o TNC deve
criar um registo de medicoes:

0: ndo criar nenhum registo

1: criar registo de medicdo: O TNC coloca o ficheiro
de registo TCHPR427.TXT de forma standard no
directério onde também estd armazenado o seu
programa de medicao

2: interromper execucao do programa e emitir registo
de medicdo no ecrd do TNC. Continuar o programa
com NC-Start

Maior medida Q288: Maior valor de medicdo permitido

Menor medida Q289: Menor valor de medicao
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: Nao interromper a execucédo do programa, ndo
emitir avisos de erro

1: Interromper a execugao do programa, emitir avisos
de erro

Nimero de ferramenta para supervisionamento
Q330: Determinar se o TNC deve executar o
supervisionamento duma ferramenta (ver

. Supervisdo da ferramenta’ na pagina 100):

0: supervisao nao activada

>0: numero da 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 MEDIGCAO COORDENADA
0263=+35 ;1° PONTO 1° EIX0
0264=+45 ;1° PONTO 2° EIX0
0261=+5  ;ALTURA DE MEDICAO
0320=0 ;DISTANCIA DE SEGURANCA
0272=3 ;EIX0 DE MEDIGAO
0267=-1  ;DIRECGAO DE DESLOCACAO
0260=+20 ;ALTURA SEGURA
Q281=1 sREGISTO DE MEDICAO
0288=5,1 ;MEDIDA MAIOR
0289=4,95 ;MEDIDA MENOR

Q309=0 s PARAGEM DE PROGRAMA POR
ERRO

Q330=0 ;NUMERO DA FERRAMENTA

3 Ciclos de apalpacéo para controlo automaético da peca @



MEDICAO CIRCULO DE FUROS (Ciclo de
apalpacao 430, DIN/ISO: G430)

O ciclo de apalpacdo 430 obtém o ponto central e o diametro dum

circulo de furos por meio da medicao de trés furos. Se vocé definir no
ciclo os respectivos valores de tolerancia, o TNC executa uma Y A
comparacao de valor nominal/real e coloca o desvio em pardmetros 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 apalpagao" na pagina 22) no ponto central introduzido do
primeiro furo

2 A seguir, o0 apalpador desloca-se na altura de medigdo 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 Altura
Segura e memoriza o angulo os valores reais e 0s desvios nos
seguintes parametros Q:

?32‘&21:’: Significado

Q151 Valor real centro eixo principal

Q1562 Valor real centro eixo secundario
Q153 Valor real didmetro de circulo de furos
Q161 Desvio centro eixo principal

Q162 Desvio centro eixo secundério

Q163 Desvio diametro de circulo de furos

% Antes da programacao, devera ter em conta

Antes da definicdo de ciclo, vocé tem que ter programado
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 do 1.° eixo Q273 (valor absoluto): Centro do
circulo de furos (valor nominal) no eixo principal do
plano de maquinacao

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

Diametro nominal Q262: Introduzir didmetro do
circulo de furos

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

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

Angulo 3.° furo Q293 (valor absoluto): Angulo de
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 realizar-
se a medicao

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

Maior medida Q288: Maior diametro permitido do
circulo de furos

Menor medida Q289: Menor didmetro permitido do
circulo de furos

Valor de tolerancia centro do 1.° eixo Q279:
Desvio de posicdo admitido no eixo principal do plano
de maquinacéo

Valor de tolerancia centro do 2.° eixo Q280:
Desvio de posicao admitido no eixo secundario do
plano de maquinacéo

Q289
Q262

Q288

Q27

ol |

zi

Q260
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Registo de medicdo Q281: Determinarse o TNCdeve  Exemplo: Frases NC D
criar um registo de medigao: = 2 'E
0: ndo criar nenhum registo 5 TCH PROBE 430 MEDICAO CIRCULO DE FUROS o
1: criar registo de medicao: O TNC coloca o ficheiro 0273=+50 ;CENTRO 1° EIXO
de registo TCHPR430.TXT de forma standard no E
directério onde também esta armazenado o seu Q274=+50  ;CENTRO 2° EIXO (1°]
programa de medicao o 0262=80  ;DIAMETRO NOMINAL 3
2: interromper execucao do programa e emitir registo . =
de medicao no ecra do TNC. Continuar o programa Q291=+0  ;ANGULO 1° FURO )
com NC-Start Q292=+90  ;ANGULO 2° FURO £
PGM-Stop em caso de erro de tolerancia Q309: 0293=+180 ;ANGULO 3° FURO ,8
Determinar se o TNC, em caso de excesso de - o }
tolerdncia, deve interromper a execucédo do programa 0261=-5 ALTURA DE MEDICAO (4+]
e emitir uma mensagem de erro: 0260=+10 ;ALTURA SEGURA 7
0: ndo interromper a execugao do programa, nao ©
emitir avisos de erro 0288=80,1 ;MEDIDA MAIOR O
1: Interromper a execucédo do programa, emitir avisos 0289=79,9 ;MEDIDA MENOR o
de erro . (o}
Q279=0.15 ;TOLERANCIA 1° CENTRO -
Nimero de ferramenta para supervisionamento = ; - u —
Q330: Determinar se o TNC deve executar a 0280=0.15 ;TOLERANCIA 2° CENTRO g
superviséo da ruptura duma ferramenta (ver Q281-=1 sREGISTO DE MEDICAO E
.Supervisdo da ferramenta" na pagina 100): =
0: supervisao nao activada Q309=0 sPARAGEM DE PROGRAMA POR o
>0: numero da ferramenta na tabela de ferramentas ERRO -
TOOL.T 0330=0 sNUMERO DA FERRAMENTA ™
Atengao, aqui esté activado apenas o supervisionamento
@ de rotura. Sem correcgdo automatica da correcgao da
ferramenta.
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3.3 Medir pecas automaticamente

PLANO DE MEDICAO (ciclo de apalpacéo 431,
DIN/ISO: G431)

O ciclo de apalpacédo 431 obtém o angulo dum plano, por meio de
medicdo de trés pontos e coloca os valores em 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 apalpacao" na pagina 22) para o ponto de apalpacao
programado e mede ai 0 primeiro ponto de plano. O TNC desvia,
assim, o apalpador na distancia de seguranca contra a direccdo de
deslocacao

2 Seguidamente, o apalpador regressa a Altura Segura e depois no
plano de maquinagao para o ponto de apalpacao 2 e mede ai o valor
real do segundo ponto de plano

3 Seguidamente, o apalpador regressa a Altura Segura e depois no
plano de maquinacgao para o ponto de apalpacao 2 e mede af o valor
real do terceiro ponto de plano

4 Finalmente, o TNC posiciona o apalpador de regresso na Altura

Segura e memoriza os valores angulares obtidos nos seguintes
parametros Q:

R Significado

Q158 Angulo do eixo A
Q159 Angulo do eixo B
Q170 Angulo no espaco A
Q171 Angulo no espaco B
Q172 Angulo no espaco C

I% Antes da programacao, devera ter em conta

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

Para o TNC poder calcular os valores angulares, os trés
pontos de medicdo ndo devem estar situados numa recta.

Nos parametros Q170 - Q172 sdo memorizados 0s
angulos no espaco, que sao necessarios na fungao de
inclinacdo do plano de maquinacao. Por meio dos dois
primeiros pontos de medicdo, vocé determina a direccao
do eixo principal em inclinagdo do plano de maquinacao.

126
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Ponto de medicao 1 do 1.° eixo Q263 (valor
absoluto): Coordenada do primeiro ponto de
apalpacao no eixo principal do plano de maquinacao

Ponto de medicao 1 do 2.° eixo Q264 (valor
absoluto): Coordenada do primeiro ponto de
apalpacao no eixo secundario do plano de
maguinacao

Ponto de medicdo 1 do 3.° eixo Q294 (valor
absoluto): Coordenada do primeiro ponto de
apalpacéo no eixo do apalpador

Ponto de medicdo 2 do 1.° eixo Q265 (valor
absoluto): Coordenada do segundo ponto de
apalpacéo no eixo principal do plano de maquinacao

Ponto de medicdo 2 do 2.° eixo Q266 (valor
absoluto): Coordenada do segundo ponto de
apalpacéo no eixo secundario do plano de
maquinagao

Ponto de medicao 2 do 3.° eixo Q295 (valor
absoluto): Coordenada do segundo ponto de
apalpacgéo no eixo do apalpador

Ponto de medicao 3 do 1.° eixo Q296 (valor
absoluto): Coordenada do terceiro ponto de apalpacéo
no eixo principal do plano de maquinagao

Ponto de medicao 3 do 2.° eixo Q297 (valor
absoluto): Coordenada do terceiro ponto de apalpacéo
no eixo secundario do plano de maquinacéo

Ponto de medicao 3 do 3.° eixo Q298 (valor
absoluto): Coordenada do terceiro ponto de apalpacéo
no eixo do apalpador

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

Altura Segura Q260 (valor absoluto): Coordenada no
eixo do apalpador, onde ndo pode haver colisdo entre
0 apalpador e a pega (dispositivo tensor)

Registo de medicdo Q281: Determinar se o TNC deve
criar um registo de medicoes:

0: nao criar nenhum registo

1: criar registo de medigdo: O TNC coloca o ficheiro
de registo TCHPR431.TXT de forma standard no
directério onde também esté armazenado o seu
programa de medicéo

2: interromper execugao do programa e emitir registo
de medicdo no ecrd do TNC. Continuar o programa
com NC-Start
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Q266 ] <
Q264 [
—w@“ o=
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Q263 Q296 Q265
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Q260
Q298 i MP6140
Q295 | Q320
Q294 ]
L]
—e “ =
;-! X
Exemplo: Frases NC
5 TCH PROBE 431 MEDICAO PLANO
0263=+20 ;1° PONTO 1° EIXO
0264=+20 ;1° PONTO 2° EIXO
Q294=-10 ;1° PONTO 3° EIXO
0265=+50 ;2° PONTO 1° EIXO
0266=+80 ;2° PONTO 2° EIXO
0295=+0  ;2° PONTO 3° EIXO
0296=+90 ;3° PONTO 1° EIXO
Q297=+35 ;3° PONTO 2° EIX0
Q298=+12 ;3° PONTO 3° EIXO
0320=0 ;DISTANCIA DE SEGURANCA
0260=+5  ;ALTURA SEGURA
0281=1 ;REGISTO DE MEDICAO
127
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3.3 Medir pecas automaticamente

Exemplo: Medir e aperfeicoar ilha rectangular

Execucgédo do programa:
—egceesé):nsggrd’lga rectangular com medida YA YA
- Medir ilhas rectangulares a
- Acabar ilhas rectangulares tendo em |
consideracao os valores de medicao ‘
50 3
N - R -
’ 50 X w “
0 BEGIN PGM BEAMS MM
1 TOOL CALL 0 Z Chamada da ferramenta maquinagéo prévia
2 L Z+100 RO FMAX 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 FMAX Retirar ferramenta, troca da ferramenta
7 TOOL CALL 99 Z Chamar sensor
8 TCH PROBE 424 MEDICAO RECTANG EXTERIOR Medir rectédngulo fresado
Q273=+50 ;CENTRO 1° EIXO
Q274=+50 ;CENTRO 2° EIXO0
282=80 sLONGITUDE LADO 1 Longitude nominal em X (medida final)
0283=60 sLONGITUDE LADO 2 Longitude nominal em Y (medida final)

Q261=-5  ;ALTURA DE MEDICAO

0320=0 sDISTANCIA DE SEGURANGA
0260=+30 ;ALTURA SEGURA

0301=0 ;DESLOCAR A ALTURA SEGURANCA

0284=0 sMEDIDA MAIOR 1° LADO Valores de introducéo para a verificacdo da tolerancia, ndo
necessarios

Q285=0 sMEDIDA MENOR 1° LADO
0286=0 sMEDIDA MAIOR 2° LADO
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Nao emitir registo de medicéao
Nao emitir mensagem de erro

Sem supervisédo da ferramenta

Calcular longitude em X por meio do desvio medido
Calcular longitude em Y por meio do desvio medido
Retirar sensor, troca da ferramenta

Chamada da ferramenta acabamento

Chamar sub-programa para maquinagdo

Retirar ferramenta, fim do programa

Sub-programa com ciclo de maquinagéo ilha rectangular

Longitude em variavel X para desbastar e acabar
Longitude em varidvel Y para desbastar e acabar

Chamada de ciclo
Fim de sub-programa

3.3 Medir pecas automa'ﬁmente
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3.3 Medir pecas automaticamente

Exemplo: Medir caixa rectangular, registar resultados de medicao

0 BEGIN PGM BSMESS MM

1 TOOL CALL 1 Z

2 L Z+100 RO FMA

3 TCH PROBE 423MEDICAO RECTANG. INT.
0273=+50 ;CENTRO 1° EIX0
0274=+40 ;CENTRO 2° EIXO
0282=90  ;LONGITUDE LADO 1
0283=70  ;LONGITUDE LADO 2
0261=-5  ;ALTURA DE MEDIGAO
0320=0 sDISTANCIA DE SEGURANCA
0260=+20 ;ALTURA SEGURA

Q301=0 ;DESLOCAR A ALTURA DE
SEGURANCA

0284=90.15 ;MEDIDA MAIOR 1° LADO
0285=89.95 ;MEDIDA MENOR 1° LADO
0286=70,1 ;MEDIDA MAIOR 2° LADO
0287=69,9 ;MEDIDA MENOR 2° LADO
0279=0.15 ;TOLERANCIA 1° CENTRO
0280=0.1 ;TOLERANCIA 2° CENTRO
0281=1 sREGISTO DE MEDICAO
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Chamada da ferramenta sensor

Retirar o sensor

Longitude nominal em X

Longitude nominal em Y

Maior medida em X

Menor medida em X

Maior medida em Y

Menor medida em Y

Desvio de posicao permitido em X

Desvio de posicao permitido em Y

Emitir registo de medicao
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Em caso de tolerancia excedida, nao visualizar mensagem de erro

Sem supervisédo da ferramenta

Retirar ferramenta, fim do programa

Registo de medigao (ficheiro TCPR423.TXT)
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3.4 Ciclos especiais

3.4 Ciclos especiais

Resumo

O TNC dispbde de quatro ciclos para as seguintes utilizacdes especiais:

Ciclo Softkey Pagina

2 CALIBRACAO TS: Calibracao do raio do 2 ca. Pag. 133

apalpador analégico

9 TS CALIBRAR LONGITUDE. Calibracéo Pag. 134

da longitude do apalpador analégico ol

3 MEDICAO Ciclo de medicéo para a 5 Pag. 135

criagdo de ciclos do fabricante @

440 MEDICAO DE DESVIO DE EIXO oo g Pag. 136

441 APALPACAO RAPIDA aa Pag. 138
o

132
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CALIBRACAO TS (ciclo de apalpacéo 2)

O ciclo de apalpacao 2 calibra um apalpador analégico
automaticamente num anel de calibracdo ou num pino de calibracéo.

&

Antes de calibrar, vocé tem que determinar nos
parametros da méaquina de 6180.0 a 6180.2 o centro da
peca de calibracdo na area de trabalho da maquina
(coordenadas REF).

Quando trabalhar com vérias areas de deslocacao, para
cada area de deslocagao vocé pode colocar uma série de
coordenadas prépria para o centro da peca de calibracdo
(de MP6181.1 a6181.2 e MP6182.1 a 6182.2.).

1 O apalpador desloca-se com marcha rapida (valor a partir de
MP6150) na Altura Segura (sé quando a posicéo actual se encontra
em altura segura)

2 Depois, o TNC posiciona o apalpador no plano de maquinagao, no
centro do anel de calibragéo (calibrar no interior) ou na proximidade
do primeiro ponto de apalpacéo (calibrar no exterior)

3 Depois, 0 apalpador desloca-se na profundidade de medicao
(obtém-se a partir de parametros da maquina 618x.2 € 6185.x) e
apalpa o anel de calibracao, um apés outro, em X+, Y+, X-e Y-

4 Finalmente, o TNC desloca o apalpador na Altura Segura e escreve
o raio actuante da esfera de apalpacao nos dados de calibracao

2 cAL.

Altura Segura (valor absoluto): Coordenada no eixo
do apalpador, onde nao pode haver colisdo entre o
apalpador e a peca de calibracédo (dispositivo tensor)

Raio anel de calibracdo: Raio da peca de calibragao

Calibracdo interior.=0/calibracdo exterior=1:
Determinar se o TNC deve calibrar no interior ou no
exterior:

0: calibrar no interior

1: calibrar no exterior
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Exemplo: Frases NC

3.4 Ciclos especiais

5 TCH PROBE 2.0 CALIBRAR APALPADOR

6 TCH PROBE 2.1 ALTURA:
DE MEDICAO: 0

+50 R +25.003 TIPO
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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
aproximacao sem colisédo a coordenada definida no ciclo, no eixo
do apalpador

2 O TNC desloca o apalpador na direccéao do eixo da ferramenta
negativo, até ser emitido um sinal de comutacéao
3 Finalmente, o TNC desloca o apalpador de regresso ao ponto de
partida do processo de apalpagao € escreve a longitude actuante
do apalpador nos dados de calibracdo
o ALl Coordenada ponto de referéncia (valor absoluto):
L 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) 1:
134

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 DE
REFERENCIA +50 SISTEMA DE REFERENCIA 0
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MEDICAO (ciclo de apalpacao 3)

O ciclo de apalpacédo 3 obtém, numa direccao de apalpagao a escolha,
uma posicao qualquer na peca. Ao contrario de outros ciclos de
medicao, no ciclo 3 vocé pode introduzir directamente o caminho de
medicdo e o avanco de medicao. Também o regresso apds registo do
valor de medicéo se realiza com um valor possivel de se introduzir.

1 O apalpador desloca-se a partir da posigao actual com o avango
introduzido, na direcgao de apalpacdo determinada. A direccdo de
apalpacao tem que ser determinada 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 apalpagao
X, Y, Z nos trés parametros Q seguidos entre si. Vocé define no
ciclo o numero do primeiro parametro

3 Finalmente, o TNC desloca o apalpador com o valor, de regresso
contra a direccéo de apalpacdo, com o valor que vocé definiu no
parametro MB

&

3 Pg§

Antes da programacao, devera ter em conta

Com a fungao FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 vocé pode
determinar se o ciclo deve actuar na entrada do sensor
X12 ou X13.

Introduzir caminho de regresso maximo MB com uma
grandeza apenas de forma a ndo haver colisao.

Quando o TNC

N.© parametro para resultado: Introduzir nimero do
parametro Q, a que o TNC deve atribuir o valor da
primeira coordenada (X)

Eixo de apalpacao: Introduzir eixo principal do plano
de maquinagao (X em caso de eixo da ferramenta Z, Z
em caso de eixo da ferramenta Y e Y em caso de eixo
da ferramenta X). Confirmar com tecla ENT

Angulo de apalpacio: Angulo referente ao eixo de
apalpacéo, onde deve deslocar-se o apalpador.
Confirmar com tecla ENT

Maximo caminho de medicao: Introduzir caminho de
medicao, até onde o apalpador deve deslocar-se a
partir do ponto de partida e confirmar com a tecla ENT

Medir avanco: Introduzir em mm/min o avanco de
medigao
Maximo caminho de regresso: Caminho de deslocacao

oposta a direccao de apalpacao, depois de dirigida
para fora 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 introducao: Premir a tecla ENT

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 3,0 MEDICAO
6 TCH PROBE 3.1 Q1
7 TCH PROBE 3.2 X ANGULO: +15

3.4 Ciclos especiais

8 TCH PROBE 3.3 ABST +10 F100 MB:1 SISTEMA

DE REFERENCIA:0
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3.4 Ciclos especiais

MEDIR DESVIO DO EIXO (ciclo de apalpacao 440,
DIN/ISO: G440)

Com o ciclo de apalpacao 440, vocé pode obter os desvios de eixo da
sua maquina. Para isso, vocé deve utilizar uma ferramenta de
calibracao cilindrica medida com exactidao, em conjunto com o
apalpador TT 130.

ql_% Condicoes prévias:

Antes de executar pela primeira vez o ciclo 440, vocé tem
que ter calibrado o apalpador TT com o ciclo 30 de TT

Os dados da ferramenta, da ferramenta de calibracéo, tém
que estar por detras da tabela de ferramentas TOOL.T.

Antes de ser executado o ciclo, vocé tem que activar a
ferramenta de calibragdo com TOOL CALL.

O apalpador de mesa TT tem que estar conectado na
entrada do apalpador X13 da unidade légica e estar
operacional (parametro de maquina 65xx).

1 O TNC posiciona a ferramenta de calibragdo com marcha répida
(valor a partir de MP6550) e com légica 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 definiu na
tabela de ferramentas TOOL.T na coluna TT:R-OFFS (standard =
raio da ferramenta). E sempre executada a medicédo 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
direcgao se deve medir no plano de maquinacéo

4 Sevocé executar uma calibracdo, o TNC deposita internamente os
dados de calibracdo. Se quiser executar uma medicao, o TNC
compara 0s valores de medicdo com os dados de calibragéao e
escreve 0s desvios no seguinte parametro Q:

Namero de

parametro Significado

Q185 Desvio do valor de calibracdo em X
Q186 Desvio do valor de calibracdo em Y
Q187 Desvio do valor de calibragcdo em Z

Vocé pode utilizar directamente o desvio, para executar a
compensacgao por meio dum desvio incremental do ponto zero
(ciclo 7).

5 Finalmente, a ferramenta de calibracédo regressa a Altura Segura

136
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@ Antes da programacao, devera ter em conta

Antes de executar uma medicao, vocé tem que ter
calibrado pelo menos uma vez, sendo o TNC emite uma
mensagem de erro. Quando trabalhar com vérias dreas de
deslocagao, vocé tem que executar uma calibracéo para
cada &ea de deslocacéo.

Com cada execucao do ciclo 440, o TNC anula os
parametros de resultados de Q185 a Q187.

Se quiser determinar um valor limite para o desvio de eixo
nos eixos da méaquina, introduza na tabela de ferramentas
TOOL.T nas colunas LTOL (para o eixo da ferramenta) e
RTOL (para o plano de maquinagéo) os valores limite
pretendidos. Ao exceder-se 0s valores limite, depois de
uma medicao de controlo, o TNC emite a respectiva
mensagem de erro.

3.4 Ciclos especiais

No fim do ciclo, o TNC restabelece o estado da
ferramenta, que estava activado antes do ciclo (M3/M4).

as0 Tipo de medicdo: 0=Calibr., 1=Medir?: Determinar Exemplo: Frases NC

4 & se vocé quer calibrar ou executar uma medicao de - -
controlo: 5 TCH PROBE 440 MEDICAO DA DESLOCACAO
0: calibrar 0363=1  ;TIPO DE MEDICAO
1: medir

0364=0 ;DIRECGOES DE APALPACAO
Direcgdes de apalpacgdo: Definir direccdo(direccoes) «
de apalpacéao no plano de maquinacao: 0320=2 sDISTANCIA DE SEGURANCA
: medir sé na direcgéo positiva do eixo principal Q260=+50 ;ALTURA SEGURA
- medir sé na direccédo positiva do eixo secundario
: medir s6 na direccao negativa do eixo principal
- medir sé na direcgéo negativa do eixo secundério
- medir na direcgao positiva do eixo principal e na
direcgéao positiva do eixo secundario
5: medir na direccdo positiva do eixo principal € na
direcgao negativa do eixo secundario
6: medir na direccdo negativa do eixo principal e na
direccédo positiva do eixo secundario
7: medir na direccao negativa do eixo principal e na
direcgao negativa do eixo secundario

HAWN=O

@ A(s) direccao (direccoes) de apalpacao, ao calibrar e ao
medir, tém que coincidir, sendo o TNC obtém valores
errados.

Distancia de seguranca (valorincremental): Distancia
adicional entre o ponto de medigao e 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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3.4 Ciclos especiais

APALPACAO RAPIDA (Ciclo de apalpacao 441,
DIN/ISO: G441, Funcao FCL 2)

Com o Ciclo 441 do apalpador é possivel memorizar globalmente
diferentes parametros do apalpador (p. ex. avango de posicionamento)
para todos os ciclos de apalpador utilizados em seguida. Desta forma
é possivel optimizar os programas, o que origina tempos totais de
maquinagao mais curtos.

I% Antes da programacao, devera ter em conta

O ciclo 441 néao origina qualguer movimento da maquina,
mas memoriza apenas diferentes parametros de
apalpacao.

END PGM, M02, M30 voltaa memorizar os ajustes globais
do ciclo 441.

A condugao automatica posterior do angulo (parémetro de
ciclo Q399) so6 pode ser activada se o parametro da
maquina 6165 for =1. A alteracdo do parametro 6165 da
maqguina implica uma nova calibragao do apalpador.

aa1 Avanco de posicionamento Q396: Determine qual o

<7 avanco com que deseja executar o movimento de

posicionamento do apalpador

Avanco de posicionamento=FMAX (0/1) Q397:
Determine se deseja deslocar os movimentos de
posicionamento do apalpador com FMAX (marcha
rapida da maquina):

0: deslocar com avanco de Q396

1: deslocar com FMAX

Conducao posterior de angulo Q399: determine se o
TNC deve orientar o apalpador antes de todos os
processos de apalpacéo:

0: ndo orientar

1: antes de qualquer processo de apalpagao executar
uma orientagao da ferramenta para aumentar a
precisao

Interrupcao automatica Q400: Determine se o TNC
deve interromper a execucao do programa ap6s um
ciclo de medigao para medicao automatica da
ferramenta e emitir no ecréa os resultados de
medicéo:

0: ndo interromper a execugao do programa, mesmo
se no ciclo de apalpacéo respectivo estiverem
seleccionados no ecré os resultados de medicéao

1: interromper a execucao do programa, emitir os
resultados de medicdo no ecra. A execugao do
programa pode entdo prosseguir com a tecla NC-Start

138

Exemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 441 APALPACAO RAPIDA
0396=3000 ;AVANCO DE POSICIONAMENTO
0397=0 sSELECCAO DO AVANGO

0399=1 s CONDUCAO POSTERIOR DO
ANGULO

Q400=1 ; INTERRUPCAO
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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 o manual da sua
maquina.

Com o apalpador de mesa e os ciclos de medicdo da ferramenta do
TNC as ferramentas podem ser medidas automaticamente: Os
valores de correcgao para a longitude e o raio séo memorizados a partir
do TNC na memdria central de ferramentas TOOL.T e calculados
automaticamente no final do ciclo de apalpacao. Dispde-se dos
seguintes tipos de medicoes:

Medigao de ferramentas com a ferramenta parada

Medicao de ferramentas com a ferramenta a rodar
Medicao individual de navalhas

Ajustar parametros da maquina

@ O TNC utiliza para a medigdo com a ferramenta parada, o
avanco de apalpacao de MP6520.

Na medicdo com a ferramenta a rodar, o TNC calcula
automaticamente as rotagcoes da ferramenta e o avancgo de apalpacao.
As rotacdes da ferramenta calculam-se da seguinte forma:

n = MP6570 / (r  0,0063) com

n Rotagdes [U/min]
MP6570 Maxima velocidade de rotagao permitida [m/min]
r Raio activado da ferramenta [mm]

O avanco de apalpacéao calcula-se da seguinte forma:

v = tolerancia de medicdo ® n com

% Avanco de apalpagao [mm/min]

Toleréncia de  Tolerdncia de medicao [mml], depende de MP6507
medicédo

n Rotacodes [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 rapidamente, quanto menor for a velocidade méxima
seleccionada de percurso (MP6570) e a tolerancia admissivel
(MP6510).

MP6507=1:

A toleréncia de medicdo modifica-se com o aumento do raio da
ferramenta. Assim, assegura-se um avanco de apalpacao suficiente
para grandes raios de ferrta. O TNC modifica a tolerancia de medicao
conforme o seguinte quadro:

Raio da ferramenta Tolerancia de medicao

até 30 mm MP6510

30 a 60 mm 2 ¢« MP6510

60 a 90 mm 3 e MP6510

90 a 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 medi¢do 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:

reconhecimento de desgaste Se o valor introduzido for excedido,  Longitude?
o TNC blogueia a ferramenta (estado L). Campo de introducéo: 0
a 0,9999 mm

RTOL Desvio admissivel do raio R da ferramenta para reconhecimento  Tolerdncia de desgaste: Raio?
de desgaste. Se o valor introduzido for excedido, o TNC bloqueia
a ferramenta (estado L). Campo de introducao: 0 a 0,9999 mm

DIRECT. Direcgao de corte da ferramenta para medicdo com ferr.taarodar Direccdo de corte (M3 = -)?

TT:R-OFFS Medicao da longitude: Desvio da ferramenta entre o centro da Raio de desvio da ferramenta ?
haste e o centro da prépria ferramenta. 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 introdugéo: 0 a
0,9999 mm

RBREAK Desvio admissivel do raio R da ferramenta para reconhecimento  Tolerdncia de rotura: Raio?
de rotura. Se o valor introduzido for excedido, o TNC bloqueia a
ferramenta (estado L). Campo de introducéo: 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
assinalam-se com um ,*" e os valores de medicao que excederem a
tolerancia de ruptura admissivel, assinalam-se com um ,,B".

HEIDENHAIN iTNC 530

Execucao continua

Edicao de
programna

16 L IX-1 R® FMAX

17 CYCL DEF 11.8 FACTOR ESCALA

18 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

19 sTOP

20 CALL LBL 15 REPS

21 PLANE RESET STAY

22 LBL ©

23 END PGM STAT1 MM

s

0% S-IST 08:36

0% SINmI

Estado medicso ferramenta

MIN
MAX
DYN

G |

e

DIAGNOSE
®__

-16.000 Y +27.204 2
*a +0.000 *A +0.000 *B

S1 ©.0089
REAL PRIMANC®) 2 (@[T & 2|s zse0

+91.732
+108.800

M s /- EH

ESTADO
PGM

ESTADO
POS.

ESTADO
FERRAM.

ESTADO
COORD.
TRANSF .

ESTADO
CALL LBL

ESTADO
HERRAM.
APALP.

ESTADO
FUNCAO M
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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 30 480
] ]
cAL. A& cAL
Medir a longitude da = o
ferramenta 2 2
Medir o raio da ferramenta 2 asz
2 2
2 2
Medir a longitude e o raio da = as3_
ferramenta B ra

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 execugdo 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 de calibragao depende
do parametro da méquina 6500. Consulte o manual da sua
maquina.

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 medicdo TCH PROBE 30 ou

TCH PROBE 480 (ver também ,,Diferencas entre os ciclos 31 a 33 e
481 a 483" na pagina 144). O processo de calibragao decorre
automaticamente. O TNC determina também automaticamente o
desvio central da ferramenta de calibracéo. Para isso, o TNC roda a
ferramenta em 180°, na metade do ciclo de calibracéo.

Como ferramenta de calibracéo, utilize uma peca completamente
cilindrica, p.ex. um macho cilindrico. O© TNC memoriza os valores de
calibracéao, e tem-nos em conta para posteriores medigées de

ferramenta.

2 Altura segura: Introduzir a cota no eixo da

T ferramenta, na qual esteja excluida uma colisdo com
o a peca ou com utensilios de fixacdo. A Altura Segura
. & refere-se ao ponto de referéncia activo da peca. Se for

introduzida a Altura Segura de tal forma pequena, que
a extremidade da ferramenta fique por baixo da aresta
superior do prato, o TNC posiciona a ferramenta
automaticamente por cima do prato (zona de
seguranca de MP 6540)

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemplo: Frases NC formato antigo

6 TOOL CALL 1 Z

7 TCH PROBE 30.0 CALIBRAR TT
8 TCH PROBE 30.1 ALTURA: +90

Exemplo: Frases NC formato novo

6 TOOL CALL 1 Z

7 TCH PROBE 480 CALIBRAR TT

0260=+100

sALTURA 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,

@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 a longitude da ferramenta, programe o ciclo de medicao CH
PROBE 31 ou TCH PROBE 480 (ver também , Diferencas entre os
ciclos 31 a 33 e 481 a 483" na pdagina 144). 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 apalpador TT, ou quando vocé determina
a longitude da broca ou da fresa esférica, vocé mede com a
ferramenta parada

Quando o didmetro da ferramenta é maior do que o didmetro da
superficie de medicao do TT, vocé efectua uma medicao individual
de navalhas com a ferramenta parada

Processo de ,Medicao 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 medicdo introduza o desvio da
ferramenta: raio (TT: R-OFFS) na tabela de ferramentas ,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 é possivel determinar, em desvio da ferramenta:
longitude (TT: L-OFFS) um desvio adicional. O TNC apalpa de forma
radial a ferramenta a rodar, para determinar o angulo inicial na medicédo
individual de navalhas. Seguidamente, o TNC mede a longitude de
todas as navalhas por meio da modificacao da orientacéo da
ferramenta. Para esta medicdo, programe MEDICAO DE NAVALHAS
no ciclo TCH PROBE 31 = 1.
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Definicao do ciclo

31

Medir=0 / testar=1 ferramenta: 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,
introduzindo-o depois como valor delta DL em
TOOL.T. Além disso, estd também disponivel o
desvio no pardametro Q115. Quando o valor delta é
maior do que a toleréncia de desgaste ou do que a
rotura admissivel para a longitude da ferramenta, o
TNC bloqueia essa ferrta.(estado L em TOOL.T)

N.© parametro para resultado?: Niumero de
parametro no qual o TNC memoriza o estado da
medigao:

0,0: ferramenta dentro da tolerancia

1,0: ferramenta estéd desgastada (excedido LTOL)
2,0Ferramenta estd quebrada (excedido LBREAK) Se
nao se quiser continuar a processar o resultado da
medigao dentro do programa, confirma-se 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 das navalhas 0=Nao / 1=Sim: Determine se
executa ou ndo uma medicao individual de navalhas

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 TESTAR: 0

9 TCH PROBE 31,2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 31.3 MEDICAO DE 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 TESTAR: 1 Q5

9 TCH PROBE 31,2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 31.3 MEDI(,‘AO DE NAVALHAS: 1

Exemplo: Frases NC; formato novo

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 481 LONGITUDE DA FERRAMENTA

Q340=1 sTESTAR
0260=+100 sALTURA SEGURA
Q341=1 sMEDIGCAO 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 pagina 144). 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.

148 4 Ciclos de apalpacao para medicdo automaética da ferramenta @



Definicao do ciclo

Medir=0 / testar=1 ferramenta: 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 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.© parametro para resultado?: NUumero de
parametro no qual o TNC memoriza o estado da
medigao:

0,0: ferramenta dentro da tolerancia

1,0: ferramenta estd desgastada (excedido RTOL)
2,0Ferramenta estéd quebrada (excedido RBREAK) Se
nao se quiser continuar a processar o resultado da
medicdo dentro do programa, confirma-se 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 das navalhas 0=Nao / 1=Sim: Determine se
executa adicionalmente ou ndo uma medicao
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 FERRAMENTA

8 TCH PROBE 32,1 TESTAR: 0

9 TCH PROBE 32,2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 32,3 MEDICAO DE 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 FERRAMENTA

8 TCH PROBE 32,1 TESTAR: 1 Q5

9 TCH PROBE 32,2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 32,3 MEDI(,‘AO DE NAVALHAS: 1

Exemplo: Frases NC; formato novo

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 RAIO DA FERRAMENTA
Q340=1 sTESTAR
0260=+100 sALTURA SEGURA
Q341=1 sMEDIGCAO 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
., Diferencgas entre os ciclos 31 a 33 e 481 a 483" na pagina 144). O
ciclo é especialmente adequado para a primeira medigao de
ferramentas pois — em comparacdo com a medicéo individual de
longitude e raio — ha uma enorme vantagem de tempo despendido.
Com os parametros de introdugao, vocé pode medir a ferramenta de
duas maneiras:

Medicdo com a ferramenta a rodar

Medicao com a ferramenta a rodar seguida de medicao individual de
navalhas

@ 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 méaquina.

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 medicdo corresponde aos processos dos ciclos de
medicdo 31 e 32.
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Definicao do ciclo

Medir=0 / testar=1 ferramenta: 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.© parametro para resultado?: Nimero de
pardametro no qual o TNC memoriza o estado da
medicao:

0,0: ferramenta dentro da tolerancia

1,0: ferramenta esta desgastada (excedido LTOL) e/ou
RTOL)

2,0: ferramenta estd quebrada (excedido LBREAK e/ou
RBREAK) Se nao se quiser continuar a processar o
resultado da medicdo dentro do programa, confirma-
se 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 das navalhas 0=Nao / 1=Sim: Determine se
executa adicionalmente ou ndo uma medicao
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 MEDIGCAO DE FERRAMENTA

8 TCH PROBE 33,1 TESTAR: 0

9 TCH PROBE 33,2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 33,3 MEDICAO DE 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 MEDIQAO DE FERRAMENTA

8 TCH PROBE 33,1 TESTAR: 1 Q5

9 TCH PROBE 33,2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 33,3 MEDI(,‘AO DE NAVALHAS: 1

Exemplo: Frases NC; formato novo

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 483 MEDIGCAO DE FERRAMENTA

Q340=1 sTESTAR
0260=+100 sALTURA SEGURA
Q341=1 sMEDIGCAO DE NAVALHAS
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A
Ajustes globais ... 138
Apalpacéo rapida ... 138
Apalpadores 3D ... 16

apalpadores 3D

apalpadores analdgicos ... 28,
133, 134
Gerir diferentes dados de
calibragéo ... 30

Avanco de apalpacéao ... 21

C
Ciclos de apalpacéo
Modo de funcionamento
manual ... 24
para o funcionamento
automatico ... 18
Compensar a inclinacédo da peca
por medicdo de dois pontos duma
recta ... 31, 46
por meio de dois furos ... 37, 48
por meio de duas ilhas
circulares ... 37, 50
por meio dum eixo rotativo ... 53, 57
Compensar a posicéo inclinada da peca
Correccéo da ferr.ta ... 100

E

Escrever valores de apalpacao na tabela
de pontos zero ... 26

Escrever valores de apalpacao na tabela
de preset ... 27

Estado da medigao ... 99

Estado de desenvolvimento ... 5

F
Fungédo FCL ... b

L
Légica de posicionamento ... 22

M
Margem de confiancga ... 20
Medicao automéatica da
ferramenta ... 142
Medigao da caixa rectangular ... 114
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M
Medicao da ferramenta ... 142
Calibrar TT ... 145
Longitude da ferramenta ... 146
Medir completamente ... 150
Parametros da maquina ... 140
Raio da ferramenta ... 148
Resumo ... 144
Visualizar resultados de
medigdes ... 143
Medicao multipla ... 20
Medir a dilatacdo por calor ... 136, 138
Medir angulo ... 103
Medir angulo do plano ... 126
Medir angulo dum plano ... 126
Medir circulo de furos ... 123
Medir circulo no exterior ... 108
Medir circulo no interior ... 105
Medir coordenada individual ... 121
Medir furo ... 105
Medir ilha rectangular ... 111
Medir largura de ranhura ... 117
Medir largura no exterior ... 119
Medir largura no interior ... 117
Medir nervura no exterior ... 119
Medir pecas ... 38, 96
Memorizagdo manual do ponto de
referéncia
Eixo central como ponto de
referéncia ... 36
Esquina como ponto de
referéncia ... 34
num eixo qualquer ... 33
Ponto central do circulo como ponto
de referéncia ... 35
por meio de furos/ilhas ... 37
Memorizar automaticamente o ponto
de referéncia ... 61
Centro de 4 furos ... 87
Esquina exterior ... 76
Esquina interior ... 79
no eixo do apalpador ... 85
num eixo qualquer ... 90
Ponto central dum circulo de

furos ... 82
Ponto central duma caixa circular
(furo) ... 70

Ponto central duma caixa
rectangular ... 64

Ponto central duma ilha
circular ... 73

Ponto central duma ilha
rectangular ... 67

M
Memorizar directamente
a rotacdo bésica ... 56
durante a execugao do
programa ... 44
no modo de funcionamento
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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 0s 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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