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O piloto

... a ajuda a programacao para o comando HEIDENHAIN iTNC
530 esta em versao abreviada. No Manual do utilizador,
encontra instrucdes completas para a programacéo e a
operacao do TNC. Ai, encontra também informacodes

para a programacao de parametros Q
para a memoria central da ferramenta
para a correccédo da ferramenta 3D
para a medigdo da ferramenta

Simbolos no piloto

As informacdes importantes sao realgadas com os seguintes
simbolos:

qﬂb Aviso importante!

Aviso: 0 ndo cumprimento representa perigo para o
operador ou a maquina!

A maquina e o TNC tém que estar preparados pelo
fabricante da maquina, para a fungao descrita!

Capitulo no Manual do Utilizador. Aqui, vocé
encontra informacgoes detalhadas sobre o
respectivo tema.

4 0= >

Comando Numero de software NC
iTNC 530 340 490-04

iTNC 530, versao de exportacao 340 491-04

iTNC 530 com Windows XP 340 492-04

iTNC 530 com Windows XP, 340 493-04

versao de exportacao

Posto de programacdo iTNC 530 340 494-04

O piloto
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Principios basicos

Programas/ficheiros

[@ Ver "Programacéo, gestao de ficheiros".

O TNC memoriza os programas, tabelas e textos, em ficheiros. A
designacao de ficheiro compde-se de dois elementos:

PROGZD w

Nome do ficheiro Tipo do ficheiro
Longitude maxima Ver tabela a direita

Ficheiros no TNC Tipo
Programas

em formato HEIDENHAIN H
em formato DIN/ISO A
Programas smart.NC

Programa Unit .HU
Programa de contorno .HC
Tabelas de pontos .HP
Tabelas para

ferramentas T
Permutador de ferramenta .TCH
Paletes P
Pontos zero .D
Pontos PNT
Presets (pontos de referéncia) .PR
Dados de corte .CDT
Material de corte, material de trabalho .TAB
Textos como

Ficheiros ASCII A
Ficheiros de ajuda .CHM

Principios basicos
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Abrir um novo programa de maquinacao

— Escolher o directério onde se pretende memorizar o

51 programa
Introduzir o novo nome do programa e confirmar com a tecla
ENT

Seleccionar a unidade métrica: premir a softkey MMou
POLEG.. O TNC muda a janela do programa, e abre o didlogo
para a definicdo do BLK-FORM (bloco)

Introduzir o eixo da ferramenta

Introduzir sucessivamente as coordenadas X, Y € Zdo ponto
MIN

Introduzir sucessivamente as coordenadas X, Y e Z do ponto
MAX

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

Modo operacao Edicao de programa

manual

Def BLK FORM: ponto max?

4]
1
2

3

BEGIN PGM BLK MM

BLK FORM ©.1 2 X+8 Y+0 2-40
BLK FORM ©.2 X+100 Y+100
Y]

END PGM BLK MM
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Edicao de
prograna

Determinar a di\ﬁsao do ecré Modo de operacao manual

[@ Ver "Introdugéo, o iTNC 530",

. W

ReAL +159.811 Resuno | por | LeL | cve | m pos | TooL [ ————

Y -218.286 REST s Q

P R R - ‘2 Z 110 e O e 7
—~ Visualizar softkeys para determinacao da divisao do ecra *a +0.000 2 isers.ce0 S
\ bl 10.008 o Taey
"B +59.600 : s

: . 2 #C 10.000 |[B1T  ro.cee
Modo de funcionamento Contetudo do ecra a vo.c000 B
[2]e +e.c00e

c  +0.0000
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Demos
Funcionamento manual/ Posicoes S1 @.000 PR
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] GEEZ ] Info 1/3
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estado a direita EsTADD
n S F APALPADOR PRESET < TABELA
iy ) * LS Y0
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Modo de
funcionamento

Conteudo do ecra

Execucao continua

Execugéo continua do
programa Execucao
frase a frase Teste do
programa

Programa

Programa a esquerda,
agrupamento de programas a
direita

PROGRAMA
+
SECCOES

BEGIN PGM 17011 MM
BLK FORM @.1 Z X-80 Y-70 2-20
BLK FORM @.2 X+130 Y450 Z+45
TOOL CALL 3 Z S3500

L Xx-5e v-30 2+20 R® F1000 M3
L X-30 Y-40 Z+1@ RR

RND RZ0

L X+70 v-60 2-10

® N O s W N RS

CT X470 v+30

dicao de

_B

programa

Programa a esquerda, estado a g

Tral i DIAGNOSE
direita ESTADD +159.811 Y  -218.288 2 +7. 174 [SLE

N IR a +0.000 %A +0.000 4B +59.600

Programa a esquerda, grafico a #C +0.000

irei “a S1 0.000
dlrelta il s REAL @: 15 T 5 2|s 2500 F o M5/, 9

. INICIO FIM PAGINA PARGINA AVANCE TESTE
z o TAB.

Gréafico B )

Execucéo continua de
programa Execucao de
programa frase a frase

Programa a esquerda, corpos de
colisdo activos a direita

PROGRAM
+
KINEMATICS

Corpos de colisao activos

CINEMATICA

Modo operacao Edicao de programa

manual

Memorizacdo/Edicdo
de programas

Programa

Programa a esquerda, agrupamento
de programas a direita

PROGRAMA
+
SECCOES

Programa a esquerda, grafico de
programacao a direita

PROGRAMA
GRAFICOS

Programa a esquerda, grafico de
linhas 3D a direita

PROGRAMA
+
LINHAS 3D

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM ©.1 Z X-80 v-80 2-20
BLK FORM ©.2 X+8@ Y+80 Z+@
TOOL CALL 5 z S4000

L Z+5@ R® FMAX M3

L X+0 v+@ R® FMAX

L 2-5 R® FMAX

FPOL X+@ V40

FL PR+22.5 PA+@ RL F750

© ® v @ O s W N e

FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+2 CCY+@
10 FCT DR- RGO

11 FL X+2 Y455 LEN16 AN+30

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+O

14 FC DR- RB5 CCV+Q
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Coordenadas cartesianas - absolutas

As medidas indicadas referem-se ao ponto zero actual. A ferramenta
desloca-se sobre coordenadas absolutas.

Eixos programaveis numa frase NC

Movimento linear b eixos quaisquer

Movimento circular 2 eixos lineares de um plano ou
3 eixos lineares com ciclo 19 PLANO DE
MAQUINACAO

Coordenadas cartesianas - valor incremental

As medidas indicadas referem-se a Ultima posicdo programada da
ferramenta. A ferramenta desloca-se em redor de coordenadas
incrementais.

30

20

10
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Ponto central do circulo e pdlo: CC

O ponto central do circulo CC tem que ser introduzido, para se programar
tipos de trajectéria circulares com a funcéo de trajectéria C (ver

pagina 26). CC por outro lado, é utilizado como polo para medidas
indicadas em coordenadas polares.

CC é determinado em coordenadas cartesianas.

Um ponto central do circulo, determinado com valor absoluto ou pélo €CC
refere-se sempre ao ponto zero activado momentaneamente.

Um ponto central do circulo, determinado com valor incremental ou pélo
CC refere-se sempre a Ultima posicdo programada da ferramenta.

Eixo de referéncia angular

Angulo - como angulo de coordenadas polares PA e angulo rotativo ROT —
referem-se ao eixo de referéncia.

Plano de trabalho Eixo de referéncia e direccao de 0°

CCY

vi

ICCY

ICCX

CCX

<Y

XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z




Coordenadas polares

As medidas indicadas em coordenadas polares referem-se ao pdlo CC.
Uma
posicdo é determinada no plano de trabalho, por meio de:

u Fjaio de coordenadas polares PR = distancia da posigao do pdlo CC
" Angulo de coordenadas polares PA = angulo do eixo de referéncia
angular ao percurso CC — PR

Indicacoes de medidas incrementais

As medidas incrementais indicadas em coordenadas polares referem-se
a ultima posicdo programada.

Programacao de coordenadas polares
I Seleccionar a funcdo de trajectoéria

@ » Premir a tecla P
»» Responder as perguntas de didlogo

0°

asicos

b

e

incipios

Pr



asicos

b

incipios

Pr

Definir as ferramentas

Dados da ferramenta

Cada ferramenta é caracterizada com um numero de ferramenta de 0 a
254. Quando trabalha com tabelas de ferramenta, pode utilizar nimeros
mais elevados e pode, além disso, indicar nomes de ferramentas.

Introduzir dados da ferramenta

Os dados da ferramenta (longitude L e raio R) podem ser introduzidos:
na forma duma tabela de ferramentas (central, programa TOOL.T)

ou

directamente no programa com frases TOOL DEF (local)

NUmero da ferramenta
DEF Longitude L da ferramenta

Raio R da ferramenta

Obter a longitude efectiva da ferramenta com um aparelho de ajuste
prévio; é programada a longitude obtida.

1 8 12 13 18
Z 8
\/
[R]
—
X




Chamar dados da ferramenta

TOOL
CALL

Nimero da ferramenta ou nome da ferramenta

Eixo da ferramenta paralelo X/Y/Z: eixo da ferramenta
Rotacoes S da ferramenta

Avanco F

Medida excedente da longitude da ferramenta DL
(p.ex. desgaste)

Medida excedente do raio da ferramenta DR

(p.ex. desgaste)

Medida excedente do raio da ferramenta DR2

(p.ex. desgaste)

3 TOOL DEF 6 L+7.5 R+3

4 TOOL CALL 6 Z S2000 F650 DL+1 DR+0.5 DR2+0.1
5 L Z+100 RO FMAX

6 L X-10 Y-10 RO FMAX M6

Troca de ferramenta

w

Na aproximacao a posigao da troca de ferramenta, ter
atencao ao perigo de colisao!
Determinar com a funcdo M o sentido de rotacéo da
ferramenta:

M3: marcha para a direita

M4: marcha para a esquerda

Medida excedente para raio ou longitude da ferramenta,
maxima + 99.999 mm!

%

DL<of [T

i l R 0
Pl | 4
y I | | '
L DR<ofEENl | | : »
' I ! (o)
R | ] 8
DR>0 '~ | | ! 2
E : | I ' ]
i | I D 74}
I -
| § DL>0 ' s
| ]
| c
! =
[«
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Correccoes da ferramenta

Na magquinagao, o TNC considera a longitude L e o raio R da ferramenta
chamada .

Correccao da longitude
Inicio da actuacao:
Deslocar a ferramenta no seu eixo
Fim da actuacéo:
Chamar uma nova ferramenta ou uma ferramenta com a longitude L=0
Correccao do raio:
Inicio da actuacao:
Deslocar a ferramenta no plano de maquinagdo com RR ou RL
Fim da actuacéo:
Programar uma frase de posicionamento com RO
Trabalhar (p.ex. furar) Sem correccao da ferramenta:

Programar uma frase de posicionamento com RO




Memorizacao do ponto de referéncia sem apalpador 3D

Na memorizacdo do ponto de referéncia, a visualizacdo do TNC fixa-se
sobre as coordenadas de uma posicao conhecida da peca:

Introduzir a ferramenta zero com raio conhecido
Seleccionar modo de funcionamento manual ou volante electrénico

Apalpar superficie de referéncia no eixo da ferramenta e introduzir
longitude da ferramenta

Apalpar superficies de referéncia no plano de maquinacéo e introduzir
a posicao do ponto central da ferramenta

Ajustar e medir com apalpadores 3D

O ajuste da maquina realiza-se de forma especialmente répida, simples e
precisa com um apalpador HEIDENHAIN 3D.

Além das funcgdes de apalpacgéo para a preparacdo da maquina nos
modos de funcionamento manual e volante electrénico, nos modos de
funcionamento de execucédo do programa estao a disposicao um grande
numero de ciclos de medicédo (ver também o Manual do Utilizador Ciclos
de Apalpacéo):

Ciclos de apalpacéo para obtengado e compensacao da posicéo
inclinadade uma pecga

Ciclos de medigédo para a memorizagdo automaética dum ponto de
referéncia

Ciclos de medicao para a medicdo automatica da peca com
comparagao de tolerancia e correccao automatica da ferramenta

YA
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da de

imacao e sai

contornos

Aprox

Aproximacao e saida de contornos

Ponto de partida Pg

Pg situa-se fora do contorno e tem que fazer-se a sua aproximagao sem
correccdo do raio.

Ponto auxiliar Py
Py situa-se fora do contorno e é calculado pelo TNC.

O TNC desloca a ferramenta do ponto de partida Pg para o
A ponto auxiliar Py no ultimo avango programado!

Primeiro ponto de contorno P, e dltimo ponto de contorno Pg

O primeiro ponto de contorno P é programado na frase APPR (em inglés:
approach = aproximar). O Ultimo ponto de contorno é programado como
habitualmente.

Ponto final Py

Py situa-se fora do contorno e resulta da frase DEP (em inglés:
depart = sair). Faz-se a aproximacao a Py automaticamente com RO.




Tipos de trajectoria em aproximacao e saida

APPR
DEP

Premir a softkey com o tipo de trajectéria pretendido:

@ Recta tangente
oP L Recta perpendicular ao pto. do
3 -0 contorno

er or Trajectoria circular tangente

ApPR Lot oEp Lo Segmento de recta com circulo de
S ~ 40| transicao tangente ao contorno

Programar correccéo do raio na frase APPR!
As frases DEP fixam a correcgao do raio em RO!

Aproximacao e saida de
contornos



imacao e saida de

Aprox
contornos

Aproximacao segundo uma recta tangente: APPR LT
Coordenadas para o primeiro ponto de contorno Py
o8 LEN: distancia do ponto auxiliar P,y ao primeiro ponto do
contorno Py
Correccéo do raio RR/RL
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L Y+35 Y+35

0L ...

Aproximacao segundo uma recta perpendicular ao primeiro ponto
de contorno: APPR LN

o Coordenadas para o primeiro ponto de contorno Pa

i LEN: distancia do ponto auxiliar Py ao primeiro ponto do
contorno Py
Correccéo do raio RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

9 L X+20 Y+35

0L ...

35

20

Yi

35

20

10

20




Aproximacao segundo uma trajectoria circular tangente: APPR CT

appR o1 Coordenadas para o primeiro ponto de contorno Py
% Raio Rintroduzir

R>0

Angulo de ponto central CCAlntroduzir

CCA>0

Correccéo do raio RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

Aproximacao segundo uma trajectoria circular tangente ao
contorno e segmento de recta: APPR LCT

APPR Lot Coordenadas para o primeiro ponto de contorno Py
A Raio Rintroduzir
R>0

Correccéo do raio RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

vi
35
g
Pa Pl
20 R
CCA=
180°
10 ’\0 " - ,:.:
& W et
Y — RO
y @\E Py -
t X
10 20 40
Yi
35
K
P, <
20 ¢
RR
10 Q\\Q | — g
\ — 4 PS
g+ b RO
— \ e s? 11 |
|RR
X
t |
10 20 40

imacao e saida de

contornos

Aprox
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Aproximacao e saida de
contornos

20

Saida segundo uma recta tangente: DEP LT
Longitude de distancia entre Pg e PyIntroduzir

LEN >0
23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Saida segundo uma recta perpendicular ao primeiro ponto do
contorno: DEP LN

oEP N Longitude de distancia entre Pg e PyIntroduzir
0 LEN >0

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2

vi
RR :
20 =
=
RR
PN
R\ RO -
X
Yi
RR
PN
RO &
20 L et~ B
-~ 20 AR
o\ |
X




Saida segundo uma trajectoria circular tangente: DEP CT
oep o1 Raio RIntroduzir
a R>0
Angulo de ponto central CCA
23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Saida segundo uma trajectoria circular tangente ao contorno e
segmento de recta: DEP LCT

PR Coordenadas do ponto final Py
<30 Raio RIntroduzir
R>0

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

20

vi

da de

e

imacao e sai

20

12

Yi
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Aprox
contornos
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Funcoes de trajectoria

Tipos de trajectoria para frases de posicionamento

DE) Ver ,, Programacao: programar contornos”.

Principio acordado

Para a programacdo do movimento da ferramenta, parte-se do principio
que a ferramenta movimenta-se e a peca esté parada.

Introducao das posicoes de destino

As posicoes de destino podem ser introduzidas em coordenadas
cartesianas ou coordenadas polares — tanto em valor absoluto, como
incremental, ou misto absoluto e incremental.

Funcoes de trajectoria

Indicacoes na frase de posicionamento
Uma frase de posicionamento completa contém as seguintes indicacgoes:

Funcéo de trajectoria

Coordenadas do ponto final do elemento de contorno (posicao de
destino)

Correccéo do raio RR/RL/RO

Avancgo F

Funcéao auxiliar M

Posicionar a ferramenta no inicio do programa de
magquinagao, de forma a nao haver qualquer estrago da

@ ferramenta nem da peca.

22

Funcoes de trajectoria Pagina
Recta 23
Chanfre entre duas rectas CHE 24
Arredondamento de s 25
esquinas o

Ponto central do circulo cc 26
ou *

coordenadas polares

Trajectoria circular em s 26
redor dum ponto central

do circulo CC

indicacao da trajectoria AL, 27
circular com raio tg

Trajectoria circular or 28
tangente ao elemento de F

contorno anterior

Livre programacao de 31

contornos FK

F

El




Recta L

> Coordenadas do ponto final da recta
s » Coreccgéo do raio RR/RL/RO 40
» Avanco F

» Funcéo auxiliar M

'

Com coordenadas cartesianas

Funcoes de trajectoria

Com coordenadas polares

© Determinar o pélo CC antes de serem programadas as
coordenadas polares!

" Programar o pélo €C s6 em coordenadas cartesianas!

1 O pdlo CC permanece actuante até ser determinado um
novo pélo CC!

=




Funcoes de trajectdria

24

Acrescentar um chanfre CHF entre duas rectas

CHE,

P Longitude da seccéo de chanfre
» Avancgo F

&

= Um contorno ndo pode ser comecado com uma frase CHF!

™ A correcgao de raio antes e depois da frase CHF tem que
ser igual!

= O chanfre deve poder efectuar-se com a ferramenta
chamada!




Arredondamento de esquinas RND

O inicio e o fim de um arco de circulo formam transigdes tangentes ao
elemento de contorno anterior e seguinte.

N > Raio R do arco de circulo
& » Avanco F para o arredondamento de esquinas

ol

Funcoes de trajectoria

25



Funcoes de trajectoria

26

Trajectoria circular em redor dum ponto central
do circulo CC

Coordenadas do ponto central de circulo CC
2 Coordenadas do ponto final do arco de circulo
Sentido de rotacdo DR

Com C e CP pode ser programado um circulo completo numa frase.

Com coordenadas cartesianas
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Com coordenadas polares

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Determinar o pélo CC antes de serem programadas as
@5 coordenadas polares!
Programar o pélo CC s6 em coordenadas cartesianas!
O pdlo €C permanece actuante até ser determinado um
novo pélo CC!
O ponto final do circulo é determinado somente com PA!

Yi

\'\DR+

CcC
25 N +
,XDR—

N * -
; X
25 45

Y
> .
P -
[
.® o® @I
@ S
X




Trajectoria circular CR com indicacao do raio

R, »» Coordenadas do ponto final do arco de circulo
< » Raio R
arco de circulo grande: ZW > 180, R negativo
arco de circulo pequeno: ZW < 180, R positivo
> Sentido de rotagdo DR

Funcoes de trajectoria

o

u




Trajectoria circular CT tangente

p > Coordenadas do ponto final do arco de circulo
j > Correccgéo do raio RR/RL/RO

» Avanco F

P Funcéo auxiliar M

Com coordenadas cartesianas

Funcoes de trajectdria

Com coordenadas polares

1 Determinar o pélo CC antes de serem programadas as
coordenadas polares!

™ Programar o pélo CC s6 em coordenadas cartesianas!

1 O polo CC permanece actuante até ser determinado um

@ novo pélo CC!

28



Hélice (somente em coordenadas polares)

Calculos (sentido de fresagem de baixo para cima)

Numero de passos: n  Passos de rosca + sobrepassagens no Y
inicio e fim da rosca

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

Ang. coord. polar IPA NUmero de passos n x 360°

increm:

Angulo inicial: PA Angulo para inicio da rosca + angulo para
sobrepassagem

Coordenada de Z Passo P x (passos de rosca +

inicio: sobrepassagem no inicio da rosca)

Funcoes de trajectoria




Funcoes de trajectoria

30

Forma da hélice

. - Sentido do Sentidode Correccao
ot ([l trabalho rotacao do raio
para a direita Z+ DR+ RL
para a esquerda Z+ DR- RR
para a direita Z- DR- RR
para a esquerda  Z- DR+ RL

q Sentido do Sentidode Correccao
00 Cre il trabalho rotacao do raio
para a direita Z+ DR+ RR
para a esquerda Z+ DR- RL
para a direita Z- DR- RL
para a esquerda  Z- DR+ RR

25

Rosca M6 x 1 mm com 5 passos:

12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-




Livre programacao de contornos FK

[@ Ver ,Tipos de trajectérias — Livre programacéo de contornos
FK*

Se no desenho da peca faltam coordenadas do ponto de destino, ou se
estes desenhos contém indicacbes que ndo podem ser introduzidas com
as teclas cinzentas de tipos de trajectéria, passa-se para a , Livre
Programacao de Contornos FK".

Possiveis indicacoes a um elemento de contorno:

Coordenadas conhecidas do ponto final

Pontos auxiliares no elemento de contorno

Pontos auxiliares na proximidade do elemento de contorno
Referéncia relativa a um outro elemento de contorno
Indicagoes de sentido (4ngulo) / indicacbes de posicao
Indicacdes sobre o decurso do contorno

Utilizar correctamente a programacao FK:

Todos os elementos de contorno tém que estar situados no plano de
maquinagao

Introduzir todas as indicacdes disponiveis sobre um elemento de
contorno

Ao misturar frases convencionais com frases FK, tem que estar
claramente determinado cada parégrafo que foi programado com FK.
S6 entdo € que o TNC permite a introducéo de tipos de trajectéria
convencionais.

Livre programacao de

contornos FK



de

ivre programacao

contornos FK

L

32

Trabalhar com o grafico de programacao

@5 Seleccionar a divisao de ecra PROGRAMA+GRAFICO!

nosTRAR Visualizar as diferentes resolucoes

SOLUCAO

D Seleccionar e aceitar a resolugao visualizada

SOLUCAO

SRR Programar mais elementos de contorno

SELECAO

Criar gréfico de programacao para a frase programada
seguinte

Cores standard do grafico de programacao

azul O elemento do contorno esté claramente determinado

verde Os dados introduzidos indicam varias solugoes;
seleccione a correcta

vermelho Os dados introduzidos nao sdo suficientes para
determinar o elemento de contorno; introduza mais
dados

azul claro O movimento esta programado em marcha rapida

Modo operacao Edicao de programa

manual

15 FLT

16 FCT PR+15 PA+215 DR- CCX-5 C »

17 FCT DR+ R14 LEN28

18 FCT DR+ P1X+@ P1V+60

18 FL AN-80 PDX-5 PDY+105 DS

20 END PGM SCHNEIDE MM

=

E

!

ol

=0

MOSTRAR SELECCRO

SoLUCAD soLucAo

START
S0

mj
S

=1

enos

DIAGNOSIS

| "

7]

FINALIZAR
SELECAO




Abrir o dialogo FK

Abrir o didlogo FK, estéo a disposicao as seguintes fungoes:

Elemento FK

Softkeys

Recta tangente

Recta ndo tangente

Arco de circulo tangente

Arco de circulo ndo tangente

Pélo para programacéao FK

FPOL

g0NOE

Livre programacao de

contornos FK

33
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Coordenadas do ponto final X, Y ou PA, PR

Coordenadas cartesianas X e Y

Coordenad | ferid FPOL
oordenadas polares referidas a E —~

Introducdes em valor incremental




Ponto central do circulo CC na frase FC/FCT

Ponto central em coordenadas m ml
cartesianas

Introdugdes em valor incremental [ I :

Ponto central em coordenadas polares

20

de

ivre programacao

contornos FK

L
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Pontos auxiliares sobre ou perto dum contorno

Indicagoes conhecidas Softkeys

Coordenada X dum ponto auxiliar
P1 ou P2 duma recta

P1x] ‘

=N

Coordenada Y dum ponto auxiliar
P1 ou P2 duma recta

S

P2y ‘

Coordenada X dum ponto auxiliar P1,
P2 ou P3 duma trajectoria circular

PIX ‘

P2X ‘

Pax l ‘

Coordenada Y dum ponto auxiliar
P1, P2 ou P3 duma trajectéria

By ‘

P2y ‘

il

circular

Indicacoes conhecidas

Softkeys

60.071
53

i

< . R10
7 J
7/
7/
70°
7/
l/
]
]
@\E 1
U 50
42.929

<V

Coordenada X e Y do ponto auxiliar junto a
uma recta

PDY ‘

M ‘

Distancia do ponto auxiliar as rectas

Coordenadas X e Y do ponto auxiliar junto a
uma trajectéria circular

PDY ‘

PDX Z ‘

Distancia do ponto auxiliar a trajectoria
circular

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AH-70 PDX+50 PDY+53 D10




Direccao e longitude do elemento de contorno

Longitude das rectas u
Angulo de entrada das rectas E

Longitude de passo reduzido LEN da seccéo
do arco de circulo

Angulo de entrada AN da tangente de entrada E

Identificacao dum contorno fechado

Inicio do contorno: CLSD+
Fim do contorno: CLSD-

<

de

ivre programacao

L
contornos FK
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Referéncia Relativa sobre frase N: coordenadas do ponto final

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

Indicacoes conhecidas Softkeys

Coordenadas cartesianas referentes a

frase N i i

Coordenadas polares referidas a frase N ‘ ‘
RPR[N...] RAN [N...]

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

10

vi

20
20 .
45
Q) l9o° “4
200 &
" FPOL ¥
Jla\y
35
10

x Y




Referéncia Relativa sobre frase N: direccao e distancia do elemento

de contorno

o

Introduzir as coordenadas com referéncia relativa sempre de
forma incremental Além disso, introduzir o nimero de frase

do elemento de contorno a que se quer referir.

Indica¢coes conhecidas

Softkeys

Angulo entre uma recta e outro elemento de
contorno, ou entre uma tangente de entrada

em

arco de circulo e outro elemento de

contorno

RAN (V.

Recta paralela a outro elemento do contorno

PAR [N ]

\

Distancia das rectas ao elemento do
contorno paralelo

<Y

17
18
19
20
21
22

FL LEN 20 AN+15

FL AN+105 LEN 12.5
FL PAR 17 DP 12.5
FSELECT 2

FL LEN 20 IAN+95
FL IAN+220 RAN 18

Livre programacao de

contornos FK

39
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Referéncia Relativa sobre frase N: ponto central do circulo CC

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

Coordenadas cartesianas do ponto

central do circulo referidas a frase N

Coordenadas polares do ponto central
do circulo referidas a frase N -




Sub-programas e repeticoes parciais
de um programa

Os passos de maquinagao programados uma vez podem executar-se

repetidas vezes com sub-programas e repeticdes parciais dum programa.

Trabalhar com sub-programas

1 O programa principal executa-se até a chamada de sub-programa
CALL LBL 1

2 Seguidamente, o sub-programa — identificado com LBL 1 -¢é
executado até ao fim do sub-programa LBL 0

3 E continuado o programa principal

Colocar sub-programas antes do fim do programa principal (M2)!

Responder a pergunta de didlogo REP com NO ENT !
@5 CALL LBLO nado é admissivel!

Trabalhar com repeticoes de programas parciais

1 O programa principal executa-se até a chamada da repeticdo de
programa parcial CALL LBL 1 REP2

2 O programa parcial entre LBL 1 e CALL LBL 1 REP2 é repetido as vezes
indicadas em REP

3 Depois da Ultima repeticao, é continuado o programa principal

O programa parcial que se pretende repetir é, portanto,
@5 executado uma vez mais do que as repeticoes programadas!

0 BEGIN PGM ...
' CALL LBL1
; % A
' L Z+100 M2
' LBL1T <
: @ ®
. LBLO
" END PGM ...
0 BEGIN PGM ...

LBL1

Pioow

CALL LBL1 REP 2/2

END PGM ...

Sub-programas e repeticoes
parciais de um programa
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Sub-programas e repeticoes
parciais de um programa
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Sub-programas sobrepostos

Sub-programa dentro de um sub-programa

1

2

Y

O programa principal executa-se até a primeira chamada de sub-
programa CALL LBL 1

O sub-prorama 1 é executado até a segunda chamada de sub-
programa CALL LBL 2

O sub-programa 2 executa-se até ao fim do sub-programa
O sub-programa 1 é continuado e executa-se até ao seu fim
E continuado o programa principal

Rﬂj% Um sub-programa ndo pode chamar-se a si mesmo!

Os sub-programas podem ser sobrepostos até um
maximo de 8 planos.



Um programa qualquer como sub-programa

1 O programa principal A que se pretende chamar executa-se até a

chamada CALL PGM B
2 O programa B chamado é executado por completo
3 E continuado o programa principal A que se pretende chamar

e

O programa chamado nao pode ser terminado com M2 ou
M30 !

----- 0O

BEGIN PGM A

g

CALL PGM B

END PGM A

-- -- o

BEGIN PGM B

END PGM B

Sub-programas e repeticoes
parciais de um programa
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Trabalhar com ciclos

As magquinagdes muito frequentes estdo memorizadas no TNC como
ciclos. Também estédo disponiveis como ciclos as conversoes de
coordenadas e algumas funcdes especiais.

executar um teste de programa grafico, antes da execugéo !
O sinal do parametro de ciclo Profundidade determina o
sentido da maquinagéao!

Em todos os ciclos com nimeros superiores a 200, o TNC
posiciona a ferramenta de forma prévia e automatica no
eixo da ferramenta.

@5 Para se evitar introdugdes erradas na definicdo do ciclo,

Definir ciclos

e Seleccionar vista geral dos ciclos:
DEF
o Seleccionar grupo de ciclos
ROSCADO
200 Seleccionar ciclo

Grupo de ciclos

Ciclos de furar em profundidade,
alargar furo, mandrilar, aprofundar,
roscar, roscagem a lamina e fresar
rosca

FURO
ROSCADO

Ciclos para fresar caixas, ilhas e
ranhuras

CAIXAS/
ILHAS/
RANHURAS

Ciclos para a elaboracao de figuras de
pontos, p.ex. circulo de furos ou
superficie de furos

FIGURA DE
PONTOS

Ciclos SL (lista de subcontornos) com
que sao elaborados contornos
complicados em paralelo de contorno,
que se compdem de varios contornos
parciais sobrepostos, interpolacdo de
superficie cilindrica

SL II

Ciclos para facejar superficies planas
ou torcidas em si

SUPERFI-
cIcs
PLANAS

Ciclos para o célculo de coordenadas
com que sao deslocados, rodados,
reflectidos, ampliados e reduzidos
guaisquer contornos

TRANSF .
COORD.

Ciclos especiais Tempo de Espera,
Chamada do Programa, Orientacéao da
Ferramenta, Toleréncia

cIcLoS
ESPECIAIS




Apoio grafico na programacao de ciclos

O TNC apoia-o na definicédo de ciclo através da representacao grafica dos
parémetros de introducao.

Chamada de ciclos

Os seguintes ciclos actuam a partir da sua definicdo no programa de
maguinagao:

Ciclos para a converséo de coordenadas

Ciclo TEMPO DE ESPERA

os ciclos SL CONTORNO e DADOS DO CONTORNO
Figura de pontos

Ciclo TOLERANCIA

Todos os outros ciclos actuam em conjunto depois da chamada:

CYCL CALL: actua frase a frase

CYCL CALL PAT: actua frase a frase, em conjunto com tabelas de pontos
e PATTERN DEF

CYCL CALL POS: actua frase a frase, depois de se ter feito a aproximagao
a posicao definida na frase CYCL CALL POS

M99: actua frase a frase

M89: actua de forma modal (dependente dos parametros da méquina)

Modo operacao

manual

Edicao de programa
Passo da rosca?

2
3
a
5

=6

BLK FORM @.2 X+100 Y+100 2+
TOOL CALL 1 Z S5000

L Zz+100 Re FMAX

L X-20 ¥+3@ R® FMAX M3

CYCL DEF 264 FRESADO ROSCA FURO
0335=+10  ;DIAMETRO NOMINAL
[VEEEXSWS MEM ;PASSO DA ROSCA
0201=-18  ;PROFUNDIDADE ROSCADO
0356=-20  ;PROFUNDIDADE FURO
0253=+750 ;AVANCO PRE-POSICION.
0351 3TIPO DE FRESAGEM

azss:

=41
020245 INCREMENTO
=+0.2 ;DIST PRE-STOP SUPER.
=+0

0257; 3PROF FURO ROT APARA

END PGM NEU MM

v

i)

=0
{
]

E:’
=

o
I
s
o
&

DIAGNOSIS

3l

Info 1/3

I "

Trabalhar com ciclos
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Ciclos para a producao de furos e roscas

Resumo
Ciclos disponiveis Pagina
240 CENTRAR 47
200 FURAR 48
201 ALARGAR FURO 49
202 MANDRILAR 50
203 FURAR UNIVERSAL 51
204 REBAIXAMENTO INVERTIDO 52
205 FURAR EM PROFUNDIDADE UNIVERSAL 53
208 FRESAR FURO 54
206 ROSCAGEM NOVA 55
207 ROSCAGEM RIGIDA GS NOVA 56
209 ROSCAGEM ROTURA DE APARA 57
262 FRESAR EM ROSCA 58
263 FRESAR EM ROSCA DE REBAIXAMENTO 59
264 FRESAR EM ROSCA DE FURO 60
265 FRESAR EM ROSCA DE FURO DE HELICE 61
267 FRESAR ROSCA EXTERIOR 62




CENTRAR (ciclo 240)

» CYCL DEF: seleccionar o ciclo 400 CENTRAR
I distancia de seguranca:Q200

I Seleccéo da profundidade/diametro: determinar se se deve centrar
com base na profundidade introduzida ou no didmetro introduzido:
Q343

P Profundidade: distancia entre a superficie da peca e a base do furo:
Q201

» Diametro: o sinal determina a direcgdo de maquinacao: Q344
P Profundidade de avanco: Q206

» Tempo de espera em baixo: Q211

> Coord. Superficie da peca: Q203

b 28 distancia de seguranca: Q204

Q203

Ciclos para a producao de furos e

roscas
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FURAR (ciclo 200)
b CYCL DEF: seleccionar o ciclo 200 FURAR
b distancia de seguranca: Q200

» Profundidade: distancia entre a superficie da peca e a base do furo:
Q201

» Profundidade de avanco: Q206

b profundidade de passo: Q202

b Tempo de espera em cima: Q210
b Coord. Superficie da peca: Q203
b 2. distancia de seguranca: Q204
» Tempo de espera em baixo: Q211

Q203

30 80




ALARGAR FURO (ciclo 201)
» CYCL DEF: seleccionar o ciclo 201 ALARGAR FURO
I distancia de seguranca:Q200

> Profundidade: distancia entre a superficie da peca e a base do furo:
Q201

P Profundidade de avanco: Q206

» Tempo de espera em baixo: Q211
» Avanco retrocesso: Q208

b Coord. Superficie da peca: Q203
I 22 distancia de seguranca: Q204

Q203

Ciclos para a producao de furos e

roscas
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MANDRILAR (ciclo 202)

A maquina e o TNC tém que estar preparados pelo
% fabricante da maquina para o ciclo MANDRILAR

A magquinagao é executada com a ferramenta regulada!

Perigo de colisdo! Perigo de colisdo! Seleccionar o sentido
de remocao de forma a que a ferramenta se desloque
afastada da margem do furo!

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 202 MANDRILAR
distancia de seguranga:Q200

Profundidade: distancia entre a superficie da peca e a base do furo:

Q201

Profundidade de avanco: Q206

Tempo de espera em baixo: Q211

Avanco retrocesso: Q208

Coord. Superficie da peca: Q203

2. distancia de seguranca: Q204

Sentido de deslocacgao livre (0/1/2/3/4) na base do furo: Q214
Angulo para a orientacéo da ferramenta: Q336

Q203

z )

Q206

W

A

Q200 Q204
@ Q201 Q208
f
'
X




FURAR UNIVERSAL (ciclo 203)
CYCL DEF: seleccionar o ciclo 203 FURAR UNIVERSAL

distancia de seguranca: Q200

Profundidade: distancia entre a superficie da peca e a base do furo:

Q201

Profundidade de avanco: Q206

profundidade de passo: Q202

Tempo de espera em cima: Q210

Coord. Superficie da peca: Q203

2. distancia de seguranca:Q204

Valor de reducéao depois de cada passo: Q212
Quant. rotura de aparas até retrocesso: Q213

Minima profundidade de passo se for introduzido o valor de redugéo:

Q205

Tempo de espera em baixo: Q211

Avanco retrocesso: Q208

Retrocesso em caso de rotura de apara: Q256

Q203

z )

Q210

D

Q206

oo

\

Q200

(OVAN
G

Q202

=

Q201

=Y

Ciclos para a producao de furos e

roscas
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REBAIXAMENTO INVERTIDO (ciclo 204)

A maquina e o TNC tém que estar preparados pelo
% fabricante da maquina para o ciclo REBAIXAMENTO
INVERTIDO!

A maguinacéo é executada com a ferramenta regulada!

Perigo de colisdo! Perigo de colisdo! Seleccionar o sentido
A de remocao de forma a que a ferramenta se desloque

afastada da base do furo!

Utilizar o ciclo apenas com hastes de furar de retrocesso!

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 204 REBAIXAMENTO INVERTIDO
distancia de seguranca: Q200

Rebaixar profundidade: Q249

Robustez do material: Q250

Dimensao de excéntrico: Q251

Altura das laminas: Q252

Avanco posicionamento prévio: Q253

Avango rebaixamento: Q254

Tempo de espera na base de rebaixamento: Q255
Coord. Superficie da peca: Q203

2. distancia de seguranca: Q204

Sentido de deslocacéo livre (0/1/2/3/4): Q214
Angulo para a orientacéo da ferramenta: Q336

z\

Q204
Q200 |
I
Q250 | T
7 oz49ﬂZ| | -
N onoj_g ED X
g Q253
z A g
" Q251
Q252 |
|
f
2] |
Q255 !
@% /lg Q254 _
X




FURAR EM PROFUNDIDADE UNIVERSAL (ciclo 205)
CYCL DEF: seleccionar o ciclo 205 FURAR EM PROFUNDIDADE UNIVERSAL

distancia de seguranca: Q200

Profundidade: distancia entre a superficie da peca e a base do furo:
Q201

Profundidade de avanco: Q206

profundidade de passo: Q202

Coord. Superficie da peca: Q203

2. distancia de seguranca: Q204

Valor de reducéo depois de cada passo: Q212

Minima profundidade de passo se for introduzido o valor de reducéo:
Q205

Distancia de posicao prévia: Q258

Distancia de posicao prévia em baixo: Q259
Profundidade de furo até rotura de apara: Q257
Retrocesso em caso de rotura de apara: Q256
Tempo de espera em baixo: Q211

Ponto inicial aprofundado: Q379

Avango posicionamento prévio: Q253

Q203

z )\

oo

Q206

\

Q200

Q204

Q257

Q2117

S

B /\/?2

N

Q201

Ciclos para a producao de furos e

roscas
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FRESAR FURO (ciclo 208)

» Posicionamento prévio no centro do furo com R0
» CYCL DEF: seleccionar o ciclo 208 FRESAR FURO
b distancia de seguranca: Q200

» Profundidade: distancia entre a superficie da peca e a base do furo:

Q201
> Profundidade de avanco: Q206
> Avancgo por cada hélice: Q334
» Coord. Superficie da peca: Q203
b 2. distancia de seguranca: Q204
» Diametro nominal do furo: Q335
> Diametro furado previamente: Q342

 Tipo de fresagem: Q351
Sentido sincronizado: +1
Sentido oposto: -1

Q203

<

X




ROSCAGEM NOVA com embraiagem (ciclo 206)

Para roscar a direita, activar a ferramenta com M3, e para
roscar a esquerda, com M4!

Trocar a embraiagem longitudinal
CYCL DEF: seleccionar o ciclo 206 ROSCAGEM NOVA
distancia de seguranca: Q200

Profundidade de furo: longitude de rosca = distancia entre a
superficie da peca e o fim da rosca: Q201

Avanco F = rotacdes S da ferramenta x passo P de rosca: Q206

Introduzir o tempo de espera em baixo (valor entre 0 e 0,5
segundos): Q211

Coord. Superficie da peca: Q203
2. distancia de segurancga: Q204

25 CYCL DEF 206 ROSCAGEM NOVA

0200=2 sDISTANCIA DE SEGURANCA
0201=-20 s PROFUNDIDADE

0206=150 sAVANCO AO APROFUNDAR
0211=0.25 sTEMPO DE ESPERA EM BAIXO
0203=+25 ;COORD. SUPERFICIE

0204=50 ;22 DISTANCIA DE SEGURANGA

Q200

Q201

Ciclos para a producao de furos e

roscas
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ROSCAGEM RIGIDA GS NOVA (ciclo 207)

A maquina e o TNC tém que ser preparados pelo fabricante
% para a roscagem rigida!
A magquinagao é executada com a ferramenta regulada!

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 207 ROSCAGEM GS NOVA
distancia de seguranca: Q200

Profundidade de furo: longitude de rosca = distancia entre a
superficie da peca e o fim da rosca: Q201

Passo de rosca: Q239

O sinal determina a roscagem a direita e a esquerda:
Roscagem a direita: +

Roscagem a esquerda: -

Coord. Superficie da peca: Q203
2. distancia de segurancga: Q204

26 CYCL DEF 207 ROSCAR GS NOVO

Q200=2 sDISTANCIA DE SEGURANCA
Q201=-20 s PROFUNDIDADE

Q239=+1 ;sPASSO DE ROSCA

Q203=+25 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=50 ;23 DISTANCIA DE SEGURANCA

z\
Q204
Q203




ROSCAGEM ROTURA DE APARA (ciclo 209)

A maqguina e o TNC tém que estar preparados pelo
% fabricante para a roscagem!
A maguinacéo é executada com a ferramenta regulada! z A
CYCL DEF: seleccionar o ciclo 209 ROSCAGEM ROTURA DE APARA Q204

distancia de seguranca: Q200

Profundidade de furo: longitude de rosca = distancia entre a OH)
superficie da peca e o fim da rosca: Q201

Passo de rosca: Q239

O sinal determina a roscagem a direita e a esquerda:

Roscagem a direita: +

Roscagem a esquerda: -

roscas

Coord. Superficie da peca: Q203

2. distancia de segurancga: Q204

Profundidade de furo até rotura de apara: Q257
Retrocesso em caso de rotura de apara: Q256

Angulo para a orientacéo da ferramenta: Q336

Factor de alteracao de rotacoes e recuo: Q403

Ciclos para a producao de furos e
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FRESAR ROSCA (ciclo 262)

=
Posicionamento prévio no centro do furo com RO = Q239
CYCL DEF: seleccionar o ciclo 262 FRESAR ROSCA v/
DiAmetro nominal da rosca: Q335 Y4 A Q253

e

Passo de rosca: Q239

O sinal determina a roscagem a direita e a esquerda: =

Roscagem & direita: + QZOO@ Q204
Roscagem a esquerda: - -

Profundidade de rosca: distancia entre a superficie da pega e o fim g/ Q201

da rosca: Q201

N.2 de passos para o aperfeicoamento: Q355 Q203
Avanco posicionamento prévio: Q253 X
Tipo de fresagem: Q351 e
Sentido sincronizado: +1

Sentido oposto: -1

distancia de seguranca: Q200
Coord. Superficie da peca: Q203 Y
2. distancia de seguranca: Q204
Avanco ao fresar: Q207

Tenha atengéo a que o TNC execute um movimento de QSEB;

@:5 compensagao, antes do movimento de aproximacao, no eixo
da ferramenta. O tamanho do movimento de compensagao 'm
depende do passo de rosca. Ter atencdo a que haja espaco O o
suficiente no furo! d




FRESAR ROSCA EM REBAIXAMENTO (ciclo 263)

Posicionamento prévio no centro do furo com RO
CYCIA_ DEF: seleccionar o ciclo 263 FRESAR EM ROSCA COM REBAIXAMENTO
DiAmetro nominal da rosca: Q335

Passo de rosca: Q239

O sinal determina a roscagem a direita e a esquerda:
Roscagem a direita: +

Roscagem a esquerda: -

Profundidade de rosca: distancia entre a superficie da pega e o fim
da rosca: Q201

Profundidade de rebaixamento: distancia entre a superficie da peca
e a base do furo: Q356

Avanco posicionamento prévio: Q253

Tipo de fresagem: Q351
Sentido sincronizado: +1
Sentido oposto: -1

distancia de seguranca: Q200

Distancia de seguranca lado: Q357
Profundidade de rebaixamento de frente: Q358
Desvio de rebaixamento de frente: Q359
Coord. Superficie da peca: Q203

2. distancia de seguranca: Q204

Avanco rebaixamento: Q254

Avanco ao fresar: Q207

z

Q356
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5<{om
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Q239

Q200 Q204
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o] |

&

Q201
Q203
X
'

z

Q356

Q239

Q200 Q204

£

S8

Q201
Q203
X
=

Ciclos para a producao de furos e

roscas

59



Ciclos para a producao de furos e

roscas

FRESAR ROSCA (ciclo 264)

Posicionamento prévio no centro do furo com R0
CYCI: DEF: seleccionar o ciclo 264 FRESAR ROSCA
DiAmetro nominal da rosca: Q335 V4
Passo de rosca: Q239
O sinal determina a roscagem a direita e a esquerda:
Roscagem a direita: + QOZOO Q204
Roscagem a esquerda: - -

Profundidade de rosca: distancia entre a superficie da pega e o fim /@ é;\/

da rosca: Q201 Q257
Profundidade de furo: distancia entre a superficie da peca e a base - é‘;/
do furo: 0356 v Q201

Avanco posicionamento prévio: Q253 Q202 Q356 X
—@ -

Tipo de fresagem: Q351

=
1
=
N7 Q239

—
@]
N
ol
@

Q203

Sentido sincronizado: +1

Sentido oposto: -1
Profundidade de passo: Q202 %

Distéancia de posicao prévia: Q258 N Q239
Profundidade de furo até rotura de apara: Q257

N

——
@]
N
ol
@

Retrocesso em caso de rotura de apara: Q256

Tempo de espera em baixo: Q211

Profundidade de rebaixamento de frente: Q358 @0200 204
Desvio de rebaixamento de frente: Q359 N 5/

distancia de seguranca: Q200 /Qg I }\/

Coord. Superficie da peca: Q203 i %;/ Q203
2. distancia de seguranca: Q204 N1 a201

Avanco ao aprofundar: Q206 _@ Q202 Q356 i

Avanco ao fresar: Q207




FRESAR ROSCA DE HELICE (ciclo 265)

Posicionamento prévio no centro do furo com RO
CYCL DEF: seleccionar o ciclo 265 FRESAR ROSCA DE HELICE
DiAmetro nominal da rosca: Q335

Passo de rosca: Q239

O sinal determina a roscagem a direita e a esquerda:
Roscagem a direita: +

Roscagem a esquerda: -

Profundidade de rosca: distancia entre a superficie da pega e o fim
da rosca: Q201

Avanco posicionamento prévio: Q253
Profundidade de rebaixamento de frente: Q358
Desvio de rebaixamento de frente: Q359
Processo de rebaixamento: Q360
Profundidade de passo: Q202

distancia de seguranca: Q200

Coord. Superficie da peca: Q203

2. distancia de seguranca: Q204

Avanco rebaixamento: Q254

Avanco ao fresar: Q207

=
% Q239
Zz A Q253
ono@ Q204
V Q201
N Q203
; X
»
=
~ Q239
Zz ) 0283

Q200

Q204

(=
e ]

Q201
Q203
X
=

Ciclos para a producao de furos e

roscas

61



Ciclos para a producao de furos e

roscas

FRESAR ROSCA EXTERIOR (ciclo 267)

P Posicionamento prévio no centro do furo com RO
> CYCL DEF: seleccionar o ciclo 267 FRESAR ROSCA EXTERIOR
» DiAmetro nominal da rosca: Q335
> Passo de rosca: Q239
O sinal determina a roscagem a direita e a esquerda:
Roscagem a direita: +
Roscagem a esquerda: -
> Profundidade de rosca: distancia entre a superficie da peca € o fim
da rosca: Q201
» N.° de passos para o aperfeicoamento: Q355
P Avanco posicionamento prévio: Q253
> Tipo de fresagem: Q351
Sentido sincronizado: +1

Sentido oposto: -1

I distancia de seguranca: Q200

I Profundidade de rebaixamento de frente: Q358
> Desvio de rebaixamento de frente: Q359

» Coord. Superficie da peca: Q203

I 2. distancia de segurancga: Q204

P Avanco rebaixamento: Q254

» Avanco ao fresar: Q207




Caixas, ilhas e ranhuras

Resumo
Ciclos disponiveis Pagina
251 CAIXA RECTANGULAR completa 64
252  CAIXA CIRCULAR completa 65
253 RANHURA completa 66
254 RANHURA REDONDA completa 67
256 ILHAS RECTANGULARES 68
257 ILHAS CIRCULARES 69
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CAIXA RECTANGULAR (ciclo 251)
CYACL DEF: seleccionar o ciclo 251 CAIXA RECTANGULAR

Ambito da maquinacao (0/1/2): Q215
1. Longitude lateral: Q218
2. Longitude lateral: Q219
Raio de esquina: Q220
Medida excedente de acabamento lateral: Q368
Posicao rotativa: Q224
Posicdo da caixa: Q367
Avanco ao fresar: Q207
Tipo de fresagem: Q351 Sentido sincronizado: +1, sentido oposto: -1

Profundidade: distancia entre a superficie da peca e a base da caixa:
Q201

profundidade de passo: Q202

Medida excedente de acabamento em profundidade: Q369
Profundidade de avanco: Q206

Avango em acabamento: Q338

distancia de seguranca: Q200

Coord. Superficie da peca: Q203

2. distancia de seguranca: Q204

Factor de sobreposicao de trajectéria: Q370

Estratégia de penetracdo: Q366. O = penetrar na perpendicular,
1 = penetrar em hélice, 2 = penetrar na perpendicular

Avanco em acabamento: Q385

Yi

Q218
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CAIXA CIRCULAR (ciclo 252)
CYCL DEF: seleccionar o ciclo 2562 CAIXA CIRCULAR

Ambito da maquinacdo (0/1/2): Q215

Diametro da peca acabada: Q223

Medida excedente de acabamento lateral: Q368

Avanco ao fresar: Q207

Tipo de fresagem: Q351 Sentido sincronizado: +1, sentido oposto: -1

Profundidade: distancia entre a superficie da peca e a base da caixa:
Q201

profundidade de passo: Q202

Medida excedente de acabamento em profundidade: Q369
Profundidade de avanco: Q206

Avanco em acabamento: Q338

distancia de seguranca: Q200

Coord. Superficie da peca: Q203

2. distancia de seguranca: Q204

Factor de sobreposicao de trajectoria: Q370

Estratégia de penetracao: Q366. O = penetrar na perpendicular,
1 = penetrar em hélice

Avanco em acabamento: Q385

Yi
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FRESAR RANHURAS (ciclo 253)
CYACL DEF: seleccionar o ciclo 253 FRESAR RANHURA

Ambito da maquinacao (0/1/2): Q215
1. Longitude lateral: Q218
2. Longitude lateral: Q219
Medida excedente de acabamento lateral: Q368
Angulo rotativo em que ¢ rodada toda a ranhura: Q374
Posicéo da ranhura (0/1/2/3/4): Q367
Avanco ao fresar: Q207
Tipo de fresagem: Q351 Sentido sincronizado: +1, sentido oposto: -1

Profundidade: distancia entre a superficie da peca € a base da
ranhura: Q201

profundidade de passo: Q202

Medida excedente de acabamento em profundidade: Q369
Profundidade de avanco: Q206

Avango em acabamento: Q338

distancia de seguranca: Q200

Coord. Superficie da peca: Q203

2. distancia de seguranca: Q204

Estratégia de penetracédo: Q366. 0 = penetrar na perpendicular, 1 =
penetrar em péndulo

Avanco em acabamento: Q385

Yi

Y
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RANHURA REDONDA (ciclo 254)

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 254 RANHURA REDONDA
Ambito da maquinacdo (0/1/2): Q215
2. Longitude lateral: Q219
Medida excedente de acabamento lateral: Q368
Diametro de circulo tedrico: Q375
Posicdo da ranhura (0/1/2/3): Q367
Centro do 1° eixo: Q216
Centro do 2° eixo: Q217
Angulo inicial: Q376
Angulo de abertura da ranhura: Q248
Passo angular: Q378
Numero de maquinagdes: Q377
Avanco ao fresar: Q207
Tipo de fresagem: Q351 Sentido sincronizado: +1, sentido oposto: -1

Profundidade: distancia entre a superficie da peca e a base da
ranhura: Q201

profundidade de passo: Q202

Medida excedente de acabamento em profundidade: Q369
Profundidade de avanco: Q206

Avango em acabamento: Q338

distancia de seguranca: Q200

Coord. Superficie da peca: Q203

2. distancia de seguranca: Q204

Estratégia de penetracdo: Q366. 0 = penetrar na perpendicular,
1 = penetrar em hélice

Avanco em acabamento: Q385
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ILHAS RECTANGULARES (ciclo 256)
CYCL DEF: seleccionar o ciclo 256 ILHAS RECTANGULARES

1. Longitude lateral: Q218

Medida do bloco 1: Q424

2. Longitude lateral: Q219

Medida do bloco 2: Q425

Raio de esquina: Q220

Medida excedente de acabamento lateral: Q368

Posicéo rotativa: Q224

Posicédo da ilha: Q367

Avanco ao fresar: Q207

Tipo de fresagem: Q351 Sentido sincronizado: +1, sentido oposto: -1

Profundidade: distancia entre a superficie da peca e a base da ilha:
Q201

profundidade de passo: Q202

Profundidade de avanco: Q206

distancia de seguranca: Q200

Coord. Superficie da peca: Q203

2. distancia de seguranca: Q204

Factor de sobreposigao de trajectéria: Q370
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ILHAS CIRCULARES (ciclo 257)

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 257 ILHAS CIRCULARES
Diametro da peca acabada: Q223
Didametro do bloco: Q222
Medida excedente de acabamento lateral: Q368 4 A
Avanco ao fresar: Q207
Tipo de fresagem: Q351 Sentido sincronizado: +1, sentido oposto: -1 Q200 Q204

Profundidade: distancia entre a superficie da peca e a base da ilha: Q203 Q202

Q201 Q201
profundidade de passo: Q202
Profundidade de avanco: Q206

distancia de seguranca: Q200 A >
Coord. Superficie da peca: Q203 X
2. distancia de seguranca: Q204

Factor de sobreposicao de trajectoria: Q370

Q206

<o
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Resumo
220 FIGURA DE FUROS SOBRE CIRCULO 70
221 FIGURA DE FUROS SOBRE LINHAS 71

FIGURA DE FUROS SOBRE UM CIRCULO (ciclo 220)
b CYCL DEF: seleccionar o ciclo 220 FIGURA DE FUROS SOBRE CIRCULO

b Centro do 1° eixo: Q216

b Centro do 2° eixo: Q217

b Didametro de circulo tedrico: Q244

> Angulo inicial: Q245

> Angulo final: Q246

> Passo angular: Q247

» Numero de maquinagoes: Q241

I distancia de seguranca: Q200

» Coord. Superficie da peca: Q203

b 2. distancia de seguranca: Q204

> Deslocacao na altura segura: Q301

» Modo de deslocagéo Verfahrart: Q365

qﬂ% Com o ciclo 220, podem combinar-se os seguintes ciclos:

200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, 240, 251,
252, 253, 254, 256, 257, 262, 263, 264, 265, 267.

Q203

Q217

1
Q216

X




FIGURA DE FUROS SOBRE LINHAS (ciclo 221)
CYCL DEF: seleccionar o ciclo 221 FIGURA DE FUROS SOBRE LINHAS

Ponto de partida 1.2 eixo: Q225

Ponto de partida 2.2 eixo: Q226 Z A

Distancia 19 eixo: Q237

Distéancia 2° eixo: Q238 0200 Q204
Numero de colunas: Q242 Q203

Numero de linhas: Q243

Posicao rotativa: Q224

distancia de seguranca: Q200

Coord. Superficie da peca: Q203

2. distancia de seguranca: Q204
Deslocacao na altura segura: Q301

Figura de pontos

=¥

O ciclo 221 FIGURA DE FUROS SOBRE LINHAS actua a partir

@5 da sua definicao! Yi
O ciclo221 chama automaticamente o Ultimo ciclo de
maquinacao definido!

Com o ciclo 221, podem combinar-se os seguintes ciclos: a2?] e 0238
1,2,3,4,5,17, 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, /@/

208, 209, 240, 251, 252, 253, 256, 257, 262, 263, 264, 265, @

267 LS O

Distancia de seguranca, coordenada A superficie da peca e @‘\\ - /@/9/

a 22 distancia de seguranga actuam sempre a partir do ciclo ,@ W= o2 /@
2211 = O

Q224
0296 ~K \

. ) ) =J
O TNC posiciona automaticamente a ferramenta no seu eixo e no plano
de maquinagao. N\

<V
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Generalidades

Os ciclos SL séo vantajosos quando se retinem contornos de varios sub-
contornos (maximo 12 ilhas ou caixas).

Os sub-contornos sao definidos em sub-programas.

@5 Para os sub-contornos, ha que ter em atencao o seguinte:

Numa caixa o contorno € sempre maquinado no interior e
numa ilha é no exterior!

Os movimentos de aproximacao e saida bem como os
avancos no eixo da ferramenta ndo podem ser
programados!

No ciclo 14 CONTORNO, os sub-contornos em lista tém
que dar respectivamente origem a contornos fechados!

A memodria de um ciclo SL é limitada. Assim, num ciclo SL
p.ex. podem ser programadas aprox. 2.048 frases lineares.

O contorno para o ciclo 256 TRACADO DO CONTORNO nao
pode ser fechado!

Antes da execugao do programa, executar uma simulacéo
grafica. Ela mostra se os contornos foram definidos
correctamente!

Ciclos SL
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CONTORNO (ciclo 14)

No ciclo 14 CONTORNO sao apresentados em lista os sub-programas, que
sdo sobrepostos para um contorno total fechado.

b CYCL DEF: seleccionar o ciclo 14 CONTORNO
» Numeros label para contorno: fazer a lista de nimeros label dos sub-
programas, que tém que ser sobrepostos para um contorno total
fechado.

@;5 Ciclo 14 CONTORNO actua a partir da sua definigao!




DADOS DO CONTORNO (ciclo 20)

No ciclo 20 DADOS DO CONTORNO sdo determinadas informagdes sobre a Y A
maquinagao para os ciclos 21 a 24.

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 20 DADOS DO CONTORNO

Profundidade de fresagem: distancia entre a superficie da peca e a
base da caixa: Q1

Factor de sobreposicao de trajectoria: Q2
Medida excedente de acabamento lateral: Q3
Medida excedente de acabamento em profundidade: Q4

Coord. Superficie da peca: coordenada da superficie da peca
referente ao ponto zero actual: Q5

Distancia de seguranca: distancia entre a ferramenta e a superficie
da peca: Q6
Altura segura: altura a que ndo pode ocorrer colisdo com a peca: Q7

Raio de arredondamento interior: raio de arredondamento da
trajectéria do ponto central da ferramenta nas esquinas interiores: Q8

Sentido de rotagao: Q9: em sentido horario Q9 = -1; em sentido anti-
horério Q9 = +1

@5 O ciclo 20 DADOS DO CONTORNO actua a partir da sua definigao!

> Q9=+1 %
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PRE-FURAR (ciclo 21)

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 21 PRE-FURAR
profundidade de passo Q10 valor incremental

Avanco ao aprofundar: Q11
Numero da ferramenta de desbaste: Q13

DESBASTE (ciclo 22)

O desbaste realiza-se paralelo ao contorno para cada profundidade de
passo.

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 22 DESBASTE
profundidade de passo: Q10
Avanco ao aprofundar: Q11
Avanco para desbaste: Q12
Numero da ferramenta de desbaste prévio: Q18
Avanco pendular: Q19
Avanco retrocesso: Q208

Factor de avango em %: reducdo do avango, quando a ferramenta
esta totalmente engatada: Q401

Estratégia de desbaste posterior: determinar como o TNC devera
deslocar a ferramenta no desbaste posterior: Q404

Yi

x ¥




ACABAMENTO EM PROFUNDIDADE (ciclo 23)

O plano que se pretende maquinar é acabado paralelo ao contorno, com
a medida excedente de acabamento em profundidade .

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 23 ACABAMENTO EM PROFUNDIDADE
Avanco ao aprofundar: Q11
Avanco para desbaste: Q12
Avango retrocesso: Q208

@5 Chamar o ciclo 22 DESBASTE antes do ciclo 23!

ACABAMENTO LATERAL (ciclo 24)

Acabamento individual dos sub-contornos.

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 24 ACABAMENTO LATERAL
Sentido de rotagdo: Q9 Em sentido horario Q9= -1; em sentido anti-
horario Q9 = +1

profundidade de passo: Q10
Avanco ao aprofundar: Q11
Avanco para desbaste: Q12

Medida excedente de acabamento lateral: Q14: medida excedente
para acabamento realizado varias vezes

qﬂb Chamar o ciclo 22 DESBASTE antes do ciclo 24!
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TRACADO DO CONTORNO (ciclo 25)

Com este ciclo, sdo determinados os dados para a maguinagdo dum
contorno aberto, que estao definidos num sub-programa de contorno.

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 25 TRACADO DO CONTORNO
Profundidade de fresagem: Q1

Medida excedente de acabamento lateral: Q3. Medida excedente e
acabamento no plano de maquinagéao

Coord. Superficie da peca: Q5. Coordenada da superficie da peca de
trabalho

Altura segura: Q7: altura a que a ferramenta e a pega nao podem
colidir

profundidade de passo: Q10

Avanco ao aprofundar: Q11

Avanco ao fresar: Q12

Tipo de fresagem: Q15 Fresagem sincronizada: Q15 = +1, fresagem
oposta: Q15 = -1, pendular, em caso de varios passos: Q15 =0

O ciclo 14 CONTORNO s6 pode conter um numero label!
@5 O sub-programa deve conter aprox. 2048 segmentos de

rectal

Depois da chamada de ciclo, ndo programar medidas

incrementais, perigo de colisao.

Depois da chamada de ciclo, fazer a aproximacdo a uma

posicdo definida absoluta.



SUPERFICIE CILINDRICA (ciclo 27, opcao de software 1)

A maquina e o TNC tém que estar preparados pelo fabricante
% para o ciclo 27 SUPERFICIE CILINDRICA!

Com o ciclo 27 SUPERFICIE CILINDRICA pode transferir-se para a
superficie dum cilindro, um contorno anteriormente definido no
desenvolvimento.

Definir o contorno num sub-programa e determinar com o ciclo 14
CONTORNO ) )
CYCL DEF: seleccionar o ciclo 27 SUPERFICIE CILINDRICA
Profundidade de fresagem: Q1
Medida excedente de acabamento lateral: Q3
distancia de seguranca:Q6. Distancia entre ferramenta e superficie da
peca
profundidade de passo: Q10
Avanco ao aprofundar: Q11
Avanco ao fresar: Q12
Raio do cilindro: Q16. Raio do cilindro
Tipo de medida: Q17. Graus = 0, mm/polegadas = 1

A peca tem que estar fixada céntricamente!

@5 O eixo da ferramenta tem que estar perpendicular ao eixo
da mesa rotatival
O ciclo 14 CONTORNO sé pode conter um numero label!
O sub-programa deve conter aprox. 1024 segmentos de
recta!

zi
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SUPERFICIE CILINDRICA (ciclo 28, op¢ao de software 1)

A maqguina e o TNC tém que estar preparados pelo fabricante
% para o ciclo 28 SUPERFICIE CILINDRICA!

Com o ciclo 28 SUPERFICIE CILINDRICA pode transferir-se para a
superficie dum cilindro, uma ranhura anteriormente definida num plano
(dois eixos), sem destruicdo das paredes laterais.

Definir o contorno num sub-programa e determinar com o ciclo 14
CONTORNO ) i
CYCL DEF: seleccionar o ciclo 28 SUPERFICIE CILINDRICA
Profundidade de fresagem: Q1
Medida excedente de acabamento lateral: Q3
distancia de seguranca: Q6. Distancia entre ferramenta e superficie
da peca
profundidade de passo: Q10
Avanco ao aprofundar: Q11
Avanco ao fresar: Q12
Raio do cilindro: Q16. Raio do cilindro
Tipo de medida: Q17. Graus = 0, mm/polegadas = 1
Largura da ranhura: Q20
Tolerancia: Q21

A peca tem que estar fixada céntricamente!

@5 O eixo da ferramenta tem que estar perpendicular ao eixo
da mesa rotatival
O ciclo 14 CONTORNO s6 pode conter um nimero label!
O sub-programa deve conter aprox. 2048 segmentos de
recta!
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SUPERFICIE CILINDRICA (ciclo 29, op¢ao de software 1)

A maquina e o TNC tém que estar preparados pelo fabricante
% para o ciclo 29 SUPERFICIE CILINDRICA!

Com o ciclo 29 SUPERFICIE CILINDRICA pode transferir-se para a
superficie dum cilindro, uma nervura anteriormente definida num plano
(dois eixos), sem destruigao das paredes laterais.

Definir o contorno num sub-programa e determinar com o ciclo 14
CONTORNO ) )
CYCL DEF: seleccionar o ciclo 29 SUPERFICIE CILINDRICA NERVURA
Profundidade de fresagem: Q1
Medida excedente de acabamento lateral: Q3
distancia de seguranca: Q6. Distancia entre ferramenta e superficie
da peca
profundidade de passo: Q10
Avanco ao aprofundar: Q11
Avango para desbaste: Q12
Raio do cilindro: Q16. Raio do cilindro
Tipo de medida: Q17. Graus = 0, mm/polegadas = 1
Largura da nervura: Q20

O eixo da ferramenta tem que estar perpendicular ao eixo
da mesa rotatival

O ciclo 14 CONTORNO s6 pode conter um numero label!

O sub-programa deve conter aprox. 2048 segmentos de
recta!

@5 A peca tem que estar fixada céntricamente!

Ciclos SL
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SUPERFICIE CILINDRICA (ciclo 39, opcao de software 1)

A maqguina e o TNC tém que estar praparados pelo fabricante
% para o ciclo 39 SUPERFICIE CILINDRICA CONTORNO!

Com o ciclo 39 SUPERFICIE CILINDRICA CONTORNO pode transferir-se para
a superficie dum cilindro, um contorno aberto anteriormente definido no
desenvolvimento.

Definir o contorno num sub-programa e determinar com o ciclo 14
CONTORNO ) i
CYCL DEF: seleccionar o ciclo 39 SUPERFICIE CILINDRICA CONTORNO
Profundidade de fresagem: Q1
Medida excedente de acabamento lateral: Q3
distancia de seguranca: Q6. Distancia entre ferramenta e superficie
da peca
profundidade de passo: Q10
Avanco ao aprofundar: Q11
Avanco ao fresar: Q12
Raio do cilindro: Q16. Raio do cilindro
Tipo de medida: Q17. Graus = 0, mm/polegadas = 1

A peca tem que estar fixada céntricamente!

@5 O eixo da ferramenta tem que estar perpendicular ao eixo
da mesa rotatival
O ciclo 14 CONTORNO s6 pode conter um numero label!
O sub-programa deve conter aprox. 2048 segmentos de
recta!




Ciclos para facejar

Resumo
Ciclos disponiveis Pagina
30 EXECUTAR DADOS 3D 83
230 FACEJAR 84
231 SUPERFICIE REGULAR 85
232 FRESA PLANA 86

EXECUTAR DADOS 3D (ciclo 14)

O ciclo requer uma fresa com dentado frontal, cortante no
centro (DIN 844)!

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 30 EXECUTAR DADOS 3D
Dados de digitalizagdo do nome de PGM

Campo ponto MIN
Campo ponto MAX
Distancia de seguranca:
Profundidade de passo:
Avanco ao aprofundar:
Avanco:

Funcgéao auxiliar M.

zi

@
¥

YA

MAX

>

Ciclos para facejar
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FACEJAR (ciclo 230)

O TNC posiciona a ferramenta desde a posicao actual,

A primeiro no plano de maquinagao, e depois no eixo da
ferramenta, sobre o ponto inicial. Posicionar previamente a
ferramenta, de forma a que ndo se possa produzir nenhuma
colisdo com a peca ou com o dispositivo de fixacao.

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 230 FACEJAR
Ponto de partida 1.2 eixo: Q225

Ponto de partida 2.2 eixo: Q226
Ponto de partida 3.2 eixo: Q227
1. Longitude lado: Q218

2. Longitude lado: Q219
Ndmero de cortes: Q240
Avanco ao aprofundar: Q206
Avanco ao fresar: Q207
Avanco transversal: Q209
Distancia de seguranca: Q200

Ciclos para facejar
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SUPERFICIE REGULAR (ciclo 231)

O TNC posiciona a ferramenta desde a posicao actual,

A primeiro no plano de maquinacao, e depois no eixo da
ferramenta, sobre o ponto inicial (ponto 1). Posicionar
previamente a ferramenta, de forma a que nao se possa
produzir nenhuma colisdo com a pega ou com o dispositivo
de fixacéo.

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 231 SUPERFICIE REGULAR
Ponto de partida 1.2 eixo: Q225

Ponto de partida 2.2 eixo: Q226
Ponto de partida 3.2 eixo: Q227
. Ponto 1.2 eixo: Q228

. Ponto 2.2 eixo: Q229

. Ponto 3.2 eixo: Q230

. Ponto 1.2 eixo: Q232

. Ponto 2.2 eixo: Q232

. Ponto 3.2 eixo: Q233

. Ponto 1.2 eixo: Q234

. Ponto 2.2 eixo: Q235

. Ponto 3.2 eixo: Q236
NUmero de cortes: Q240
Avanco ao fresar: Q207
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FRESA PLANA (Ciclo 232) Yi

2. Definir a distancia de seguranca Q204 de forma a que néo
A se possa produzir nenhuma colisao com a peca ou com o
dispositivo de fixacao. I_ e

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 232 FRESA PLANA N Y

Estratégia de trabalho: Q389 —]— -] —
Ponto de partida 1.2 eixo: Q225 L et ———,
Ponto de partida 2.2 eixo: Q226 0226 @

Ponto de partida 3.2 Eixo: Q227

Ponto final 3.2 eixo: Q386 —"@
1. Longitude lado: Q218 T

Q219
5>

\ /
A /
A /
-

x ¥

Q218

2. Longitude lado: Q219
profundidade de passo: Q202

Ciclos para facejar

Medida excedente de acabamento em profundidade: Q369
Factor méax. de sobreposicao de trajectéria: Q370

Avanco ao fresar: Q207

Avanco do acabamento: Q385 z A
Avanco posicionamento prévio: Q253 Q204
distancia de seguranca: Q200 Q200

Distancia de seguranca lado: Q357 i i 0202
22 distancia de seguranca: Q204 l

©
>




Ciclos para a conversao de
coordenadas

Resumo

Com os ciclos para a conversao de coordenadas, deslocam-se, reflectem-

se, rodam-se (no plano), inclinam-se (a partir do plano), reduzem-se e

ampliam-se contornos.

Ciclos disponiveis Pagina

7 PONTO ZERO
247 MEMORIZAR O PONTO DE REFERENCIA
8 ESPELHO
10 ROTACAO
11 FACTOR DE ESCALA
26 FACTOR DE ESCALA ESPECIF.EIXO

19 PLANO DE MAQUINACAO (opcao de
software)

88
89
90
91
92
93
94

Os ciclos para a conversao de coordenadas,depois de serem definidos,

permanecem actuantes até serem anulados ou definidos de novo. O

contorno original deve estar determinado num sub-programa. Os valores

de introdugao podem ser indicados, tanto absolutos, como também
incrementais.

Ciclos para a conversao de

coordenadas
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DESLOCACAO DO PONTO ZERO (Ciclo 7)

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 7 DESLOCACAO DO PONTO ZERO

Introduzir as coordenadas do novo ponto zero ou 0 nimero do ponto
zero, a partir da tabela de pontos zero

Anular a deslocagao do ponto zero: renovar a definicdo de ciclo com
valores de introducéo O.

13 CYCL DEF 7.0 PONTO ZERO
14 CYCL DEF 7.1 X+60
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
15 CYCL DEF 7.2 Y+40

Executar a deslocacdo do ponto zero antes de outras
conversoes de coordenadas!




MEMORIZAR PONTO DE REFERENCIA (ciclo 247)
CYCL DEF: seleccionar o ciclo 247 MEMORIZACAO DO PONTO DE

REFE

RENCIA

Numero para o ponto de referéncia: 9339. Introduzir o nimero do
novo ponto de referéncia a partir da tabela de preset

13 CYCL DEF 247 MEMORIZAR PONTO DE REFERENCIA

=y

Q339=4 ;NUMERO DE PONTO DE REFERENCIA

Ao activar-se um ponto de referéncia a partir da tabela de
Preset, o TNC anula todos as conversdes de coordenadas
activadas, que foram activadas com os seguintes ciclos:

Ciclo 7, deslocacao do ponto zero

Ciclo 8, espelho

Ciclo 10, rotacédo

Ciclo 11, factor de escala

Ciclo 26, factor de escala especifico do eixo

Mas a conversao de coordenadas a partir do ciclo 19,
inclinacao do plano de maquinacdo, permanece activada.

Se vocé activar o numero de preset O (linha 0), active o Ultimo
ponto de referéncia fixado a mao num modo de
funcionamento manual.

No modo de funcionamento Teste PGM o ciclo 247 nao esta
activado.

Ciclos para a conversao de

coordenadas
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ESPELHO (ciclo 8)

»» CYCL DEF: seleccionar o ciclo 8 ESPELHO
> Introduzir o eixo reflectido: Xou Y ou resp. Xe Y

Anular ESPELHO: definicdo de cclo renovada com introdugcdo NO ENT.

)

" Nao é possivel o eixo da ferramenta ser reflectido!
= O ciclo reflecte sempre o contorno original (colocado aqui
em exemplo no sub-programa LBL 1)!

zh




ROTACAO (ciclo 10)

) CYCL DEF: seleccionar o ciclo 10 ROTAGAO
P Introduzir angulo rotativo:
Campo de introdugao de -360° a +360°
Eixo de referéncia para o angulo de rotagao

O

X
Y
z

Anular a ROTACAO: renovar a definicao de ciclo com angulo de rotacéo 0.

Ciclos para a conversao de

coordenadas
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FACTOR DE ESCALA (ciclo 11)

»» CYCL DEF: seleccionar o ciclo 11 FACTOR DE ESCALA
P Introduzir factor de escala SCL (em inglés: scale = escala):
Campo de introducdo 0,000001 a 99,999999
Diminuir ... SCL<1
Ampliar ... SCL>1

Anular o FACTOR DE ESCALA: renovar a definigdo de ciclo SCL1

O FACTOR DE ESCALA actua no plano de maquinagao ou
RH_% nos trés eixos principais (depende do parametro de maquina
7410)!




FACTOR DE ESCALA ESPECIFICO DO EIXO (ciclo 26)

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 26 FACTOR DE ESCALA ESPECIF. EIXO0
Eixo e factor: eixos de coordenadas e factores de escala da
ampliagao ou reducéo especificos de cada eixo

Coordenadas do centro: centro da ampliacdo ou reducéo

Anular FACTOR DE ESCALA ESPECIF. EIXO: definicao de ciclo renovada
com factor 1 para os eixos modificados.

Vocé nao pode prolongar ou reduzir com diferentes escalas
0s eixos de coordenadas com posicdes para trajectérias
circulares.

25 CALL LBL1

26 CYCL DEF 26.0 FACTOR DE ESCALA ESPECIF.EIXO0
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20

28 CALL LBL1

vi
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PLANO DE MAQUINAGAO (ciclo 19, opcao de software)

A magquina e o TNC tém que estar preparados pelo fabricante
% para a inclinacdo do PLANO DE MAQUINACAO.

O ciclo 19 PLANO DE MAQUINACAO apoia o trabalho com cabecas
basculantes e/ou mesas basculantes.

Chamada da ferrta.
Retirar a ferramenta no seu eixo (evita a colisao)
Eventualmente, posicionar eixos rotativos com frase L nos angulos
pretendidos
CYCL DEF: seleccionar o ciclo 19 PLANO DE MAQUINACAO
Introduzir o angulo de rotagéo do respectivo eixo ou o angulo no
espaco
Eventualmente, introduzir o avango dos eixos rotativos ao proceder
ao posicionamento automatico
Se necessério, introduzir a distancia de seguranca
Activar a correcgao: deslocar todos 0s eixos
Programar a maquinacdo, como se o plano nao estivesse inclinado
Anulacdo do ciclo PLANO DE MAQUINACAOQ inclinado: definicao de ciclo
renovada com angulo de rotagéo 0.

4 TOOL CALL 1 Z S2500

5 L Z+350 RO FMAX

6 L B+10 C+90 RO FMAX

7 CYCL DEF 19.0 PLANO DE MAQUINACAO

8 CYCL DEF 19.1 B+10 C+90 F1000 DIST 50




Ciclos especiais

Resumo
Ciclos disponiveis Pagina
9 TEMPO DE ESPERA 96
12 PGM CALL 96
13 ORIENTACAO 97
32 TOLERANCIA 98

Ciclos especiais
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TEMPO DE ESPERA (ciclo 9)
A execucdo do programa ¢ parada durante o TEMPO DE ESPERA.

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 9 TEMPO DE ESPERA
Introduzir o tempo de espera em segundos

48 CYCL DEF 9.0 TEMPO DE ESPERA
49 CYCL DEF 9.1 TEMPO ESPERA

PGM CALL (ciclo 12)

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 12 PGM CALL
Introduzir o nome do programa que se pretende chamar.

@5 O ciclo 12 PGM CALL tem que ser chamado!

7 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
8 CYCL DEF 12.1 LOT31
9 L X+37.5 Y-12 RO FMAX M99

Y. 0000000000000 00 O O

N -

CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31

o O

9... M99

l© 0o ocoooooo0ooooooo0o0d

» 0 BEGIN PGM
LOT31 MM

END PGM

v o0 olo 000000 00 00

e

l©oc0oo0oo0o00000000000O04g




ORIENTAGAO da ferramenta (ciclo 13)

Amagquina e o TNC tém que estar preparados pelo fabricante
% para a ORIENTACAQ da ferramenta!

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 13 ORIENTAGAOQ
Introduzir o angulo de orientacédo referente ao eixo de referéncia
angular do plano de trabalho:
Campo de introdugéo de 0 a 360°
Precisao de introducao 0,1°

Chamar o ciclo com M19 ou M20
12 CYCL DEF 13.0 ORIENTAQI\O
13 CYCL DEF 13.1 ANGULO 90

Ciclos especiais
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TOLERANCIA (ciclo 32)

A maquina e o TNC tém que estar preparados pelo
% fabricante, para a fresagem répida de contornos!

@:5 O ciclo 32 TOLERANCIA actua a partir da sua definicao!

O TNC rectifica automaticamente o contorno entre quaisquer elementos
de contorno (nao corrigidos ou corrigidos). A ferrta. desloca-se, assim, de
forma continua sobre a superficie da pega. Se necessario, o0 TNC reduz
automaticamente o avanco programado, de forma a que o programa seja
executado sempre "sem solavancos" com a maxima velocidade
possivel.

Com o alisamento, produz-se um desvio do contorno. O valor do desvio
do contorno (VALOR DE TOLERANCIA) esta determinado num
parametro de maquina pelo fabricante da sua méaquina. Com o ciclo 32
vocé modifica o valor de tolerdncia ajustado previamente (ver figura em
cima, a direita).

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 32 TOLERANCIA
Tolerancia T: desvio permitido do contorno em mm

Acabamento/desbaste (opcéao de software)
Seleccionar ajuste de filtro

0: fresar com maior precisdo de contorno
1: fresar com maior avango

Tolerancia para eixos rotativos: (Software-Option)
Desvio de posicao admissivel de eixos rotativos em graus, com
M128 activado

zi
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A funcao PLANE (opcao de software 1)

Resumo

A maquina e o TNC tém que estar preparados pelo fabricante
% para a inclinagdo do PLANO.

Com a funcdo PLANE (em inglés plane = plano) dispde de uma potente
funcéo, com a qual pode definir, de formas diferentes, planos de
maquinagao inclinados.

Todas as funcdes PLANE disponiveis no TNC descrevem o plano de
magquinagao pretendido, independentemente dos eixos rotativos que
existem, efectivamente, na sua maquina. Dispde-se das seguintes
possibilidades:

Defini¢oes de plano disponiveis Pagina
Definicdo de angulo no espaco 100
Definicdo do angulo de projecgao 101
Definicdo do angulo Euler 102
Definicao de vector 103
Definicdo de pontos 104
Angulo no espaco incremental 105
Angulo de eixo 106
Anular definicdo de plano 107

A funcao PLANE (opcao

de software 1)

99



Definicao de angulo no espaco (PLANE SPATIAL)

Seleccionar FUNCOES ESPECIAIS DO TNC
Seleccionar INCLINAR PLANO DE MAQUIN.PLANE SPATIAL
Angulo no espaco A?: 4ngulo de rotacdo SPA no eixo X fixo da

’Sq maégquina (ver figura em cima, a direita)
Qo Angulo no espaco B?: &ngulo de rotacdo SPB no eixo Y fixo da
o maéagquina (ver figura em cima, a direita)
5 - Angulo no espaco C?: angulo de rotacdo SPC no eixo Z fixo da
<™ maéagquina (ver figura no meio, a direita)
i o Continuar com as caracteristicas de posigao (ver "Inclinagado
° “;’ automatica (MOVE/STAY/TURN)" na pégina 108)
U
g%’ 5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 MOVE ABST10 F500 SEQ-
2”

()
< T

@5 Antes da programacao, devera ter em conta

Vocé tem que definir sempre os trés angulos no espaco SPA,
SPB e SPC, mesmo quando um dos angulos € 0.

A sequéncia ja descrita das rotagoes € valida,
independentemente do eixo da ferramenta activado.
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Definicao de angulo de projeccao (PLANE PROJECTED)

Seleccionar FUNCOES ESPECIAIS DO TNC

Seleccionar INCLINAR PLANO DE MAQUIN.PLANE PROJECTED
Angulo projecc. 1° plano de coordenadas?: Angulo projectado do
plano de maquinacéo inclinado no 12 plano de coordenadas do
sistema de coordenadas fixo da maquina (ver figura em cima, a
direita).

Angulo projecc. 2° plano de coordenadas?: angulo projectado do
plano de maquinacéo inclinado no 2° plano de coordenadas do
sistema de coordenadas fixo da maquina (ver figura em cima, a
direita).

Angulo ROT do plano inclin.?: rotagio do sistema de coordenadas
inclinado em redor do eixo da ferramenta inclinado (corresponde
respectivamente a uma rotacdo com ciclo 10 ROTACAO,; ver figura
em baixo, a direita).

Continuar com as caracteristicas de posicao (ver "Inclinacao
automética (MOVE/STAY/TURN)" na pagina 108)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 MOVE ABST10
F500

A funcao PLANE (opcao

de software 1)

@5 Antes da programacao, devera ter em conta

Sé pode entdo utilizar angulos de projec¢do quando
pretende maquinar um rectangulo . Caso contrério, surgem
distorgoes na peca.
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Definicao de angulo Euler (PLANE EULER)

Seleccionar FUNCOES ESPECIAIS DO TNC

Seleccionar INCLINAR PLANO DE MAQUIN.PLANE EULER
Angulo rotag. Plano de coordenadas principal?: angulo de rotacéo
EULPR -em redor do eixo Z (ver figura em cima, a direita).

Angulo de inclinacdo eixo da ferramenta?: angulo de inclinacdo
EULNUT do sistema de coordenadas em redor do eixo X -rodado por
meio do angulo de precisao (ver figura em baixo, a direita).

Angulo ROT do plano inclin.?: rotagdo EUL ROT do sistema de
coordenadas inclinado em redor do eixo Z inclinado (corresponde
respectivamente a uma rotacdo com ciclo 10 ROTACAO). Com o
angulo de rotacéo, vocé pode determinar de forma facil o sentido do
-eixo X no plano de maquinacéao inclinado

Continuar com as caracteristicas de posicdo (ver "Inclinacao
automatica (MOVE/STAY/TURN)" na pagina 108)

5 PLANE EULER EULPR+45 EULNU20 EULROT22 MOVE ABST10 F500

A funcao PLANE (opc¢ao

de software 1)

@5 Antes da programacao, devera ter em conta

A sequéncia das rotacoes é valida, independentemente do
eixo da ferramenta activado.
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Definicao de vector (PLANE VECTOR)

Seleccionar FUNCOES ESPECIAIS DO TNC
Seleccionar INCLINAR PLANO DE MAQUIN.PLANE VECTOR
Vector base componente X?: componente X BX do vector base B

(ver figura em cima, a direita) 1§

Vector base componente Y?: componente Y BY do vector base B Qo

(ver figura em cima, a direita). Lo

Vector base componente Z?: componente Z BZ do vector base B 5 -
(ver figura em cima, a direita). Pl
Vector normal componente X?: componente X NX do vector normal N i e
(ver figura em baixo, a direita). o g
Vector normal componente Y?: componente Y NY do vector normal N '8,._4-_'
(ver figura em baixo, a direita). g 4
Vector normal componente Z?: componente Z NZ do vector normal N 2 _g

Continuar com as caracteristicas de posicao (ver "Inclinacao
automatica (MOVE/STAY/TURN)" na pagina 108)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 MOVE ABST10 F500

@5 Antes da programacao, devera ter em conta

O TNC calcula internamente, a partir dos valores que
introduziu, respectivamente os vectores normalizados.
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A funcao PLANE (opc¢ao

de software 1)
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Definicao de pontos (PLANE POINTS)

Seleccionar FUNCOES ESPECIAIS DO TNC
Seleccionar INCLINACAO PLANO MAQUIN. PLANE POINTS

Coordenada
Coordenada
Coordenada
Coordenada
Coordenada
Coordenada
Coordenada
Coordenada
Coordenada

X

N < X N < X N <
W W WRNNNR R

1.

o

o

o

o

o

o

ponto
ponto
ponto
ponto
ponto
ponto
ponto
ponto
ponto

de
de
de
de
de
de
de
de
de

plano?:
plano?:
plano?:
plano?:
plano?:
plano?:
plano?:
plano?:
plano?:

coordenada X P1X
coordenada YP1Y
coordenada ZP1Z
coordenada X P2

coordenada YP2Y
coordenada ZP2Z
coordenada X P3X
coordenada YP3Y
coordenada ZP3Z

Continuar com as caracteristicas de posigao (ver "Inclinagao
automética (MOVE/STAY/TURN)" na pagina 108)

5 POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 MOVE ABST10 F500

@ Antes da programacao, devera ter em conta

A ligacdo do ponto 1 ao ponto 2 determina o sentido do eixo
principal inclinado (X com eixo da ferramenta Z).

Os trés pontos definem a inclinacdo do plano. A posigao do
ponto zero activado ndo é modificada pelo TNC.




Angulo incremental no espaco (PLANE RELATIVE)

Seleccionar FUNCOES ESPECIAIS DO TNC

Seleccionar INCLINAR PLANO DE MAQUIN.PLANE RELATIVE
Angulo incremental?: &ngulo no espaco em que se pretende
continuar a inclinar o plano de maquinacgao activado (ver figura em
cima, a direita). Seleccionar por softkey, o eixo em redor do qual se
pretende inclinar

Continuar com as caracteristicas de posicédo (ver "Inclinacdo
automatica (MOVE/STAY/TURN)" na pagina 108)

5 PLANE RELATIV SPB-45 MOVE ABST10 F500 SEQ-

w

Antes da programacao, devera ter em conta

O angulo definido actua sempre referente ao plano de
maquinagao activado, seja qual for a fungdo com que vocé o
tiver activado.

Pode programar uma apds outra, a quantidade de funcoes
PLANE RELATIVE gue quiser.

Se quiser regressar ao plano de maquinacéo que estava
activado antes da funcdo PLANE RELATIVE, defina PLANE
RELATIVE com o mesmo angulo, mas com o sinal oposto.

Se utilizar PLANE RELATIVE num plano de maquinagao nao
inclinado, rode o plano nao inclinado simplesmente no
angulo no espaco definido na funcao PLANE.

SPA - SPB - SPC

A funcao PLANE (opcao

de software 1)
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Definicao de angulo de eixo espaco (PLANE AXIAL)

Seleccionar FUNCOES ESPECIAIS DO TNC
Seleccionar INCLINAR PLANO DE MAQUIN.PLANE AXIAL
Angulo de eixo A?: Posicdo do eixo A sobre a qual o TNC deve

z% posicionar
[} Angulo de eixo B?: Posicdo do eixo B sobre a qual o TNC deve
) posicionar
5 - Angulo de eixo C?: Posicdo do eixo C sobre a qual o TNC deve
<™ posicionar
i o Continuar com as caracteristicas de posigao (ver "Inclinagado
° “;’ automatica (MOVE/STAY/TURN)" na pégina 108)
L]
g%‘ 5 PLANE AXIAL B+90 MOVE ABST10 F500 SEQ+
2”
)
<7T

@5 Antes da programacao, devera ter em conta

Pode definir apenas eixos rotativos, que também existem na
maéaquina.
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Anular a definicao de plano (PLANE RESET)

Seleccionar FUNCOES ESPECIAIS DO TNC
Seleccionar INCLINAR PLANO DE MAQUIN.PLANE RESET

Continuar com as caracteristicas de posicédo (ver "Inclinacdo
automatica (MOVE/STAY/TURN)" na pagina 108)

5 PLANE RESET MOVE ABST10 F500 SEQ-

@5 Antes da programacao, devera ter em conta

A funcéo PLANE RESET anula por completo a fungéo PLANE —
ou um ciclo 19 activo (dngulo = e fungado inactiva). Nao é
necessaria uma definicdo multipla.

A funcao PLANE (opcao

de software 1)
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Inclinacao automatica (MOVE/STAY/TURN)

Depois de vocé ter introduzido todos os parametros para a definicdo de
plano, tem que determinar nos valores de eixos calculados, como devem
ser inclinados os eixos rotativos:

MOVE

sTAY

TURN

A funcdo PLANE deve inclinar os eixos rotativos
automaticamente de acordo com os valores de eixos
calculados, na qual a posigao relativa entre peca e
ferramenta nédo se altera. A TNC executa um movimento
compensatorio nos eixos lineares

A funcado PLANE deve inclinar os eixos rotativos
automaticamente de acordo com os valores de eixos
calculados, na qual apenas os eixos rotativos sao
posicionados. A TNC nao executa movimento
compensatoério nos eixos lineares

Inclina os eixos rotativos numa frase de posigdo seguinte e
separada

Se seleccionou uma das opcdes MOVE ou TURN (PLANE-Funcéo deve inclinar
automaticamente), ainda falta definir os dois parametros seguintes:

Distancia ponto de rotacdo da extremidade da ferramenta (valor
incremental): o TNC roda a ferramenta (a mesa) em redor da
extremidade da ferramenta. Por meio do parémetro DIST vocé
determina o ponto de rotacdo do movimento de inclinacéo, referente a
posicdo actual da extremidade da ferramenta

Avanco ? F=: velocidade da trajectéria a que se pretende inclinar a
ferramenta

MOVE

TURN QJ

STRY

[
y



Seleccionar a resolucao possivel (SEQ +/-)

A partir da posicdo do plano de maquinacéo definida por si, o TNC tem
que calcular a respectiva posicao adequada dos eixos rotativos existentes
na sua maquina. Em regra, obtém-se sempre duas possibilidades de
solucéo.

Com o comutador SEQ defina qual a possibilidade de solugdo que o TNC
deve usar:

SEQ+ posiciona o eixo mestre, de forma a este assumir um angulo
positivo. O eixo mestre é o 29 eixo rotativo a contar da mesa ou o 1°
eixo rotativo a contar da ferramenta (depende da configuragédo da
maéaquina; ver também figura em cima, a direita)
SEQ- posiciona o eixo mestre, de forma a este assumir um angulo
negativo
Se a solucéo escolhida por si por meio de SEQ ndo estiver na margem de
deslocacdo da maquina, o TNC emite o aviso de erro Angulo nao
permitido.

A funcao PLANE (opcao

de software 1)
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Seleccao de tipo de transformacao

Para maquinas que tém uma mesa rotativa C, esta disponivel uma
fungéo, com a qual vocé pode determinar o modo de transformacéo:

RoT COORD ROT determina que a funcdo PLANE deve rodar o
b, sistema de coordenadas apenas no angulo de rotagao
definido. A mesa rotativa ndo é deslocada, a compensacédo
da rotacao realiza-se de forma calculada
RoT TABLE ROT determina que a funcdo PLANE deve posicionar
a mesa rotativa no angulo de rotacéo definido. A
compensacao realiza-se por uma rotacao da peca




Fresagem inclinada no plano inclinado

Em conexdo com as novas fungdes PLANE e M 128, vocé pode fresar
inclinado num plano de maquinacéao inclinado. Para isso, estao
disponiveis duas possibilidades de definicéo:

Fresagem inclinada por meio de deslocagao incremental dum eixo
rotativo
Fresagem inclinada por meio de vectores normais

@ A fresagem inclinada no plano inclinado so6 funciona com
fresas esféricas.

Com cabecas basculantes/mesas basculantes de 45°,
vocé pode definir o angulo inclinado também como angulo
no espaco. Para isso, existe a fungdo FUNCTION TCPM.

A funcao PLANE (opcao

de software 1)
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Processar dados DXF (opcao de software)

E possivel abrir directamente no TNC ficheiros criados num sistema CAD
para extrair contornos ou posicées de maquinacao e guardar 0s mesmos
como programas de didlogo de texto claro ou como ficheiros de pontos.

Os programas de didlogo de texto claro registados na selecgao de
contornos podem ser também trabalhados a partir de comandos de TNC

antigos, visto que os programas de contornos sé contém frases L e CC/CP.

AJUSTAR
LAYER
DETERMII
REFERi
SELEC.
CONTORNO
SELECC
POSICAO
CANCELAR

ELEMENTOS
SELECC.

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

Marcar ou apagar camadas DXF, para visualizar apenas os
dados dos desenhos efectivos

Deslocar o ponto zero do desenho do ficheiro DXF para uma
posigao conveniente na peca

Activar o modo de escolha de um contorno. Pecas, é
possivel encurtar e alongar contornos

Activar o modo de escolha de posicao de maquinacao.
Aceitar posigoes através de clique do rato

Levantar de novo contornos ou posicdes ja escolhidos

Memorizar contornos ou posi¢des escolhidos num ficheiro
separado

Modo operacao Edicao de programa

manual

[T —
[fiM_abs -107.

E =

T

Y

G
)

2 o,

3 kog (8

2

|- H

< i3
&

aJusTRR  DETERMIN.
REFERENC.
LAYER @

)

DIAGNOSIS
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S e




Graficos e visualizacao de estados

[@ Ver ,, Gréficos e visualizacdo de estados”

Determinar peca na janela de graficos

O didlogo para o BLK-Form aparece automatiamente quando é criado um
programa novo.

Criar 0 novo programa ou premir no programa ja aberto a softkey BLK
FORM

Eixo da ferramenta
Ponto MIN e MAX

Seguindo uma seleccéo de funcdes frequentemente necessarias.

Grafico de programacao

@5 Seleccionar a divisdo de ecra PROGRAMA+GRAFICO!

Durante a introducao do programa, o TNC pode representar o contorno
programado com um gréfico bidimensional:

GRAFICO Co-desenhar automaticamente

AUTOMAT .

orF

Iniciar o grafico manualmente

Iniciar o grafico frase a frase
START

fodo operacac | Fdjicao de Programa

manual

BEGIN PGM EMOSEFK MM

BLK FORM @.1 2 X-80 VY-80 2-20
BLK FORM @.2 X+80 Y+80 Z+0
TOOL CALL 5 Z 54000

L z+50 R® FMAX M3

°

1

2

3

a

5 L X+@ Y+@ RO FMAX
6 L 2-5 R@ FMAX

7 FPOL X+@ V40

8 FL PR+22.5 PA+@ RL F750

9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+@
1@ FCT DR- RE@

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+30

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+0

14 FC DR- RE5 CCY+0

-

INICIO FIM PAGINA

PAGINA

PROCURAR

START

START
PASSO

izacao de

Graficos e visual

estados
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Grafico de teste e grafico de execucao do programa

Seleccionar a divisao de ecra GRAFICO ou

2 @5 PROGRAMA+GRAFICO!
R
g" No modo de funcionamento teste do programa e nos modos de
N funcionamento de execucao do programa, o TNC pode simular
-] graficamente uma maquinacéo. Com softtkey, podem seleccionar-se as
3 seguintes vistas:
B @ Vista de cima
o
w w -~
o = Representacdo em 3 planos
S5 |
& S -
S ks Representacao 3D
Qo

o Representagao 3D de alta resolucao

=
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fodo operacae [Teste de Programa

manual

BEGIN PGM 17000 MM
BLK FORM 0.1 2 X-20 v-32 2-53
BLK FORM 0.2 IX+40 IV+54 IZ+52
TOOL cALL &1 2 S1000

L X+0 v+ RO Fgg8g

e
1

2

a

a

5 L 2z+1 Re Fases mz
& CYCL DEF 5.0 CAVIDADE CIRC.
7 CVCL DEF 5.1 DIST.1

& CVCL DEF 5.2 PROF.-3.6

9 CYCL DEF 5.3 INCR.4 F4000
10 CYCL DEF 5.4 RAIOIS.eS

11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-

12 cveL cALL

13 CYCL DEF 5.0 CAVIDADE CIRC.

14 CYCL DEF 5.1 DIST.1

4096.00 * T

Je— o)

L 0 |

STOP

START




Visualizacao de estados

Seleccionar a divisao de ecra PROGRAMA+ESTADO ou
@5 POSICAO+ESTADO!

Na seccéo inferor do ecra, nos modos de funcionamento da execugao do
programa, existem informacbes sobre

posicdo da ferramenta
Avanco
funcdes auxiliares activadas

Com softkeys, podem ser iluminadas mais informacdes de estado numa
janela de ecra:

ﬂ Activar o separador Resumo: Visualizagdo das informacgdes de
SIEED estado mais importantes
ﬂ Activar o separador P0S: visualizacao de posicoes

POS.

ﬂ Activar o separador TOOL: visualizagcao de dados da

ferramenta
Esrapo Activar o separador TRANS: visualizagdo de transformagdes
TRANS das coordenadas activas

Comutar o separador para a esquerda

Comutar o separador para a direita

Execucao continua Edicas de
prograna
18 L IX-1 RO FMAX resuno | pan | LaL | ove | m | pos | TooL | » =
x +0.000 *a +0.000 E
20 CYCL DEF 11.@ FACTOR ESCALA 0 0,000 .0 +0.000 PariaN )
z +0.000 REST =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8885 b o]
Tis AuT
22 sTop B +120.0000 R +s.0000 | S [ o
23 L 2+50 Re FMAX DL-TAB DRIA0 !
DL-PGM +0.2500 DR-PGM _+0.1000 {1+
24 L x-20 v+2e RO FHAX 0 O
25 cALL LBL 15 RePS x  +25.0000 [ Pu 1 ©
£ v +333.0000 © xv N
26 PLANE RESET STAY ¢ -
P
27 LBL @ B CE0 Python ©
LeL REP 5
0% S-IST PGM CALL STAT1 @ 00:00:04 TR N
% SiNm1 R2laz| Pon activo STAT -
DIAGNOSIS >
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 %ﬁ o
*a +0.000 %A +0.000B +59.600
wC +0.000 info 1/3 7))
“alelle s1 0.000 8- 8o
REAL G:ze T s 2|'s zs00 ° A | 2T
ESTADO ESTADO ESTADO ESTADO. (O ©
COORD. -
SUMARIO PoS. FERRAM. e =
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Programacao DIN/ISO

Programar movimentos da ferramenta com
coordenadas cartesianas

Ciclos de furar

Goo
Go1
Go2
Go3
G05

G06
Go7*

Movimento linear em marcha rapida
Movimento linear

Movimento circular em sentido horario
Movimento circular em sentido anti-horéario

Movimento circular sem indicagao do sentido de
rotacao

Movimento circular tangente ao contorno
Frase de posicionamento paralela ao eixo

Programar movimentos da ferramenta com
Coordenadas polares

G10
G11
G12
G13
G15

G16

Movimento linear em marcha rapida
Movimento linear

Movimento circular em sentido horario
Movimento circular em sentido anti-horéario

Movimento circular sem indicagao do sentido de
rotacao

Movimento circular tangente ao contorno

G240
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G208
G206
G207
G209
G240
G262
G263
G264
G265
G267

Centrar

Furar

Alargar furo

Mandrilar

Furar universal

Rebaixamento invertido

Furar em profundidade universal
Fresar furo

Roscagem NOVA

Roscagem GS (ferramenta reulada) NOVA
Roscagem rotura da apara
Centrar

Fresar rosca

Fresar rosca em rebaixamento
Fresar rosca

Fresar rosca de hélice

Fresar rosca exterior

*) Funcéo activa frase a frase



Caixas, ilhas e ranhuras

Ciclos SL Grupo I

G251 Caixa rectangular completa

G252 Caixa circular completa

G253 Ranhura completa

G254 Ranhura redonda completa

G256 Maquinacéo de ilhas rectangulares
G257 Maquinacéao de ilhas circulares

Figura de pontos

G220 Figura de furos sobre circulo
G221 Figura de furos sobre linhas

G37 Determinar sub-programas de contorno

G120 Dados do contorno

G121 Pré-furacao

G122 Desbaste

G123 Acabamento em profundidade

G124 Acabamento lateral

G125 Tragado do contorno

G127 Superficie cilindrica (opgao de software)

G128 Superficie cilindrica fresar ranhura (opgao de
software)

G129 Superficie cilindrica fresar nervuras (opgao de
software)

G139 Superficie cilindrica fresar contornos (opcéo de
software)

G270 Dados do contorno

Facejar

G60 Executar dados 3D

G230 Facejar

G231 Superficie regular

G232 Fresagem horizontal

Programacao DIN/ISO
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Ciclos de apalpacao

Ciclos de apalpacao

Gb5*

G400*
G401*
G402*
G403*
G404*
G405*

G408*
G409*
G410*
G411*
G412*
G413*
G414*
G415*
G416*
G417+
G418*
G419*

Medir coordenadas

Rotacéo basica 2 pontos

Rotacéo basica 2 furos

Rotacéo basica 2 ilhas

Rotacédo bésica por mesa redonda
Memorizar rotacao bésica

Rotacéo basica por mesa redonda,
Ponto central de furacao

Ponto de referéncia no centro da ranhura
Ponto de referéncia no centro da nervura
Ponto de referéncia centro caixa rectangular
Ponto de referéncia centro ilhrectangular
Ponto de referéncia centro furo

Ponto de referéncia centro ilha circular
Ponto de referéncia esquina exterior

Ponto de referéncia esquina interior

Ponto de referéncia centro de circulo de furos
Ponto de referéncia eixo do apalpador
Ponto de referéncia centro de 4 furos

Ponto de referéncia de cada eixo individual

G420*
G421*
G422*
G423*
G424*
G425*
G426*
G427*
G430*
G431*
G440*
G450*
G451*
G480*
G481*
G482*
G483*

Medir angulo

Medir furo

Medir ilha circular

Medir caixa rectangular

Medir ilha rectangular

Medir ranhura interior

Medir nervura exterior

Medir uma coordenada qualquer
Medir circulo de furos

Medir plano

Compensacéo de calor

Guardar cinematica (opgao)
Medir cinemética (opgéo)
Calibrar TT

Medir a longitude da ferramenta
Medir o raio da ferramenta
Medir a longitude e o raio da ferramenta

*) Fungao activa frase a frase



Ciclos para a conversao de coordenadas

G53

G54

G247
G28
G73
G72
G80

Deslocacédo do ponto zero a partir de tabelas de
ponto zero

Introduzir directamente a deslocagéo do ponto
zero

Memorizar o ponto de referéncia

Espelho de contornos

Rodar sistema de coordenadas

Factor de escala, reduzir/ampliar contornos
Plano de maquinacao (opcédo de software)

Ciclos especiais

Go04*
G36
G39
G79*
G62

Tempo de espera

Orientacdo da ferramenta
Declarar programa para ciclo
Chamada de ciclo

Tolerancia (opcéo de software)

Programacao DIN/ISO
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Determinar o plano de maquinacao

Indicacoes de medidas

G17
G18
G19
G20

Plano X/Y, eixo da ferr.ta Z
Plano Z/X, eixo da ferr.ta Y
Plano Y/Z, eixo da ferr.ta X
O quarto eixo é o eixo da ferramenta

G90 Indicagdes de medida absolutas
G91 Indicacdes de medidas (medida incremental)

Determinar unidade de medidan (inicio do programa)

Chanfre, arredondamento, aproximacao ao contorno/
saida do contorno

G70 Unidade de medida Polegada
G71 Unidade de medida mm

G24*
G25*
G26*

G27*

Chanfre com longitude de chanfre R
Arredondamento de esquinas com raio R

Aproximacao tangente ao contorno sobre um
circulo com raio R

Aproximacéao tangente ao contorno sobre um
circulo com raio R

Definir o bloco para grafico

G30 Determinar plano, coordenadas ponto MIN

G31 Indicacdo de medida (com G90, G91),
coordenadas ponto MAX

Definicao da ferramenta

Funcoes especiais G

G99*

Definicdo da ferramenta no programa com
longitude L e raio R

Correccoes do raio da ferramenta

G29 Aceitar a Ultima posicao como polo

G38 Parar a execugao do programa

GbH1* Chamar o nimero de ferramenta seguinte
(somente com memoéria central da ferramenta)

G98* Memorizar marca (nimero label)

G40
G41
G42
G43
G44

Sem correcgéo do raio

Correccéo do raio da ferr.ta, a esquerda do contorno
Correccéo do raio da ferr.ta, a direita do contorno
Correcgao do raio paralela ao eixo; alongar o percurso
Correccéo do raio paralela ao eixo; encurtar o percurso

*) Funcéo activa frase a frase



Funcoes de parametros Q

D00
Do1
D02

Do3
Do4
D05

Do6

Do7

D08

D09
D10
D11
D12
D13

D14
D15

D19

Atribuir valor directamente
Determinar e atribuir a soma de dois valores

Determinar e atribuir a diferenga entre dois
valores

Determinar e atribuir o produto de dois valores
Determinar e atribuir o produto de dois valores

Determinar e atribuir a raiz quadrada de um
numero

Determinar e atribuir o seno dum angulo em
graus

Determinar e atribuir o co-seno dum angulo em
graus

Tirar e atribuir a raiz quadrada a partir da soma dos
quadrados de dois nimeros (Pitdgoras)

Se ¢ igual, salto para o label indicado

Se ¢ diferente, salto para o label indicado
Se é maior, salto para o label indicado

Se é menor, salto para o label indicado

Determinar e atribuir o a&ngulo com arctan a partir
de dois lados, de ou seno e cos do dngulo

Editar texto no ecra

Editar texxto ou conteldos de parametros por
interface de dados

Trasmitir valores numéricos ou parametros Q para
o PLC

Programacao DIN/ISO
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Enderecos
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Inicio do programa

Eixo basculante m redor de X

Eixo basculante m redor de Y

Eixo rotativo em redor de Z

Definir funcdes de parametros Q

Tolerancia para circulo de arredondamento com M112

Avango em mm/min em caso de frases de
posicionamento

Tempo de espera em seg em caso de G04
Factor de escala em caso de G72

Fngao G (ver lista funcoes G)

Angulo em coordenadas polares

Angulo rotativo em caso de G73

Coordenada X do ponto central do circulo/do pdélo
Coordenada Y do ponto central do circulo/do polo
Coordenada Z do ponto central do circulo/do pélo
Memorizar marca (nimero label) em caso de G98
Saltar para uma marca (nimero label)

Longitude da ferramenta em caso de G99
Funcao auxiliar

Numero da frase

Parametro de ciclo em caso de ciclos de maquinagao

Valor ou parametro Q em caso de definicoes de
paréametro

Designacao de parametro (suporte de posigéo)

3

nwunxx

*N<Xs<c---

Raio de coordenadas polares em caso de G10/
G11/G12/G13/G15/G16

Raio do circulo em caso de G02/G03/G05

Raio de arredondamento em caso de G25/G26/
G27

Longitude de chanfre em caso de G24
Raio da ferr.ta em caso de G99
Rotagdes da ferramenta em U/min

Angulo para orientacao da ferramenta em caso de
G36

Numero de ferramenta em caso de G99
Chamada da ferramenta

Chamar a ferramenta seguinte em caso de G51
Eixo paralelo a X

Eixo paraleloa Y

Eixo paralelo a Z

Eixo X

Eixo Y

Eixo Z

Sinais para fim de frase




Funcoes auxiliares M

Moo

Mo1
Mo2

Mo3
Mo04
Mo05
Mo06

Mos
M09
M13

M14

M30
M89

M90

M91

Paragem da execucéo do programa/paragem da
ferr.ta/desligar refrigerante

Paragem opcional da execugédo do programa

Apagar Paragem da execucédo do programa/
Paragem da ferramenta/Refrigerante desligado/
Regresso a frase 1/Se necessario apagar
visualizacdo de estados

Ferramenta ligada em sentido horério
Ferramenta ligada em sentido anti-horario
Paragem da ferr.ta

Autorizacao da troca de ferramenta/Paragem do
programa (depende de pardmetro da maquina)/
Paragem da ferramenta

Refrigerante ligado
Refrigerante desligado

Ferr.ta ligada em sentido horario/Refrigerante
ligado

Ferramenta ligada em sentido anti-horario/
refrigerante ligado

Mesma funcdo que M02

Livre fungao auxiliar ou chamada do ciclo, activada
de forma modal (depende de pardm. maquina)

Velocidade constante em esquinas (actua
somente em funcionamento com erro de arrasto)

Na frase de posicionamento: as coordenadas
referem-se ao ponto zero da méaquina

M92

M93
M94

M95
M96
M97
M98
M99
M101

M102
M103

M104

M105
M106
M107
M108

Na frase de posicionamento: as coordenadas
referem-se a uma posicao definida pelo fabricante
da méaquina

Reservado

Reduzir a visualizagdo do eixo rotativo para um
valor inferior a 360 graus

Reservado

Reservado

Maquinacéo de pequenos desniveis
Fim da correccéao de trajectoria
Chamada de ciclo, actua frase a frase

Troca automatica da ferramenta depois de
decorrido o tempo de vida

Anular M101

Reduzir o avanco em aprofundamento para
factor F

Reactivar o ultimo ponto de referéncia
memorizado

Executar a maquinagao com o segundo factor ky
Executar a maquinacao com o prim. factor ky
Ver Manual do Utilizador

Anular M107

Funcoes auxiliares M
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M109

M110

M111
M114

M115
M116

M117
M118

M120

M124

M126
M127
M128

M129

Velocidade de trajectéria constante na lamina da
ferramenta em raios (aumento e redugao do
avanco)

Velocidade de trajectéria constante na lamina da
ferramenta em raios (somente redugao do
avanco)

Anular M109/M110

Correccao automat. da geometria da maquina ao
trabalhar com eixos basculantes (opgao de
software)

Anular M114

Avanco em eixos angulares em mm/min (opcéo
de software)

Anular M116

Efectuar posicionamentos com o volante durante
a execugdo do programa

Célculo prévio de posicdo com correccdo de raio
LOOK AHEAD

N&o ter em conta os pontos ao trabalhar frases
lineares nao corrigidas

Deslocar os eixos rotativos pelo curso mais curto
Anular M126

Conservar a posicdo da extremidade da
ferramenta em posicionamento de eixos
basculantes (TCPM)"

(opgao de software)

Anular M128

Y TCPM: Tool Center Point Management

M130
M134

M135
M136

M137
M138

M140

M141
M142
M143
M144

M145
M148

M149
M150
M200

M204

Na frase de posicionamento: os pontos referem-
se ao sistema de coordenadas néo basculado

Paragem de precisdo em posicionamento com
eixos rotativos

Anular M134

Avanco F em milimetros por rotacéo da
ferramenta

Avanco F em milimetros por minuto

Seleccao de eixos basculantes para M114, M128
e ciclo inclinagédo do plano de maquinacgao
Retrocesso do contorno no sentido dos eixos da
ferramenta

Suprimir o supervisionamento do apalpador
Anular as fungdes modais do programa
Anular a rotacdo basica

Consideracao da cinematica da maquina em
posicoes REAL/NOMINAL no fim da frase (opcao
de software)

Anular M144

No caso de paragem do NC levantar
automaticamente do contorno

Anular M148
Suprimir mensagem de erro do interruptor final
Fungdes auxiliares para méquinas de corte laser

Ver Manual do Utilizador
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