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Sobre este manual

Apresenta-se seguidamente uma lista dos simbolos indicadores
utilizados neste manual

Este simbolo significa que ha indicagdes especiais a
@ respeitar relativamente a funcéo descrita.

Este simbolo significa que, ao utilizar-se a funcao descrita,
existem um ou mais dos perigos seguintes:
Perigos para a peca de trabalho
Perigos para o dispositivo tensor
Perigos para a ferramenta
Perigos para a maquina
Perigos para o operador

ajustada pelo fabricante da sua maquina. Por conseguinte,
a funcéo descrita pode diferir de maquina para maquina.

Este simbolo indica que as descricoes detalhadas de uma
%\ fungéo se encontram noutro manual de utilizador.

@ Este simbolo significa que a funcdo descrita deve ser

Sao desejaveis alteracoes? Encontrou uma
gralha?

Esforgamo-nos constantemente em melhorar a nossa documentagdo
para si. Agradecemos a sua ajuda, informando-nos das suas propostas

de alteracbes através do seguinte endereco de e-mail: tnc-
userdoc@heidenhain.de.
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Tipo de TNC, software e funcoes

Tipo de TNC, software e funcoes

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

Tipo de TNC N.° de software de NC
iTNC 530 340 490-06
iTNC 530 E 340 491-06
iTNC 530 340 492-06
iTNC 530 E 340 493-06
Posto de programacao iTNC 530 340 494-06

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

Movimentos lineares simultdneos até 4 eixos

O fabricante da maquina adapta a capacidade util do TNC a respectiva
maquina por meio de parametros de maquina. Por isso, neste manual
descrevem-se também funcdes que nao estdo disponiveis em todos
0s TNCs.

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

Medicao de ferramentas com o apalpador TT

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

Muitos fabricantes de maquinas e a HEIDENHAIN oferecem cursos de
programacao para os TNCs. Recomenda-se a participacdo nestes
cursos, para se ficar a conhecer de forma intensiva as fungées do TNC.

@ Manual do Utilizador - Programacao de ciclos:

As funcdes de ciclos (ciclos do apalpador e ciclos de
maquinagem) estao todas descritas num manual de
utilizador separado. Consulte a HEIDENHAIN se necessitar
deste manual. ID: 670 388-xx

@ Documentacao do utilizador do smarT.NC:

O modo de funcionamento smarT.NC é descrito num guia
independente. Consulte a HEIDENHAIN se necessitar
deste guia. ID: 533 191-xx.



Opcoes de software

O ITNC 530 dispoe de diversas opcoes de software, que podem ser
activadas por si ou pelo fabricante da sua maquina. Cada opgéo € de
activacdo independente e contém respectivamente as seguintes
funcoes:

Opcao 1 de software

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

Avanco em mm/min em eixos redondos: M116

Inclinacdo do plano de maquinagem (ciclo 19, funcao PLANE e
softkey 3D-ROT no modo de funcionamento manual)

Circulo em 3 eixos com plano de maquinagem inclinado

Opcao 2 de software

Tempo de processamento do bloco 0,5 ms em vez de 3,6 ms

Interpolacdo de 5 eixos

Interpolacdo de Splines

Maquinagem 3D:
M114: correccao automatica da geometria da maquina ao
trabalhar com eixos basculantes

M128: conservar a posicao da extremidade da ferramenta em
posicionamento de eixos basculantes (TCPM)

FUNCTION TCPM: conservar a posicao da extremidade da
ferramenta em posicionamento de eixos basculantes (TCPM)
com possibilidade de ajuste da actuacao

M144: consideracao da cinematica da maquina em posicoes
REAL/NOMINAL no fim da frase

Parametros suplementares Acabar/Desbastar e Tolerancia para
eixos rotativos no ciclo 32 (G62)

FrasesLN (Correccdo 3D)

Opcao de software DCM Collision Descricao

Fungao que supervisiona 0s campos Pagina 385
definidos pelo fabricante da méquina, para
evitar colisoes.

Opcao de software DXF-Converter Descricao

Extrair contornos e posicdes de maquinagem  Péagina 258
de ficheiros DXF (formato R12).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tipo de TNC, software e funcoes

Idiomas suplementares para as opcoes de

software Descricao
Funcgéo para activacdo do idioma de didlogo Pagina 662
em esloveno, eslovaco, noruegués, letao,

estonio, coreano, turco, romeno e lituano.

Ajustes de programa globais para opc¢ao e
de software Descri¢ao
Funcéo para sobreposicao de transformacdes  Péagina 403
de coordenadas nos modos de

funcionamento de execucéao, deslocacdes

sobrepostas de roda de mao numa direcgao

do eixo virtual.

Opcao AFC de software Descricao
Funcéo de regulagao de avanco adaptavel Pagina 414
para optimizacdo das condicdes de corte na

producao em série.

Opcao KinematicsOpt de software Descricao
Ciclos de apalpagao para teste e optimizagdo  Manual do

da precisao das maquinas.

Utilizador Ciclos

Opcao de software 3D-ToolComp

Descricao

Correcgéao do raio da ferramenta 3D
dependente do angulo de pressao em
blocos LN.

Pagina 414




Estado de desenvolvimento (Funcoes de
actualizacao)

Juntamente com as opgodes de software, foram efectuados outros
desenvolvimentos integrados do software TNC através de funcoes de
actualizacdo, o denominado Feature Content Level (denominagao
inglesa para Estado de Desenvolvimento). As funcdes contidas no FCL
nao estardo disponiveis se for efectuada uma actualizagado do software

do TNC.

actualizacdo estardo disponiveis sem custos adicionais.

@ Se receber uma nova maquina, todas as funcoes de

Essas fungdes constam do manual assinalado com FCL n, em que n
corresponde ao nimero consecutivo do estado de desenvolvimento.

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

maquina ou a HEIDENHAIN.

Funcoes FCL 4 Descricao
Representacao grafica do abrigo com Pagina 389
supervisédo de colisdo DCM activa

Sobreposicao de roda de mdo em Pagina 388

posicao de paragem com supervisao de
colisdo DCM activa

Rotacéo béasica 3D (compensacéao de
fixacao)

Manual da maquina

Funcoes FCL 3

Descricao

Ciclo do apalpador para apalpacdo 3D

Manual do Utilizador
Ciclos

Ciclos do apalpador para memorizagao
automética do ponto de referéncia
ranhura centro/nervura centro

Manual do Utilizador
Ciclos

Reducéo do avango na maquinagem da
caixa de contorno quando a ferramenta
esté totalmente engatada

Manual do Utilizador
Ciclos

Funcdo PLANE: introdugdo dodngulodo  Pégina 466
eixo

Documentacéo do utilizador como Pagina 158
sistema de ajuda sensivel ao contexto

smarT.NC. programar smarT.NC Pagina 124

paralelamente para maquinagem

smarT.NC: caixa de contorno sobre
figura de furos

Guia smarT.NC

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tipo de TNC, software e funcoes

Funcoes FCL 3

Descricao

smarT.NC: pré-visualizacdo de
programas de contornos no gestor de
ficheiros

Guia smarT.NC

smarT.NC: estratégia de
posicionamento em maquinagens de
furos

Guia smarT.NC

Funcoes FCL 2 Descricao
Gréfico de linhas 3D Pagina 150
Eixo virtual da ferramenta Pagina 580
Suporte USB de aparelhos em bloco Pagina 134
(unidades de memodria, disco rigido,

unidade de CD-ROM)

Filtragem de contornos elaborados Pagina 428

externamente

Possibilidade de atribuir diferentes
profundidades a cada contorno parcial
através da férmula de contorno

Manual do Utilizador
Ciclos

Gestéo dindmica de enderecos IP DHCP

Pagina 637

Ciclo do apalpador para ajuste geral dos
parémetros do apalpador

Manual do Utilizador
Ciclos do Apalpador

smarT.NC: suporte grafico de processo
de bloco

Guia smarT.NC

smarT.NC: transformacoes de
coordenadas

Guia smarT.NC

smarT.NC: funcdo PLANE

Guia smarT.NC

Local de utilizacao previsto

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

Aviso legal

Este produto utiliza software de fonte aberta. Poderéd encontrar mais

informacdes no comando em

Modo de funcionamento Memorizagcao/Edicdo

Fungdo MOD
Softkey AVISOS LEGAIS
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Novas funcoes 340 49x-01
relativamente as versoes anteriores
340 422-xx/340 423-xx

Foi introduzido o novo modo de funcionamento smarT.NC baseado
em formuldrios. Para isso, existe a disposicdo uma documentacao
do utilizador em separado. Neste sentido foi também alargado o
teclado TNC. Estdo a disposicéo teclas novas que permitem a
navegacao rapida no smarT.NC

A versao de processador Unico apoia 0s dispositivos apontadores
(ratos) através de uma interface USB

O avango dos dentes f, e 0 avango da rotacéo f,, séo agora possiveis
de definir como introducdes de avanco

Novo ciclo CENTRAR (consultar o Manual do Utilizador Ciclos)
Funcdo M M150 nova para a supressao de mensagens do

interruptor fim-de-curso (ver "Suprimir o aviso do interruptor de fim-

de-curso: M150" na pagina 378)

M128 é agora também permitida no processo de bloco (ver
"Reentrada livre no programa (processo a partir de um bloco)" na
pagina 611)

A quantidade de parametros Q disponivel foi aumentada para 2000
(ver "Principio e resumo de fungbes" na pagina 294)

A quantidade de niumeros Label disponivel foi aumentada para 1000.
Para além disso, podem agora também ser atribuidos nomes Label
(ver "Caracterizar sub-programas e repeti¢gdes parciais dum
programa" na pagina 276)

No caso das fungdes dos pardmetros Q FN 9 até FN 12 também
podem ser atribuidos nomes Label como objectivo de salto (ver
"Fungbes se/entdo com parametros Q" na pagina 304)

Processar opcionalmente pontos da tabela de pontos (consultar o
Manual do Utilizador Ciclos)

Na visualizagdo de estados suplementar, é agora visualizada a hora
(ver "Informacdes gerais sobre o programa (Separador PGM)" na
pagina 88):

A tabela de ferramentas foi aumentada em varias colunas (ver

‘Tabela de ferramentas: dados standard da ferramenta" na pagina
170)

O teste do programa pode agora também ser parado e retomado no
decorrer de ciclos de maquinagem (ver "Executar o teste do
programa" na pagina 601)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Novas funcoes 340 49x-02

Novas funcoes 340 49x-02

Os ficheiros DXF podem agora ser abertos directamente no TNC, de
forma a extrair contornos num programa de didlogo em texto claro
(ver "Processar ficheiros DXF (software opcional)" na pagina 258)

No modo de funcionamento Memorizacdo do Programa existe agora
disponivel um gréafico de linhas 3D (ver "Grafico de linhas 3D
(Funcdo FCL2)" na pagina 150)

A direccéo do eixo da ferramenta activado pode agora ser definida,
em funcionamento manual, como direccdo de maquinagem activa
(ver "Definir a direcgao actual do eixo da ferramenta como direcgao
de maquinagem activa (Funcdo FCL 2)" na pagina 580)

O fabricante da méquina pode controlar os campos pretendidos, a
definir, da méquina relativamente a colisdes (ver "Supervisao
dindmica de colisdo (opgéo de software)' na pagina 385)

Em vez do numero de rotacdes S do fuso, é possivel definir uma
velocidade de corte Vc em m/min (ver "Chamar dados da
ferramenta" na pagina 184)

O TNC pode agora apresentar tabelas de definicdo livre na ja
existente visualizacao de tabelas ou, em alternativa, numa
visualizacdo de formulario

A fungao "Conversao do programa de FK para H" foi alargada. Os
programas podem também ser emitidos linearizados

Podem filtrar contornos originados por sistemas de programagao
externos

Nos contornos ligados através da formula de contorno, é possivel
estabelecer uma profundidade de maquinagem independente para
cada contorno parcial (consultar o Manual do Utilizador Ciclos)

A versao de processador Unico suporta, para além de dispositivos
apontadores (rato), aparelhos em bloco USB (Memory-Stick,
unidade de disquetes, disco rigido, unidade de CD-ROM) (ver
'Aparelhos USB no TNC (Fungdo FCL 2)" na pagina 140)
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Novas funcoes 340 49x-03

Foi introduzida a funcdo de regulacado de avanco automético AFC
(Adaptive Feed Control) (ver "Regulacdo do avanco adaptavel AFC
(opcao de software)" na pagina 414)

Com a fungao de ajustes globais de programa podera efectuar
diferentes transformacédes e ajustes de programa nos modos de
funcionamento de execucédo do programa (ver "Ajustes de programa
globais (opgao de software)' na pagina 403)

Com a TNCguide tem a sua disposicao um sistema de ajuda
sensivel ao contexto no TNC (ver "Sistema de ajuda sensivel ao
contexto TNCguide (Fungdo FCL3)" na pagina 158)

Agora poderéd também extrair ficheiros de pontos dos ficheiros DXF
(ver "Seleccionar e guardar posi¢cdes de maquinagem" na pagina
268)

No conversor DXF, poderé agora dividir em partes ou alongar
elementos de contorno que colidem uns com os outros aquando da
escolha do contorno (ver "Dividir, prolongar, encurtar elementos de
contorno" na pagina 267)

Com a funcdo PLANE o plano de maquinagem pode ser definido
também directamente através do angulo do eixo (ver "Plano de
maguinagem através do dngulo de eixo: PLANE AXIAL (Funcao FCL
3)" na pagina 466)

No ciclo 22 DESBASTE, ¢ agora possivel definir uma reducéo da
alimentacéo quando a ferramenta cortar com maquinagem total
(funcdo FCLS3, consultar o Manual do Utilizador Ciclos)

No ciclo 208 FRESAR FURO, pode-se escolher a forma de fresagem
(sincronizada/em sentido contrario) (consultar o Manual do Utilizador
Ciclos)

Na programacao do pardametro Q, foi introduzida a maquinagem
String (ver "Parametro String" na pagina 332)

Através do parametro da maquina 7392 é possivel activar uma
proteccao de ecra (ver "Parametros geraisdo utilizador" na pagina
662)

O TNC suporta também, agora, uma ligacdo de rede através do
protocolo NFS V3 (ver "Interface Ethernet" na pagina 629)

O numero de ferramentas que se podem escolher numa tabela de
posicionamento foi elevado para 9999 (ver "Tabela de posicdes para
o alternador de ferramentas" na pagina 181)

E possivel efectuar a programacéo paralela com o smarT.NC (ver
"Seleccionar programas smarT.NC" na pagina 124)

Com a funcdo MOD ¢ possivel, agora, ajustar a hora do sistema (ver
"Regular o tempo do sistema" na pagina 654)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Novas funcoes 340 49x-04

Novas funcoes 340 49x-04

Através da funcao Regulacdes de programa globais, a deslocacao
sobreposta da roda de mao deixa-se activar na direcgao do eixo da
ferramenta activado (eixo virtual) (ver "Eixo virtual VT" na pagina 413)

Os modelos de maquinagem podem agora ser determinados de
forma facil mediante PATTERN DEF (consultar o Manual do
Utilizador Ciclos)

E agora possivel determinar indicacdes do programa globalmente
vélidas para os ciclos de maqguinagem (consultar o Manual do
Utilizador Ciclos)

No ciclo 209 ROSCAGEM COM RUPTURA DE APARA, pode agora definir um
factor para as rotagdes de retrocesso, para que possa retirar a
ferramenta do furo mais rapidamente (consultar o Manual do
Utilizador Ciclos)

No ciclo 22 DESBASTE, € agora possivel definir a estratégia do
desbaste posterior, (consultar o Manual do Utilizador Ciclos)

No novo ciclo 270 DADOS DO TRACO DO CONTORNO, pode agora
determinar a forma de aproximagédo do TRAG0 DO CONTORNO do ciclo
25 (consultar o Manual do Utilizador Ciclos)

Foi introduzida uma nova funcdo de parametros Q para a leitura da
data do sistema (Ver "Copiar dados do sistema num pardmetro
String" na pagina 337)

Foram introduzidas novas fungbes de copia, deslocacéo e
eliminacdo de dados do programa NC

DCM: Os corpos de colisao podem agora ser visualizados em trés
dimensodes na execucgéao (Ver "Representacdo grafica do espaco de
proteccao (Funcdo FCL4)" na pagina 389)

Conversor DXF: Foi introduzida uma nova possibilidade de ajuste,
com a qual o TNC selecciona automaticamente o ponto central do
circulo durante a aceitagao dos pontos dos elementos do circulo
(Ver "Ajustes béasicos" na pagina 260)

Conversor DXF: As informacbes dos elementos séo visualizadas
adicionalmente numa janela de informacao (Ver "Seleccionar e
guardar o contorno" na pagina 265)

AFC: na visualizacdo de estados adicional para AFC é agora
visualizado um diagrama de linhas (ver "Regulacao de alimentacéo
adaptéavel AFC (Separador AFC, opgao de software)" na pagina 94)

AFC: parametros da entrada de regulacao seleccionaveis pelo
fabricante da maquina (ver "Regulacédo do avanco adaptavel AFC
(opcéo de software)" na pagina 414)

AFC: no modo de conhecimento é visualizada a carga de referéncia
do mandril actual conhecida numa janela sobreposta. Além disso, a
fase de conhecimento pode ser novamente iniciada em qualquer
altura, premindo-se a softkey (ver "Executar corte de conhecimento”
na pagina 418)

AFC: O <nome do ficheiro dependente>.H.AFC.DEP também se
deixa agora modificar no modo de funcionamento Memorizar/Editar
programa (ver "Executar corte de conhecimento" na pagina 418)
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O curso maximo permitido em LIFTOFF foi aumentado em 30 mm
(ver "Em caso de paragem do NC, levantar a ferramenta
automaticamente do contorno: M148" na pagina 377)

A gestao de ficheiros foi adaptada a gestdo de ficheiros no
smarT.NC (ver "Visualizagao: fungdes da gestao de ficheiros" na
pagina 120)

Introduzidas novas fungdes para a criagdo de ficheiros de servico
(ver "Criar ficheiros de servigos" na pagina 157)

Foi introduzido um gestor de janela (ver "Gestor de janela" na pagina
95)

Foram introduzidos os novos idiomas de didlogo, turco e romeno
(opcgéo de software, Pagina 662)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Novas funcoes 340 49x-05

Novas funcoes 340 49x-05

DCM: gestéo do dispositivo tensor integrada (ver "Supervisao do
dispositivo tensor (opgao de software DCM)" na pagina 391)

DCM: verificacdo de colisdo no teste do programa (ver "Supervisdo
de colisdo no modo de funcionamento Teste do programa" na pagina
390)

DCM: gestao de cinematicas de suportes de ferramenta facilitada
(ver "Cinematica do suporte da ferramenta" na pagina 179)

Processar dados DXF: selecgao rapida de pontos através de
marcacao com o rato (ver "Seleccao répida de posi¢oes de furacao
através de marcacdo com o rato" na pagina 270)

Processar dados DXF: seleccéo rapida de pontos através de
marcagao com o rato (ver "Selecgéo rapida de posicdes de furagao
através de marcacdo com o rato" na pdagina 270)

Processar dados DXF: a ajuda Polyline foi integrada (ver "Processar
ficheiros DXF (software opcional)' na pagina 258)

AFC: a alimentagdo minima ocorrida é agora memorizada
adicionalmente no ficheiro de registo (ver "Ficheiro de protocolo" na
pagina 422)

AFC: supervisao de rotura de ferramenta / desgaste de ferramenta
(ver "Supervisionar rotura de ferramenta/desgaste de ferramenta’ na
pagina 424)

AFC: supervisionar directamente a carga do mandril (ver
"Supervisionar a carga do mandril' na pagina 424)

Regulacdes de programa globais: funcao parcialmente actuante
também em blocos M91/M92 (ver "Ajustes de programa globais
(opcao de software)' na pagina 403)

Nova tabela de preset de paletes para esse efeito (Ver "Gestao do
ponto de referéncia de paletes com a tabela de preset de tabelas" na
pagina 507 ou Ver "Aplicagao" na pagina 504 ou Ver "Memorizar
valores de medicao na tabela de preset de paletes" na pagina 555 ou
Ver "Guardar a rotacédo bdasica na tabela de preset" na pagina 561)

A apresentacao de estado adicional contém agora um outro
separador PAL, onde é mostrado um preset de palete activo (ver
"Informacéo geral sobre paletes (Separador PAL)" na pagina 89)

Nova gestao de ferramentas (ver "Gestao de ferramentas (opgéo de
software)' na pagina 192)

Nova coluna R2TOL na tabela de ferramentas (ver "Tabela de
ferramentas: dados da ferramenta para a medicdo automatica de
ferramentas" na pagina 173)

A seleccéo de ferramenta na chamada de ferramenta pode agora ser
feita através de uma softkey directamente a partir de TOOL.T (ver
"Chamar dados da ferramenta" na pagina 184)

TNCguide: sensibilidade ao contexto refinada, dado que no estado
marcado pelo sensor se salta para a descrigao respectiva (ver
"Chamar o TNCguide" na pagina 159)

Diadlogo novo em lituano para esse efeito, parametro de maquina
7230 (ver "Lista dos parametros de utilizador gerais" na pagina 663)
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M116 permitido em combinagdo com M128 (ver "Alimentagcdo em
mm/min em eixos rotativos A, B, C: M116 (opgao de software 1)" na
pagina 480)

Introducéo dos parametros Q actuantes localmente e
remanescentes QL e QR (ver "Principio e resumo de fungdes' na
pagina 294)

Na funcado MOD estéd agora disponivel uma funcéo para verificacdo

do suporte de dados (ver "Verificar suportes de dados" na pagina
653)

Novo ciclo de magquinagem 241 para furagdo com gume Unico
(consultar o Manual do Utilizador Ciclos)

O ciclo de apalpagéao 404 (Definir rotagéo basica) foi ampliado com o
parametro Q305 (NUmero em tabela), para que também seja
possivel escrever rotacdes basicas na tabela de preset (consultar o
Manual do Utilizador Ciclos)

Ciclos de apalpacéo 408 a 419: ao definir a apresentagao, o TNC
escreve o ponto de referéncia também na linha 0 da tabela de preset
(consultar o Manual do Utilizador Ciclos)

O ciclo de apalpacédo 416 (Definir ponto de referéncia Centro do
circulo de furos) foi ampliado com o parametro Q320 (Distancia de
seguranca) (consultar o Manual do Utilizador Ciclos)

Ciclos de apalpacao 412, 413, 421 e 422: parametro adicional Q365
Tipo de deslocagédo (consultar o Manual do Utilizador Ciclos)

O ciclo de apalpacgédo 425 (Medir ranhura) foi ampliado com os
parémetros Q301 (Realizar posicionamento em altura segura ou
néo) e Q320 (Distancia de seguranca) (consultar o Manual do
Utilizador Ciclos)

O ciclo de apalpacéo 450 (Guardar cinematica) foi ampliado com as
possibilidades de introducéo 2 (Apresentar estado da memaria) no
parametro Q410 (Modo) (consultar o Manual do Utilizador Ciclos)

O ciclo de apalpacgédo 451 (Medir cinemética) foi ampliado com os
parametros Q423 (NUumero de medicoes do circulo) e Q432 (Definir
preset) (consultar o Manual do Utilizador Ciclos)

Novo ciclo de apalpacdo 452 Compensacao de preset para uma facil
medicdo de cabecas intercambiaveis (consultar o Manual do
Utilizador Ciclos)

Novo ciclo de apalpacédo 484 para calibracdo do apalpador sem fios
TT 449 (consultar o Manual do Utilizador Ciclos)
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Novas funcoes 340 49x-06

Novas funcoes 340 49x-06

Os novos volantes HR 510, HR 520 e HR 550 FS sdo suportados (ver
"Deslocacdo com volantes electrénicos" na pagina 530)

Nova opcéo de software 3D-ToolComp: correccédo do raio da
ferramenta 3D em fungao do angulo de pressdo em blocos com
vectores normais de superficie (blocos LN, Ver "Correccao de raio de
ferramenta 3D dependente do dngulo de pressao (opcdo de
software 3D-ToolComp)" na pagina 497)

Gréfico de linhas 3D agora também possivel em modo de ecra
completo (ver "Gréfico de linhas 3D (Funcao FCL2)" na pagina 150)

Para a selecgao de ficheiros em diversas fungdes NC e na
visualizacdo da tabela de paletes, esta agora disponivel um didlogo
de seleccéo de ficheiros (ver "Chamar um programa qualquer como
sub-programa" na péagina 280)

DCM: memorizacédo e restauracao de situagoes de fixacao

DCM: ao criar um programa de teste, agora o formulério também
contém icones e sugestoes (ver "Verificar a posicdo do dispositivo
tensor medido" na pagina 396)

DCM, FixtureWizard: os pontos e a sequéncia de apalpagao sao
representados mais claramente
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DCM, FixtureWizard: as designacdes, pontos de apalpacéo e pontos
de verificacdo de medicao podem ser mostrados ou ocultados (ver
"Utilizagédo do FixtureWizard" na pagina 393)

DCM, FixtureWizard: agora, é possivel seleccionar dispositivos
tensores e pontos de suspensao com um clique do rato

DCM: esta disponivel apenas uma biblioteca com dispositivos
tensores padrao (ver "Modelos de dispositivo tensor" na pagina 392)

DCM: Gestao de suportes de ferramentas (ver "Gestdo de suportes
de ferramentas (opgéo de software DCM)" na pagina 400)

No modo de funcionamento Teste do programa, € agora possivel
definir manualmente o plano de maquinagem (ver "Ajustar plano de
maquinagem inclinado para o teste de programa" na pagina 604)

Nas maquinas sem encoders nos eixos rotativos, as coordenadas
dos eixos rotativos para definicdo da direccéo virtual do eixo VT
podem ser determinadas através de M114 (ver "Eixo virtual VT" na
pagina 413)

No modo de funcionamento Manual, também esta a disposicao o
modo RW-3D para visualizacdo de posicoes (ver "Seleccionar a
visualizacdo de posicéo" na pagina 645)

Ampliacdes na tabela de ferramentas TOOL.T(ver "Tabela de
ferramentas: dados standard da ferramenta" na pagina 170):

Nova coluna DR2TABLE, destinada a definir uma tabela de
correccgao para a correcgédo do raio da ferramenta em funcédo do
angulo de pressao

Nova tabela LAST_USE, onde o TNC regista a data e hora da Ultima
chamada de ferramenta

Programacéao de parametros Q: os parametros string QS também
podem agora ser utilizados para enderecos de salto no caso de
saltos, subprogramas ou repeticdes de partes de programas
condicionados (Ver "Chamar um sub-programa" na pagina 278, Ver
"Chamar uma repeticdo de um programa parcial' na pagina 279 e Ver
"Programar funcdes se/entao" na pagina 305)

A criacéo de listas de aplicacdo de ferramentas nos modos de
funcionamento de execucao pode ser configurada através de um
formuldrio (ver "Ajustes para a verificagdo de aplicacdo da
ferramenta" na pagina 189)

O comportamento ao apagar ferramentas na tabela de ferramentas
pode agora ser modificado através do parametro de maquina 7263.
(ver "Editar tabelas de ferramentas" na pagina 176)

No modo de posicionamento TURN da funcao PLANE, é agora possivel
definir uma altura de seguranca para a qual a ferramenta deve ser
recolhida antes da inclinacdo na direccdo do eixo da ferramenta (ver
‘Inclinagao automatica: MOVE/TURN/STAY (introducéo
obrigatoriamente necessaria)"' na pagina 468)
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Novas funcoes 340 49x-06

Estao agora disponiveis, na gestao de ferramentas avancada, as
seguintes fungdes adicionais (ver "Gestao de ferramentas (opcdo de
software)" na pagina 192):

Passou a ser possivel editar colunas com fungdes especiais

A visualizagao de formulério dos dados de ferramenta pode agora
ser fechada opcionalmente com ou sem memorizacdo de valores
modificados

Na visualizacado de tabelas esta disponivel uma funcao de
pesquisa

Ferramentas indexadas passam a ser correctamente
representadas na visualizagao de formulario

Na lista sequencial de ferramentas estao disponiveis mais
informacdes detalhadas

A lista de carga e descarga do carregador de ferramentas pode
agora ser carregada e descarregada por Drag and Drop

E possivel deslocar facilmente tabelas na visualizagdo de tabelas
com Drag and Drop

No modo de funcionamento MDI, estéo agora disponiveis também
algumas funcgbes especiais (tecla SPEC FCT) (ver "Programacao e
execucdo de maquinagens simples" na pagina 582)

Existe um novo ciclo de apalpacdo manual com o qual é possivel
compensar inclinacdes da peca de trabalho através de uma rotacao
da mesa rotativa (ver "Alinhar peca de trabalho através de 2 pontos"
na pagina 564)

Novo ciclo de apalpacéo para calibragdo do apalpador numa esfera
de calibracdo (consultar o manual do utilizador Programacao de
Ciclos)

KinematicsOpt: melhor apoio ao posicionamento de eixos de
recortes dentados hirth (consultar o manual do utilizador
Programacéo de Ciclos)

KinematicsOpt: foi introduzido um pardmetro adicional para
determinacéo da folga de um eixo rotativo (consultar o manual do
utilizador Programacao de Ciclos)

Novo ciclo de maquinagem 275 Fresagem de ranhuras trocoidal
(consultar o manual do utilizador Programacéao de Ciclos)

No ciclo 241 para furacdo com gume Unico, agora também é
possivel definir uma profundidade de permanéncia (consultar o
manual do utilizador Programacéo de Ciclos)

O comportamento de aproximacéao e afastamento do ciclo 39
CONTORNO DE CORPO CILINDRICO ¢ agora ajustavel (consultar o
manual do utilizador Programacéo de Ciclos)
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Funcoes modificadas 340 49x-01
relativamente as versoes anteriores
340 422-xx/340-xx 423-xx

O layout da visualizacdo de estados e da visualizacdo de estados
adicional foi reestruturado (ver "Apresentar estados" na pagina 85)

O software 340 490 j&a nao apoia uma resolucao pequena em relagao
com o ecra BC 120 (ver "Ecrad" na pagina 79)

Novo layout do teclado da unidade de teclado TE 530 B (ver
‘Teclado" na pégina 81)

O campo de introducao do angulo de precisdo EULPR na funcdo PLANE
EULER foi aumentado (ver "Definir plano de maguinagem por meio de
angulo Euler: PLANE EULER" na pagina 459)

O vector de planos na funcéo PLANE VECTOR ja ndo tem que ser
introduzido normalizado (ver "Definir plano de maquinagem por meio
de dois vectores: PLANE VECTOR" na péagina 461)

Alteracdo do comportamento de posicionamento da funcdo CYCL
CALL PAT (consultar o Manual do Utilizador Ciclos)

Na preparacdo de funcdes futuras foram aumentados os tipos de
ferramentas a escolha na tabela de ferramentas.

Em vez dos ultimos 10, podem agora ser seleccionados os ultimos
15 ficheiros escolhidos (ver "Escolher um dos Ultimos ficheiros
seleccionados" na pagina 129)
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Funcoes alteradas 340 49x-02

Funcoes alteradas 340 49x-02

O acesso as tabelas predefinidas é agora mais facil. Foram ainda
disponibilizadas novas possibilidades de introdugdo de valores nas
tabelas de preset Ver tabela ,Memorizar pontos de referéncia
manualmente na tabela de preset”

A funcdo M136 em programas de polegadas (avanco em 0,1
polegada/U) j& nao pode ser combinada com a fungédo FU

Os potencidémetros de avanco do HR 420 j& ndo sdo comutados
automaticamente por seleccao do volante. A escolha efectua-se por
softkey no volante. Além disso, a janela sobreposta do volante
activado foi reduzida, para melhorar a visibilidade da visualizagao
localizada por baixo

O numero maximo dos elementos de contorno nos ciclos SL foi
aumentado para 8192, para gue contornos complexos essenciais
possam ser maquinados (consultar o Manual do Utilizador Ciclos)

FN16: F-PRINT: O nUmero méaximo de valores dos parametros Q
emitidos por linha no ficheiro de descricdo do formato foi
aumentado para 32

As teclas de funcao INICIAR e INICIAR BLOCO A BLOCO no modo
de funcionamento Teste do Programa foram trocadas, para que a
mesma ordenacao de teclas de funcdo esteja disponivel em todos
os modos de funcionamento (Memorizagdo, SmarT.NC, Teste) (ver
"Executar o teste do programa" na pagina 601)

O design das teclas de funcéo foi totalmente revisto
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Funcoes alteradas 340 49x-03

No ciclo 22, podera agora definir um nome de ferramenta para a
ferramenta de desbaste prévio (consultar o Manual do Utilizador
Ciclos)

Na funcao PLANE é possivel, agora, programar FMAX para o
movimento de inclinagdo automatica (ver "Inclinagdo automatica:
MOVE/TURN/STAY (introducéo obrigatoriamente necessaéria)" na
pagina 468)

Na execucgdo de programas em que sao programados eixos nao
regulados, o TNC interrompe a execugao do programa e apresenta
um menu para aproximagao da posicao programada (ver
"Programacao de eixos ndo comandados (eixos de contador)" na
pagina 608)

No ficheiro de aplicacao da ferramenta, é agora introduzido também
o tempo total de maquinagem, que serve como base para a
visualizacdo do progresso em percentagem no modo de
funcionamento Execucao de Programa Continua

No célculo do tempo de maquinagem no teste do programa, o TNC
tem agora em consideracdo também os tempos de espera (ver
"Calcular o tempo de maquinagem" na péagina 597)

Os circulos que nao estdo programados no plano de maquinagem
activo podem agora ser também executados em rotacéo (ver
"Trajectoria circular C em redor do ponto central do circulo CC" na
pagina 222)

A softkey EDITAR DESLIGADO/LIGADO na tabela de
posicionamento pode ser desactivada pelo fabricante da maquina
(ver "Tabela de posicoes para o alternador de ferramentas" na pagina
181)

A visualiagdo de estado suplementar foi revista. Foram executadas
as seguintes extensoes (ver "Apresentagdes de estado
suplementares" na pagina 87):

Foi introduzida uma nova pagina de resumo com as visualizagbes
de estado mais importantes

As péginas de estado individuais sdo agora mostradas sob a forma
de cursor (analégico para o smarT.NC). Através da softkey Folhear
ou através do rato, podem ser escolhidos os cursores individuais

O tempo de execucéo actual do programa é mostrado em
percentagem numa barra de progresso

Sao mostrados os valores regulados com o ciclo 32 Tolerancia

Sao mostradas regulacdes de programa activas globais, desde
que esta opcao de software tenha sido activada

E mostrado o estado da regulacdo de avanco adaptavel AFC,
desde que esta opcdo de software tenha sido activada
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Funcoes alteradas 340 49x-04

Funcoes alteradas 340 49x-04

DCM: Retirar apds a coliséo é mais facil (Ver "Superviséo de colisao
no modo de funcionamento manual" na pagina 387)

O campo de introdugao de angulos polares foi ampliado (ver
"Trajectéria circular CP em redor do polo CC" na pagina 232)

O campo de valores para atribuicoes de parametros Q foi
aumentado (Ver "Avisos sobre a programacgao” na pagina 296)

Os ciclos para fresar caixas, ilhas e ranhuras 210 até 214 foram
retirados da régua de softkeys standard (CYCL DEF >
TASCHEN/ZAPFEN/NUTEN). Os ciclos continuam disponiveis por
razbes de compatibilidade e poderéo ser seleccionados com a tecla
GOTO

As réguas de softkeys no modo de funcionamento Teste do
programa foram adaptadas as réguas de softkeys no modo de
funcionamento smarT.NC

O Windows XP é agora utilizado na versdo de dois processadores
(ver "Introducao" na pagina 692)

A conversao de FK para H foi deslocada para as funcdes especiais
(SPEC FCT)

A filtragem de contornos foi deslocada para as funcdes especiais
(SPEC FCT)

A aceitacao dos valores na calculadora foi modificada (ver "Aceitar
no programa o valor calculado" na pagina 147)
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Funcoes 340 49x-05 modificadas

Regulacdes de programa globais GS: o formulério foi remodelado
(Ver "Ajustes de programa globais (opcéao de software)" na péagina
403)

O menu de configuracao da rede foi aperfeicoado (ver "Configurar o
TNC" na péagina 632)
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Funcoes modificadas 340 49x-06

Funcoes modificadas 340 49x-06

Programacao de parametros Q: na funcdo FN20 WAIT FOR é agora
possivel introduzir 128 caracteres (ver "FN 20: WAIT FOR:
sincronizar NC e PLC" na pagina 325)

Nos menus de calibragcdo do comprimento e raio dos apalpadores,
indicam-se agora também o nimero e nome da ferramenta activa
(se for necessério utilizar dados de calibragdo da tabela de
ferramentas, MP7411 = 1, Ver "Gerir varios blocos de dados de
calibragdo" na pagina 558)

Agora, na inclinagdo em modo Curso restante, a fungdo PLANE
mostra o angulo que ainda falta efectivamente percorrer até a
posicao de linha (ver "Visualizacdo de posicdo" na pagina 453)
Comportamento de aproximacdo no acabamento lateral com o ciclo
24 (DIN/ISO: G124) modificado (consultar o manual do utilizador
Programacao de Ciclos)
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1.1 Resumo

1.1 Resumo

Este capitulo destina-se a ajudar aqueles que agora comecam a
trabalhar com o TNC a dominar rapidamente as sequéncias de
comando mais importantes do TNC. Podem encontrar-se informagdes
mais detalhadas sobre cada tema na descricao correspondente
referida.

Neste capitulo, abordam-se os seguintes temas:
Ligar a maquina
Programar a primeira parte
Testar graficamente a primeira parte
Alinhar ferramentas
Alinhar a peca de trabalho
Executar o primeiro programa
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1.2 Ligar a maquina

Eliminar a interrupcao de corrente e aproximar a
pontos de referéncia

&)

Ligar a tensao de alimentacdo do TNC e da maquina: o TNC faz
arrancar o sistema operativo. Este processo pode durar alguns
minutos. Em seguida, o TNC mostra o didlogo de interrupcéao de
corrente no cabecalho do ecra.

Premir a tecla CE: o TNC compila o programa PLC

®
®

A ligacdo e a aproximacao aos pontos de referéncia séo
funcdes que dependem da méquina. Consulte o manual
da sua maquina.

Ligar a tensdo de comando: o TNC verifica o
funcionamento do circuito de paragem de
emergéncia e muda para o modo Passar por ponto de
referéncia

Passar os pontos de referéncia na sequéncia
pretendida: para cada eixo, premir a tecla START
externa. Se a sua maquina estiver equipada com
aparelhos de medicdo de comprimento e angulo
absolutos, a passagem pelos pontos de referéncia
nao se realiza.

O TNC esté agora operacional e encontra-se no Modo Funcionamento
Manual.

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema
Aproximar a pontos de referéncia: Ver "Ligacao" na pagina 524

Modos de funcionamento: Ver "Memorizacdo/Edigao de programas"
na pagina 83
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1.3 Programar a primeira parte

Seleccionar o modo de funcionamento correcto

A criacédo de programas realiza-se exclusivamente no modo de
funcionamento Memorizacao/Edigao:

. Premir a tecla de modo de funcionamento: o TNC
B |
muda para o modo de funcionamento
Memorizacao/Edicao

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

Modos de funcionamento: Ver "Memorizagao/Edicdo de programas”
na pagina 83

Os elementos de comando mais importantes do
TNC

Funcoes para o dialogo Tecla

Confirmar a introducao e activar a pergunta do o

didlogo seguinte

Saltar frase de didlogo =
|ewr|

Finalizar didlogo antes de tempo

Interromper o dialogo, rejeitar introducoes DEL

Softkeys no ecrd com as quais se seleccionam
fungdes dependendo do estado de
funcionamento activo

(/G |EB

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

Elaborar e modificar programas: Ver "Editar o programa" na
pagina 111

Vista geral das teclas: Ver "Teclado do TNC" na pégina 2
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Abrir um novo programa/Gestao de ficheiros
e Premir a tecla PGM MGT: o TNC abre a gestao de
ficheiros. A gestao de ficheiros do TNC tem uma
estrutura semelhante a gestao de ficheiros num PC
com o Windows Explorer. Através da gestao de
ficheiros, sdo administrados os dados no disco rigido
do TNC

Com as teclas de seta, seleccione a pasta em que
deseja abrir o novo ficheiro

Introduza um nome de ficheiro com a extenséao .H: o
TNC abre automaticamente um programa e pede a
unidade de medicdo do novo programa. Tenha em
consideracao as restricoes relativas a caracteres
especiais no nome do ficheiro (ver "Nomes de
ficheiros" na pagina 118)

Seleccionar unidade de medicao: premir a softkey
MM ou INCH: o TNC inicia automaticamente a
definicdo de bloco (ver "Definir um bloco" na pagina
60)

O TNC cria automaticamente a primeira e a Ultima frase do programa.
N&o é possivel alterar estas frases posteriormente.

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

Gestao de ficheiros: Ver "Trabalhar com a gestdo de ficheiros" na
pagina 119

Criar novo programa: Ver "Abrir e introduzir programas" na pagina
105
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1.3 Programar a pr

Definir um bloco

Depois de se ter aberto um novo programa, o TNC abre
imediatamente o didlogo para introducao da definicdo de bloco. Como
bloco é sempre definido um paralelepipedo através da introducdo dos
pontos MIN e MAX, cada um relativo ao ponto de referéncia
seleccionado.

Depois de se ter aberto um novo programa, o TNC inicia
automaticamente a definicdo do bloco e pede os dados de bloco
Necessarios:

Eixo do mandril Z?: introduzir o eixo do mandril activo. Z esta
definido por defeito, aceitar com a tecla ENT

Def BLK FORM: Ponto Min?: introduzir a menor coordenada X do
bloco relativamente ao ponto de referéncia, p.ex., 0, confirmar com
atecla ENT

Def BLK FORM: Ponto Min?: introduzir a menor coordenada Y do
bloco relativamente ao ponto de referéncia, p.ex., 0, confirmar com
a tecla ENT

Def BLK FORM: Ponto Min?: introduzir a menor coordenada Z do
bloco relativamente ao ponto de referéncia, p.ex., -40, confirmar
com a tecla ENT

Def BLK FORM: Ponto Max?: introduzir a maior coordenada X do bloco
relativamente ao ponto de referéncia, p.ex., 100, confirmar com a
tecla ENT

Def BLK FORM: Ponto Max?:introduzir a maior coordenada Y do bloco
relativamente ao ponto de referéncia, p.ex., 100, confirmar com a
tecla ENT

Def BLK FORM: Ponto Max?:introduzir a maior coordenada Z do bloco
relativamente ao ponto de referéncia, p.ex., 0, confirmar com a tecla
ENT

Exemplo de frases NC

0 BEGIN PGM NOVO MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NOVO MM

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema
Definir o bloco: (ver na pagina 106)
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Estrutura dos programas

Os programas de maquinagem devem ser estruturados sempre da
forma mais semelhante possivel. Deste modo, aumenta-se a

perspectiva, a programacao é acelerada e reduzem-se fontes de erros.

Estrutura de programas recomendada para maquinagens de
contorno simples convencionais

1 Chamar ferramenta, definir eixo da ferramenta
2 Retirar a ferramenta

3 Pré-posicionar no plano de maquinagem na proximidade do ponto
inicial do contorno

4 Pré-posicionar no eixo da ferramenta sobre a peca ou logo em
profundidade, se necessario, ligar o mandril/fagente refrigerante

Aproximar ao contorno

Maquinar o contorno

Abandonar o contorno

8 Retirar a ferramenta, terminar o programa

N o a

Informacdes pormenorizadas sobre este tema:

Programagao de contornos: Ver "Movimentos da ferramenta’ na
pagina 204

Estrutura de programas recomendada para programas de ciclos
simples

Chamar ferramenta, definir eixo da ferramenta
Retirar a ferramenta

Definir posicdes de maquinagem

Definir ciclo de maquinagem

Chamar o ciclo, ligar mandril/agente refrigerante
6 Retirar a ferramenta, terminar o programa

G A WN =

Informacdes pormenorizadas sobre este tema:

Programacéo de ciclos: consultar o Manual do Utilizador Ciclos

HEIDENHAIN iTNC 530
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Exemplo: Estrutura de programa para .g
programacao de contornos a
0 BEGIN PGM BSPCONT MM (1]
1 BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z... E
2 BLK FORM 0.2 X... Y... Z... &
3 TOOL CALL 5 Z $5000 ©
4 L Z+250 RO FMAX g’
5L X... Y... RO FMAX S
(o
6 L Z+10 RO F3000 M13
™
7 APPR ... RL F500 -

16 DEP ... X... Y... F3000 M9
17 L Z+250 RO FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

Exemplo: Estrutura de programas para
programacao de ciclos

O 00 N oo o1 B W N = o

BEGIN PGM BSBCYC MM

BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...

BLK FORM 0.2 X... Y... Z...

TOOL CALL 5 Z S5000

L Z+250 RO FMAX

PATTERN DEF POS1( X... Y... Z... ) ...
CYCL DEF...

CYCL CALL PAT FMAX M13

L Z+250 RO FMAX M2

END PGM BSBCYC MM



rte

imeira pa

1.3 Programar a pr

Programar um contorno simples

O contorno representado na figura a direita deve ser fresado uma vez
a profundidade de 5 mm. A definicdo de bloco ja foi criada. Depois de
ter aberto um didlogo através de uma tecla de funcéo, introduza todos
os dados pedidos pelo TNC no cabecalho do ecra.

TOOL
CALL
E

62

Chamar ferramenta: introduza os dados da
ferramenta. Confirme cada introducdo com a tecla
ENT, nao esquecendo o eixo da ferramenta

Retirar ferramenta: prima a tecla de eixo Z cor de
laranja para retirar do eixo da ferramenta e introduza o
valor da posicdo a ser aproximada, p.ex., 250.
Confirmar com a tecla ENT

Corr. raio: RL/RR/Sem corr.? Confirmar com a tecla
ENT: Nao activar nenhuma correccéo de raio

Confirmar Alimentacao F=? com a tecla ENT: deslocar
em movimento rapido (FMAX)

Funcao auxiliar M? Confirmar com a tecla END: o
TNC memoriza o bloco de deslocacgéo introduzido

Pré-posicionar a ferramenta no plano de maquinagem:
prima a tecla de eixo X cor de laranja e introduza o
valor da posicdo a ser aproximada, p.ex., -20

Prima a tecla de eixo Y cor de laranja e introduza o
valor da posicdo a ser aproximada, p.ex., -20.
Confirmar com a tecla ENT

Corr. raio: RL/RR/Sem corr.? Confirmar com a tecla
ENT: Nao activar nenhuma correccéo de raio

Confirmar Avango F=? com a tecla ENT: deslocar em
movimento rapido (FMAX)

Funcao auxiliar M? Confirmar com a tecla END: o
TNC memoriza o bloco de deslocacgéo introduzido

Deslocar a ferramenta em profundidade: prima a tecla
de eixo cor de laranja e introduza o valor da posicao a
ser aproximada, p.ex., -5. Confirmar com a tecla ENT

Corr. raio: RL/RR/Sem corr.? Confirmar com a tecla
ENT: Nao activar nenhuma correccéo de raio

Alimentacao F=? Introduzir alimentacédo de
posicionamento, p.ex., 3000 mm/min, confirmar com
a tecla ENT

Funcao auxiliar M ? Ligar o mandril e o agente
refrigerante, p.ex., M13, confirmar com a tecla END: o
TNC memoriza o bloco de deslocacéo introduzido

95
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Aproximar ao contorno: prima a tecla APPR/DEP: o
TNC exibe uma barra de softkeys com funcodes de
aproximacao e afastamento

Seleccionar a funcao de aproximacéao APPR CT:
introduzir as coordenadas do ponto inicial do contorno
em X eY, p.ex., 5/5, confirmar com a tecla ENT

Angulo do ponto central? Introduzir o angulo de
entrada, p.ex., 90° confirmar com a tecla ENT

Raio do circulo? Introduzir o raio de entrada, p.ex., 8
mm, confirmar com a tecla ENT

Corr. raio: RL/RR/Sem corr.? Confirmar com a
softkey RL: Activar a correccdo de raio a esquerda do
contorno programado

Alimentacdo F=? Introduzir alimentacédo de
maquinagem, p.ex., 700 mm/min, memorizar as
introducdes com a tecla END

Maquinar contorno, aproximar ao ponto de contorno

. E suficiente introduzir as informacdes que se
alteram, portanto, introduzir somente a coordenada Y
95 e memorizar as introdugdes com a tecla END

Aproximar ao ponto de contorno 3: Introduzir a
coordenada X 95 e memorizar as introducdes com a
tecla END

Definir chanfre no ponto de contorno 2: Introduzir a
largura de chanfre 10 mm, memorizar com a tecla
END

Aproximar ao ponto de contorno 4: Introduzir a
coordenada Y 5 e memorizar as introducdes com a
tecla END

Definir chanfre no ponto de contorno 4: Introduzir a
largura de chanfre 20 mm, memorizar com a tecla
END

Aproximar ao ponto de contorno 1: Introduzir a
coordenada X 5 e memorizar as introducdes com a
tecla END

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.3 Programar a pr

APPR Saida do contorno

oep o1 Seleccionar a fungao de afastamento DEP CT

Angulo do ponto central? Introduzir o 4ngulo de
afastamento, p.ex., 90° confirmar com a tecla ENT

Raio do circulo? Introduzir o raio de afastamento,
p.ex., 8 mm, confirmar com a tecla ENT

Alimentacdao F=? Introduzir alimentacéo de
posicionamento, p.ex., 3000 mm/min, memorizar
com a tecla ENT

Funcao auxiliar M ? Desigar o agente refrigerante,
p.ex., M9, confirmar com a tecla END: o TNC
memoriza o bloco de deslocagao introduzido

{ O,_/: Retirar ferramenta: prima a tecla de eixo Z cor de

laranja para retirar do eixo da ferramenta e introduza o
valor da posicao a ser aproximada, p.ex., 250.
Confirmar com a tecla ENT

Corr. raio: RL/RR/Sem corr.? Confirmar com atecla
ENT: Nao activar nenhuma correccéo de raio

Confirmar Avango F=? com a tecla ENT: deslocar em
movimento rapido (FMAX)

Funcao auxiliar M ? Introduzir M2 para terminar o
programa, confirmar com a tecla END: o TNC
memoriza o bloco de deslocagao introduzido

Informagoes pormenorizadas sobre este tema

Exemplo completo com blocos NC: Ver "Exemplo: Movimento
linear e chanfre em cartesianas" na pagina 226

Criar novo programa: Ver "Abrir e introduzir programas" na pagina
105

Aproximacao a contornos/saida de contornos: Ver "Aproximagao e
saida do contorno" na pagina 209

Programar contornos: Ver "Resumo das fungbes de trajectdria” na
pagina 217

Modos de alimentacdo programaéveis: Ver "Introducdes de
alimentacéo possiveis"' na pagina 109

Correccéo do raio da ferramenta: Ver "Correccao do raio da
ferramenta" na pagina 198

Funcoes auxiliares M: Ver "Funcdes auxiliares para o controlo da
execucgdo do programa, mandril e agente refrigerante" na pagina 359
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Criar programa de ciclos

Os furos representados na figura a direita (profundidade 20 mm)
devem ser feitos com um ciclo de perfuracdo standard. A definicdo de
bloco ja foi criada.

TOOL
CALL
‘l’-/’

cycL
DEF
FURO
ROSCADO
IiiIIIIIII

Chamar ferramenta: introduza os dados da
ferramenta. Confirme cada introducdo com a tecla
ENT, ndo esquecendo o eixo da ferramenta

Retirar ferramenta: prima a tecla de eixo Z cor de
laranja para retirar do eixo da ferramenta e introduza o
valor da posicao a ser aproximada, p.ex., 250.
Confirmar com a tecla ENT

Corr. raio: RL/RR/Sem corr.? Confirmar com atecla
ENT: Nao activar nenhuma correccéo de raio

Confirmar Avanco F=? com a tecla ENT: deslocar em
movimento rapido (FMAX)

Funcdo auxiliar M? Confirmar com a tecla END: o
TNC memoriza o bloco de deslocacgao introduzido

Abrir o menu de ciclos
Mostrar os ciclos de perfuracéo

Seleccionar o ciclo de perfuragao standard 200: o TNC
abre o didlogo de definicao de ciclo. Introduza passo
a passo os parametros pedidos pelo TNC, confirmar
cada introdugédo com a tecla ENT. O TNC mostra
adicionalmente no ecra do lado direito um grafico em
que é representado o correspondente parametro de
ciclo.
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Passo da rosca?

Edicao de programa

s8N
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BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Z+0

0206=+150 ;AVANCO INCREMENTO
0207=+500  ;AVANCO FRESAGEM
END PGM NEU MM

[=
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SPEC
FCT

MAQUINACAO
PONTO
CONTORNO

PATTERN
DEF

PONTO

66

Abrir o menu de fungdes especiais
Mostrar as fungbes para maquinagem de pontos
Seleccionar definicdo padrao

Seleccionar introducdo de ponto: introduza as
coordenadas dos 4 pontos, confirmar de cada vez
com a tecla ENT. Apds a introducédo do quarto ponto,
memorizar o bloco com a tecla END

Mostrar o menu para definicdo da chamada de ciclo

Executar o ciclo de perfuragdo no padrao definido:

Confirmar Alimentacao F=? com a tecla ENT: deslocar
em movimento rapido (FMAX)

Funcao auxiliar M ? Ligar o mandril e o agente
refrigerante, p.ex., M13, confirmar com a tecla END: o
TNC memoriza o bloco de deslocacéo introduzido

Retirar ferramenta: prima a tecla de eixo Z cor de
laranja para retirar do eixo da ferramenta e introduza o
valor da posicao a ser aproximada, p.ex., 250.
Confirmar com a tecla ENT

Corr. raio: RL/RR/Sem corr.? Confirmar com atecla
ENT: Nao activar nenhuma correccao de raio

Confirmar Avango F=? com a tecla ENT: deslocar em
movimento rapido (FMAX)

Funcao auxiliar M ? Introduzir M2 para terminar o
programa, confirmar com a tecla END: o TNC
memoriza o bloco de deslocagao introduzido

Primeiros passos com o iTNC 530
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Informacoes pormenorizadas sobre este tema

= Criar novo programa: Ver "Abrir e introduzir programas" na pagina
105

= Programacao de ciclos: consultar o Manual do Utilizador Ciclos

HEIDENHAIN iTNC 530

Definigdo do bloco
Chamada da ferramenta

Retirar a ferramenta
Definir posigcbes de maquinagem

Definir ciclo

1.3 Programar a primeira p'

Mandril e agente refrigerante ligados, chamar ciclo
Retirar ferramenta, fim do programa
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1.4 Testar graficamente a pr

1.4 Testar graficamente a primeira
parte

Seleccionar o modo de funcionamento correcto

Os testes de programas realizam-se exclusivamente no modo de rodo overscee | Teste de programa
funcionamento Memorizagao/Edicao:
§ BLCroRn 0-1 2 xoze v-zz z-s
Premir a tecla de modo de funcionamento: o TNC % Tooc oAl el Tatoes' Tt T
muda para o0 modo de funcionamento Teste de % buol er 5.6 cavisaoe TR,
programa o OveL DEF 5.2 PROF.-3.5
- . 12 cycL cALL
Informagoes pormenorizadas sobre este tema 13 cyeL oeF 5.0 cauoRDe ozke.
Modos de funcionamento do TNC: Ver "Modos de funcionamento” P (s B B
, . 18 CYCL DEF 5.5 FS5eee DR-
na pagina 2 B
Testar programas: Ver "Teste do programa" na pagina 599 £ LG5S W rsas £
Seleccionar a tabela de ferramentas para o teste SoocEREEs =
do programa L0 ? ol e

Sé deve executar este passo se ainda néo tiver activado nenhuma
tabela de ferramentas no modo de funcionamento Teste de programa.

Premir a tecla PGM MGT: o TNC abre a gestao de
meT ficheiros
Pressionar a softkey SELECCIONAR TIPO: o TNC
IR0 mostra um menu de softkeys para seleccéo do tipo
de ficheiro a mostrar
Pressionar a softkey MOSTRAR TODOS: o TNC
[ mostra todos os ficheiros guardados na janela do lado
direito
Deslocar o cursor para a esquerda sobre os directérios
Deslocar o cursor para o directério TNC:\
Deslocar o cursor para a direita sobre os ficheiros
Deslocar o cursor para o ficheiro TOOL.T (tabela de
ferramentas activa), aceitar com a tecla ENT: TOOL.T

recebe o estado S, ficando desse modo activa para o
teste de programa

Premir a tecla END: abandonar a gestédo de ficheiros

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

Gestao de ferramentas: Ver "Introduzir os dados da ferramenta na
tabela" na pagina 170

Testar programas: Ver "Teste do programa" na pagina 599
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Seleccionar o programa que se deseja testar

Premir a tecla PGM MGT: o TNC abre a gestao de
LE ficheiros
urino Pressionar a softkey ULTIMOS FICHEIROS: o TNC
abre uma janela sobreposta com os ficheiros

seleccionados mais recentemente

Com as teclas de setas, seleccionar o programa que
se deseja testar, aceitar com a tecla ENT

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

Seleccionar programa: Ver "Trabalhar com a gestéo de ficheiros" na
pagina 119

Seleccionar a divisao do ecra e a visualizacao

—~ Premir a tecla para seleccao da divisao do ecra: o TNC
A\, mostra todas as alternativas disponiveis na barra de
softkeys
Pressionar a softkey PROGRAMA + GRAFICO: 0 TNC
GReFIcoS mostra o programa na metade do lado esquerdo do

ecra e o bloco na metade do lado direito
Seleccionar a visualizagao desejada com a softkey

Mostrar vista de cima
Mostrar representacdo em 3 planos

Mostrar representacao 3D

pEo

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema
Funcdes do grafico: Ver "Gréficos"' na pagina 588
Executar teste do programa: Ver "Teste do programa" na pagina 599

HEIDENHAIN iTNC 530
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Iniciar o teste do programa

Premir a softkey REPOR + INICIAR: o TNC simula o
sTeRT programa activo até uma interrupgao programada ou

até ao final do programa

rte

imeira pa

Enquanto decorre a simulacao, pode alternar as
visualizacdes através das softkeys

m Pressionar a softkey PARAR: o TNC interrompe o
teste de programa

H Premir a softkey INICIAR: o TNC prossegue com o
teste do programa apés uma interrupgao

Informac¢oes pormenorizadas sobre este tema
Executar teste do programa: Ver "Teste do programa" na pagina 599
Funcdes do gréafico: Ver "Gréficos" na pagina 588

Ajustar a velocidade de teste: Ver "Velocidade do teste do programa’
na pagina 589

1.4 Testar graficamente a pr
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1.5 Alinhar ferramentas

Seleccionar o modo de funcionamento correcto

As ferramentas alinham-se no modo de funcionamento Funcionamento Modo de operacao manual s ‘
manual:
@ Premir a tecla de modo de funcionamento: o TNC
muda para o modo de funcionamento Funcionamento +228.921  |[esumo | pon [pat [ et | ove [ pos [
Y -120.000 REST X +721.080
manual g 2  -195.690 ¥ 110,000
B +76.900 I
Informacg6es pormenorizadas sobre este tema HC 10,1600 =
[Elor  +o.0000
Modos de funcionamento do TNC: Ver "Modos de funcionamento" e
na pagma 82 ¢ +e.0000
s1 2.000 le]siro basico  +o.e000 =
@ v
- OFF | ON
Preparar e medir ferramentas T — N X —
S
070 S=TST P =5 “\%E
Armar as ferramentas necessarias no mandril correspondente e SN 2deat

FUNCOES TABELA 3D ROT FERRAM.

Na medicao com o aparelho externo de ajuste prévio da ferramenta: It 3 e |
medir ferramentas, anotar o comprimento e o raio ou transferir
directamente para a maquina com um programa de transmissao

Na medicdo na méquina: depositar as ferramentas no permutador
de ferramentas (ver na pagina 72)

A tabela de ferramentas TOOL.T

Na tabela de ferramentas TOOL.T (guardada em TNC:\) s&do wu
memorizados dados de ferramentas como o comprimento e o raio, Conprinente @8 Earseneniat

5]
&
V]
V]

mas também outras informacgées especificas da ferramenta,
necessarias para que o TNC execute as mais variadas fungdes. 24 i bt B

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

DoNOOsONR®
]
s
+
]
8
+
o
+
£
+
E]
+
E]

e
I3
oo
RR
NS
44
bd
88
4+
R
'y
EX3
Iy
58
43
EX3

FeRRA, Mostrar tabela de ferramentas: o TNC mostra a tabela

TABI

R
anRbN
o
5
8
+
s
s
+
Y
+
s
+
&

+
s

TEW de ferramentas numa representacéo tabelar o o ] 2 8 & :
B} S ET(SHTEN PO i)
corrar Modificar a tabela de ferramentas: colocar a softkey 8% SCNm1l RRBIA | e g
a7 Led EDITAR em LIGADO +20.249 Y +11.550 2z  +160.250 v
+B +76.900 *C +0.000
Com as teclas de seta para baixo ou para cima, = T (;QE
seleccionar o nimero da ferramenta que se deseja C @:20 s Zszsee s ns s
a |te rar II%O l PREtINR PREiNR O::IT%I T%:%;:R rc::::a F I n

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

Abandonar a tabela de ferramentas: premir a tecla
END

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

Modos de funcionamento do TNC: Ver "Modos de funcionamento"
na pagina 82

Trabalhar com a tabela de ferramentas: Ver "Introduzir os dados da
ferramenta na tabela" na pagina 170
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1.5 Alinhar ferramentas

A tabela de posicoes TOOL_P.TCH

)

O modo de funcionamento da tabela de posicoes
depende da maquina. Consulte o manual da sua maquina.

Na tabela de posicoes TOOL_P.TCH (guardada em TNC:\)
determinam-se as ferramentas que estdo preparadas no carregador de

ferramentas.

Para introduzir dados na tabela de posicées TOOL_P.TCH, proceda da

seguinte forma:

FERRAM.
TABELA

7}

CAIXA
TABELA

Mostrar tabela de ferramentas: o TNC mostra a tabela
de ferramentas numa representacao tabelar

Mostrar tabela de posicdes: o TNC mostra a tabela de
posigcdes numa representacao tabelar

Modificar a tabela de posi¢des: colocar a softkey
EDITAR em LIGADO

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

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

Abandonar a tabela de posicoes: premir a teclaEND

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema
Modos de funcionamento do TNC: Ver "Modos de funcionamento”

na pagina 82

Trabalhar com a tabela de posicoes: Ver "Tabela de posigdes para o
alternador de ferramentas" na pagina 181

72

Edi¢c&o tabela posicéao
Numero da ferramenta?

Arquivo: TOOL_P.TCH

ST - ENE I

%00000000 D10

a %00000000 DS
400000000

8 %00000000 D16
%00000000

=

Tool 4

%00000000
20 %00000000 D40
16 %00000000 D32
00000000
Tool 3

[RT TR
hhbouBORNLS

13
~

aRLR

ia
~|
|
B
o]
]

Edicao de
prograna

V]
V]

TP

5008689600009 50080

2.1 12 %e0000000 D24
+
8x S-IST PB -T5
8% SCNm1l 22:13 s1o0x []
+20.249 Y +11.558 2 +100.258 Ly
*B +76.900*C +0.000
s |
“ale S1 ©0.000 @%B
REAL @:20 Ts 2|s 2500 Fs.o ms /8
1nIcTO FIM PAGINA PAGINA f—— RESET FERRAM.
cAIXA TABELA
onks TABELA YAiHu Pl
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1.6 Alinhar a peca de trabalho

Seleccionar o modo de funcionamento correcto

As pecas de trabalho alinham-se no modo de funcionamento
Funcionamento manual ou Volante electrénico

Premir a tecla de modo de funcionamento: o TNC
muda para 0 modo de funcionamento Funcionamento
manual

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

O Funcionamento manual: Ver "Deslocacdo dos eixos da maquina”
na pagina 528

Fixar a peca de trabalho

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

Se néo dispuser de nenhum apalpador 3D, entdo deve alinhar a peca
de trabalho de forma a que fique fixa paralelamente aos eixos da
maquina.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.6 Alinhar a peca de trabalho

Alinhar a peca de trabalho com apalpador 3D

Inserir apalpador 3D: no modo de funcionamento MDI (MDI =
Manual Data Input), executar um bloco TOOL CALL com indicagdo do
eixo da ferramenta e, em seguida, seleccionar novamente o modo
de funcionamento Funcionamento manual (no modo de
funcionamento MDI, é possivel processar bloco a bloco os blocos
NC que se quiserem, independentemente uns dos outros)

FUNCOES
APALPADOR
27
ROTACAO

Seleccionar funcdes de apalpacédo: o TNC mostra as
funcdes disponiveis na barra de softkeys

Medir rotagdo béasica: o TNC exibe o menu da rotagdo
bésica. Para registar a rotacdo basica, apalpar dois
pontos sobre uma recta na peca de trabalho

Com as teclas de direccédo dos eixos, pré-posicionar o
apalpador na proximidade do primeiro ponto de
apalpacao

Seleccionar a direccdo de apalpagdo com a softkey

Premir NC-Start: o apalpador desloca-se na direccéo
definida até tocar na peca de trabalho e, em seguida,
regressa automaticamente ao ponto inicial

Com as teclas de direccéo dos eixos, pré-posicionar o
apalpador na proximidade do segundo ponto de
apalpacao

Premir NC-Start: o apalpador desloca-se na direccéo
definida até tocar na peca de trabalho e, em seguida,
regressa automaticamente ao ponto inicial

Seguidamente, o TNC mostra a rotacédo béasica
registada

Abandonar o menu com a tecla END, confirmar a
pergunta apds aceitacao da rotacao basica na tabela
de preset com a tecla NO ENT (ndo aceitar)

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

Modo de funcionamento MDI: Ver "Programacéo e execucéo de
magquinagens simples" na pagina 582

Alinhar a peca de trabalho: Ver "Compensar a posicédo inclinada da
peca de trabalho com apalpador 3D" na pagina 559

74
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Memorizacao do ponto de referéncia com
apalpador 3D

Inserir apalpador 3D: no modo de funcionamento MDI, executar um
bloco TOOL CALL com indicagao do eixo da ferramenta e, em seguida,
seleccionar novamente o modo de funcionamento Funcionamento
manual

rucoes Seleccionar fungdes de apalpacado: o TNC mostra as
APALPADO! - . . .

iz fungdes disponiveis na barra de softkeys

APALPADOR Memorizar o ponto de referéncia, p.ex., nas pecas de
[ 7 trabalho: o TNC pergunta se se deseja aceitar 0s

pontos de apalpacdo da rotagdo basica registada
anteriormente. Premir a tecla ENT para aceitar pontos

Posicionar o apalpador préximo do primeiro ponto de
apalpacéo sobre a aresta da pecga de trabalho que ndo
foi apalpada para a rotacéo bésica

Seleccionar a direccdo de apalpacdo com a softkey

Premir NC-Start: o apalpador desloca-se na direccéo
definida até tocar na peca de trabalho e, em seguida,
regressa automaticamente ao ponto inicial

Com as teclas de direccao dos eixos, pré-posicionar o
apalpador na proximidade do segundo ponto de
apalpacao

Premir NC-Start: o apalpador desloca-se na direccéo

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

Depois, o TNC mostra as coordenadas do ponto de
canto registado

FIxaR Memorizar 0: premir a softkey MEMORIZAR PONTO

PONTO

REF REF

Abandonar o menu com a tecla END

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

Memorizar pontos de referéncia: Ver "Memorizacdo do ponto de
referéncia com apalpador 3D" na pagina 565

HEIDENHAIN iTNC 530
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imeiro programa

1.7 Executar o pr

1.7 Executar o primeiro programa

Seleccionar o modo de funcionamento correcto

Tanto pode executar programas no modo de funcionamento Execucéao
do programa bloco a bloco como no modo de funcionamento
Execucéo continua do programa:
Premir a tecla de modo de funcionamento: o TNC
muda para o0 modo de funcionamento Execucao do
programa bloco a bloco, o TNC executa o programa
bloco a bloco. Deve confirmar cada bloco com a tecla
NC-Start

Premir a tecla de modo de funcionamento: o TNC
muda para o modo de funcionamento Execucao
continua do programa, o TNC executa o programa
ap6s NC-Start até uma interrupgdo de programa ou
até ao final

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

Modos de funcionamento do TNC: Ver "Modos de funcionamento"
na pagina 82

Executar programas: Ver "Execucédo do programa" na pagina 605
Seleccionar o programa que se deseja executar
MGT

Premir a tecla PGM MGT: o TNC abre a gestao de
ficheiros

Pressionar a softkey ULTIMOS FICHEIROS: o TNC
abre uma janela sobreposta com os ficheiros
seleccionados mais recentemente

Se necessério, seleccionar o programa que se deseja
executar com as teclas de setas, aceitar com a tecla
ENT

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

Gestéo de ficheiros: Ver "Trabalhar com a gestdo de ficheiros" na
pagina 119

Iniciar o programa

®

Informacg6es pormenorizadas sobre este tema
Executar programas: Ver "Execucdo do programa" na pagina 605

Premir a tecla NC-Start: o TNC executa o programa
activo

76

Execucao continua

Edicao de
prograna

@ BEGIN PGM 17011 MM
2 BLK FORM 8.2 X+130 V450 2+45 E]
4 X-50 Y-30 2+20 R@ F1000 M3 '
5 X-30 v-40 Z.
6 RND R20
7 L X470 v-B@ Z-10 s
¢ o1 %l "%
8 RND R16.5 u
To 0 0xio Veae zao
11 RND R20
12 L X-50 Y-30 2-1@ Re T n
Bz 0
12 Eno"Fen 17011 §Y
5 ;L
€7
8% S-IST P@ -TS
©% SINm] 21:47
30 H +60 U 0:00:00 51005 il
+228.921 Y -120.660 2z -185.690 v
#B +76.900#C +0.000
S |
e
2 S1_ ©0.008 -
REAL @: 15 T s 2|s zse0 F o M5 /9
INICIO FIM PAGINA PARGINA AVANCE APLICACAD TAB. FERRAM..
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DA FTA. P2.ZEROS ? [] ‘;‘
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2.1 OiTNC 530

2.1 OiITNC 530

Os TNC da HEIDENHAIN séo comandos numéricos destinados a
oficina, com os quais se elaboram programas convencionais de fresar
e furar directamente na maquina, em didlogo de texto claro de facil
entendimento. Destinam-se a ser aplicados em maquinas de fresar e
furar bem como em centros de maquinagem. O iTNC 530 pode
comandar até 12 eixos. Além disso, também pode ajustar-se de forma
programada a posicao angular da ferramenta.

No disco duro integrado podem memorizar-se indiferentemente
muitos programas, ainda que estes tenham sido elaborados
externamente ou copiados por digitalizagdo. Para célculos répidos,
pode-se chamar uma calculadora a qualquer momento.

O teclado e a apresentagao do ecra sao estruturados de forma clara,
para que seja possivel chegar a todas as fungbes de forma répida e
simples.

Programacao: Dialogo em texto claro
HEIDENHAIN, smarT.NC e DIN/ISO

A elaboracédo de programas é particularmente simples em didlogo de
texto claro HEIDENHAIN, agradavel ao utilizador. Um grafico de
programagcao apresenta um por um os passos de maquinagem
durante a introducdo do programa. Para além disso, a programacéo
livre de contornos FK é Util, se eventualmente nao houver nenhum
desenho adequado ao NC. A simulagédo gréfica da maquinagem da
peca de trabalho é possivel tanto durante o teste de programa como
também durante a execugao do programa.

Aos principiantes TNC o modo de funcionamento smarT.NC oferece
uma possibilidade bastante confortével, a de criar programas de
didlogo em texto claro rapidamente e sem grande necessidade de
formacéo. Para smarT.NC, estd a disposicdo uma documentacédo do
utilizador em separado.

Além disso, também se podem programar os TNC's em linguagem
DIN/ISO ou em funcionamento DNC.

Também se pode depois introduzir e testar um programa enquanto
um outro programa se encontra a executar uma maguinagem de peca
de trabalho.

Compatibilidade

O TNC pode executar todos os programas de maquinagem que
tenham sido elaborados nos comandos numéricos HEIDENHAIN a
partir do TNC 150 B. Se ai estiverem incluidos ciclos do fabricante do
programa TNC antigos, deve ser efectuada uma adaptagado no

iTNC 530 com o software CycleDesign do PC. Se necessdrio, contacte
o fabricante da sua méquina ou a HEIDENHAIN.
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2.2 Ecra e teclado

Ecra

O TNC é fornecido com o ecré plano a cores de 15 polegadas BF 250.
HEIDENHAIN

Linha SUperiOr Modo de operacao manual

Com o TNC ligado, o ecra visualiza na linha superior os modos de
funcionamento seleccionados: modos de funcionamento da
maéaquina a esquerda, e modos de funcionamento da programacao
a direita. Na drea maior da linha superior fica 0 modo de

funcionamento em que esté ligado o ecra: ai aparecem as ’ T
perguntas de didlogo e os textos de aviso (excepgao: quando o e
TNC s6 visualiza graficos) e
Softkeys

2 52500
ns

. . . . . . ~ 8% S-IST P8 -T5
Na linha inferior, o TNC visualiza mais fun¢gdes numa barra de i 21549

Sncontam por baxo. Pera ortentaao, né umes faxas sereres s Ll L [E=LE L Lm
indicar directamente sobre a barra de softkeys o nimero de barras
de softkeys que se podem seleccionar com as teclas de setas
pretas dispostas no exterior. A barra de softkeys activada é
apresentada como uma faixa iluminada.

Teclas de seleccédo de softkey

Comutacéo de barras de softkeys

Determinacgao da divisao do ecra

Tecla de comutagdo do ecra para modos de funcionamento da
maéaquina e da programacao

Teclas selectoras de softkey para softkeys do fabricante da
maquina.

Teclas selectoras de softkey para softkeys do fabricante da
maéquina

Ligacdo USB
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2.2 Ecra e teclado

Determinar a divisao do ecra

O utilizador selecciona a divisao do ecra. Assim, o TNC pode, p.ex., no
modo de funcionamento MEMORIZACAO/EDICAO DE PROGRAMA,
visualizar o programa na janela esquerda, enguanto que a janela direita
apresenta ao mesmo tempo, p.ex., um gréafico de programacédo. Como
alternativa, na janela direita também pode visualizar-se o agrupamento
de programas ou apenas exclusivamente o programa numa grande
janela. A janela que o TNC pode mostrar depende do modo de
funcionamento seleccionado.

Determinar a divisdo do ecra:

—~ Premir a tecla de comutacéo do ecra: a barra de
L) softkeys mostra as divisdes do ecré possiveis, Ver
"Modos de funcionamento" na pagina 82

Seleccionar a divisdo do ecrd com softkey
GRAFICOS
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Teclado

O TNC é fornecido com o teclado TE 530. As ilustragbes mostram o
elemento de pedido no teclado TE 530:

Teclado alfabético para introducéo de texto, nomes de ficheiros e w | Q W) 3005
programacao DIN/ISO. Alsiofrlclulix

ZEXHECHEVEBENEME:

Versao de dois processadores: teclas suplementares para a
operacao Windows

Gestéo de ficheiros

Calculadora

Funcdo MOD

Funcdo AJUDA
Modos de funcionamento de programacéo
Modos de funcionamento da maquina
Iniciar didlogo da programacéo
Teclas de setas e indicagao de salto IR A
Introducdo numérica e seleccdo de eixos

Touchpad: apenas para a operacao da versao de dois
processadores, de softkeys e do smarT.NC

Teclas de navegagao smarT.NC

As fungoes das diferentes teclas estdo resumidas na primeira pagina.

standard da HEIDENHAIN. Nestes casos, consulte o

G Alguns fabricantes de méquinas néo utilizam o teclado
manual da sua maquina.

As teclas externas como, por exemplo, NC-START ou NC-
STOPP apresentam-se descritas no manual da maquina.

2.2 Ecra e teclado
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2.3 Modos de funcionamento

2.3 Modos de funcionamento

Funcionamento manual e volante electronico

As maquinas regulam-se quando em funcionamento manual. Neste
modo de funcionamento, é possivel posicionar os eixos da maquina
manual ou progressivamente, memorizar os pontos de referéncia e
inclinar o plano de maquinagem.

O modo de funcionamento Volante electrénico apoia a deslocagao
manual dos eixos da maquina com um volante electréonico HR.

Softkeys para a divisao do ecra (seleccionar como ja descrito)

Janela Softkey

Posicoes

POSICAD

A esquerda: posicoes, a direita: apresentacao de
estado

POSICAD
+
ESTADO

A esquerda: posicoes, a direita: corpos de colisao
activos (funcao FCL4).

CINEMATICA
+
POSICAO

Posicionamento com introdu¢cao manual

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

Softkeys para divisao do ecra

Janela Softkey

Programa

PGM

A esquerda: programa, a direita: apresentacao de
estado

PROGRAMA
+
ESTADO

A esquerda: programa, a direita: corpos de
colisao activos (fungédo FCL4). Sempre que tiver
seleccionado esta vista, o TNC mostra uma
colisao através da moldura vermelha da janela do
grafico.

CINEMATICA
+
PROGRAMA

Modo de operacao manual Edicao ds
prosrana
M
2
REa +228.921 Resumo | pom | pAL | LaL | cve [ m pos [0
Y -120.000 REST X +721.080 st
- v +1100.000
= -
- 2z 195.690 Z +1561.722 W
*B +76.900 B +38922. 100
(C +999399.000 B | 1
*C +0.000 2. e
S
] vr +0.0000 W
A +0.0000
@] & +0.e000 & Q.
c +o.0000 @3+
Giro bssico  +2.2000
S1 0.000
s100% ;
G\ 'y
@15 s 2 |5 2500 on
Fs.e ns /s
LR
4 B=uEy PR =13 @%E
8% SCNm1 21:489
FUNCOES TABELA ED/R\UT FERRAM.
n s F APALPADOR PRESET TABELA
iz : LS~ [P
Posicionam.c/ introd. manual Edicao e
prograna
{ RO GEIEIES T Resuno | pem |paL | LeL | cve [ m pos [
M
2 M142 MB MAX F9988
3 FN 17: SYSWRITE ID S3@ NR1 =+0@ REST X PRI
4 Mi128 +0.000
5 CYCL DEF 10.8 ROTACAO z -183.588
3 TooL oALL 2z ssees B 152100
7 wc +0.000
8 L B+ C+o RO FMAX
10 L c+o Re FM [Ee]vr +0.0008
11 L Ix420 RO FMAX M3
12 PLANE RESET TURN MBS@ A +0.0000 i | N
13 PLANE SPATIAL SPA+10 SPB+45 SPC+@> 7 = 1
12 PLNE ahe ate 2o ECOHTD =y
15 PLANE RELATIV SPC+3@ TURN MB MAX » il 2
16 FN 18: SYSREAD 02 = IDS: 1
17 TCH PROBE 403 ROT SOBRE EIXO GIRO» E‘“’ basico  +2.0000 5
18 TCH PROBE 413 PONTO REF. NUM EIXO> Bl
v+
e% S-IST P8 -T5
@% SINm1 21:51
S1oe%
+228.921 Y -128.800 2z -195.680 A
+B +76.900*C +0.000
s [ —
< ®g|l—
2 S1 ©0.000
REAL ®:15 T 5 z|s 2500 F o M5, 9
ESTADO ESTADO ESTADO Eggs‘? <= -—p
SUMARIO POS. FERRAM. TRANSF. % %
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Memorizacao/Edicao de programas

E neste modo de funcionamento que se elaboram os programas de
maguinagem. A programacéo livre de contornos, os diferentes ciclos
e as fungdes de pardmetros Q oferecem apoio e complemento
variados na programacao. A pedido, o grafico de programacao ou o
grafico de linhas 3D (funcdo FCL 2) mostra os cursos de deslocacdo
programados.

Softkeys para divisao do ecra

Janela Softkey

Modo operacao
manual

Edicao de Programa

Estruturar

PGM

A esquerda: programa, a direita: estrutura de
programas

PROGRAMA
+
SECCOES

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM ©.1 Z X-86 Vv-80 2-20
BLK FORM @.2 X+8@ Y+80 Z+@
TOOL CALL 5 z S4000

L Z+Se R@ FMAX M3

L X+2 Y+@ RO FMAX

L 2-5 R@ FMAX

FPOL  X+@ V40

FL PR+22.5 PA+@ RL F750

FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+2 CCY+@

DONDNBUNRS

16 FCT DR+ R30
17 FCT ¥+@ DR-
18 FSELECT1

19 FCT DR- RS CCX+7@ CCY+2

20 FCT DR+ R30

21 FCT Y-55 DR- RES CCX-10 CCV+@
22 FSELECT3

23 FL LENSS AN+180

24 FC DR+ R20 CCA+90 CCY-72

25 FSELECTZ

26 FCT DR+ R20 CCY-72

27 FCT DR- RS CCA-90 CCX-50

RS CCX+7@ CCY+Q

3@ FCT DR+ RS0
31 FCT v+@ DR- RES CCX+@ CCY+@

A esquerda: programa, a direita: grafico de
programacao

INICIO FIM PAGINA

PAGINA

PROCURAR

START

START
PASSO

A esquerda: programa, a direita: grafico de
linhas 3D

PROGRAMA

+
LINHAS 3D

Gréfico de linhas 3D

LINHAS 3D

i

Teste do programa

O TNC simula programas na totalidade ou parcialmente no modo de
funcionamento Teste de programa para, p.ex., detectar no programa
incompatibilidades geométricas, falta de indicagdes, ou qualquer erro
de programacéo. A simulacdo é apoiada graficamente com diferentes
vistas.

Em conjunto com a opcéo de software DCM (supervisdo dindmica de
coliséo), é possivel verificar a existéncia de colisdbes no programa.
Neste caso, o TNC tem em consideragcdo, como na execucdo do
programa, todos os componentes fixos da méquina definidos pelo
fabricante da maquina e o dispositivo tensor medido.

Softkeys para a divisdo do ecra:Ver "Execucao continua de programa e
execucado de programa frase a frase" na pagina 84

HEIDENHAIN iTNC 530

Modo operacao
manual

Teste de programa

BEGIN PGM 17000 MM
BLK FORM @.1 Z X-20 Y-32 2-53
BLK FORM @.2 IX+40 IV+54 IZ+53
TOOL CALL 61 Z S1000

L X+@ v+@ R® F9999

L Z+1 Re F9999 M3

CYCL DEF 5.@ CAVIDADE CIRC.

CYCL DEF 5.1 DIST.1

covonsLNRS

13 CYCL DEF 5.0 CAVIDADE CIRC.
14 CYCL DEF 5.1 DIST.1

L X+45 Y+@ RO F5000
&l

30 L X-45 R@ F9999
31 L y+do R FI999

4996.00 * T 2:00:40
—J| o STOP START
l:l NA LINHA START PASSO

1]
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2.3 Modos de funcionamento

Execucao continua de programa e execucao de

programa frase a frase

Em execucéo continua de programa, o TNC executa um programa até
ao final do programa ou até uma interrupgado manual ou programada.

Depois de uma interrupgao, pode retomar-se a execugao do programa.

Em execucéo de programa frase a frase, vocé inicia cada frase com a

tecla externa START individualmente.

Softkeys para divisao do ecra

Execucao continua

BEGIN PGM 17011 MM

BLK FORM 0.2 X+130 Y+50 Z+45
TOOL CALL 3 Z 53500

L X-50 Yy-30 2+20 RO F1000 M3
L X-30 Yy-40 2Z+10 RR

RND R20

L X+70 v-80 Z-10

DoNDNBUNRS

z+10
14 END PGM 17011 MM

BLK FORM ©.1 Z X-60 Y-70 2-20

Edicao de
programa

Janela Softkey
Pro rama @% S-IST P@ -T5
x +228.921 Y -120.0600 2 -195.690
*+B +76.900*C +0.000 =
A esquerda: programa, a direita: estrutura de PROGRANA STSRONA T S\%E
programas sccoes (=N 15 s P R E—
INICIO FIM PAGINA PAGINA AVANCE APLICACAD TRB. FERRAM.
BLOQUE TABELA
A esquerda: programa. A direita: estado ProcRAA it | P o) iR

+
ESTADO

A esquerda: programa. A direita: grafico

PROGRAMA
+
GRAFICOS

Execucao continua

Grafico

GRAFICO

1]

A esquerda: programa, a direita: corpos de
colisdo activos (fungdo FCL4). Sempre que tiver
seleccionado esta vista, o TNC mostra uma
colisao através da moldura vermelha da janela do
grafico.

CINEMATICA
+
PROGRAMA

BEGIN PGM 17011 MM

z+10
14 END PGM 17011 MM

Corpos de colisdo activos (fungao FCL4). Sempre
que tiver seleccionado esta vista, o TNC mostra
uma colisdo através da moldura vermelha da
janela do grafico.

0% S-IST PO -T5
0% SINm1

21:47

+228.921 Y  -120.000 z -195.690 %
B +76.900 #C +0.000
S
s s1 ©.000 &2
REAL @:15 T s 2/s zs00 F o ns /8
INICIO FIM PAGINA PAGINA AVANCE APLICACAD TRB. FERRAM.
BLOE | oarra. | pe.zeros | 27

Softkeys para a divisdao do ecra com tabelas de paletes

Janela

Softkey

Tabela de paletes

PALETE

A esquerda: programa. A direita: tabela de
paletes

PROGRAMA
+
PALETE

A esquerda: tabela de paletes. A direita: estado

PALETE
+
ESTADO

A esquerda: tabela de paletes. A direita: grafico

PALETE
+
GRAFICO

84
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2.4 Apresentar estados

Apresentacao de estados "geral”

Edicao de
programa

A apresentacéo geral de estados no campo inferior do ecra informa-o
sobre a situagdo actual da maquina. Aparece automaticamente nos
modos de funcionamento

Execucao continua

19 L IX-1 R@ FMAX

7o Gucr DEF 1.0 FACTOR EscaLA Resuno | por [paL [ et [ovo [ n ros [0
21 CYCL DEF 11.1 SCL @.9885

£ i REST X  +229.751

23 L 2450 Re FMAX v -131.550

24 L X-20 Y428 RO FMAX

M
z  -a7s.527
25 CALL LBL 15 REPS
s ﬂ ‘
v

Execucédo do programa bloco a bloco e execugao continua do
programa, desde que para a apresentacdo ndo tenha sido
seleccionado exclusivamente "Grafico" e em caso de

Posicionamento com introdu¢édo manual.

26 PLANE RESET STAY 38 +13.199
5 50 *C +0.000

28 END PGM STAT1 MM
ur
A +0.0000

5 vo.cas0

C +45.0000

Giro basico

+0.0000

+2.3570

Nos modos de funcionamento manual e volante electrénico, a
apresentacdo de estados aparece na janela grande.

o% S-IST PO -T5

©% SINm1 22:00

Informacoes da apresentacao de estado

Simbolo

Significado

"B

2 lele

-2.787 Y
+76.900C

-340.071 2
+0.000

S1

+100.250| @

0.000

2.4 Apresentar estados

REAL @:20 T s z|s zs00 Fo M s . B

ESTADO ESTADO gg;:go g
SUMARIO POS. TRANSF . El EI

ESTADO
FERRAM.

REAL Coordenadas reais ou nominais da posicédo actual

Eixos da maquina; o TNC visualiza os eixos auxiliares
com letra pequena. O fabricante da sua maquina
determina a sequéncia e a quantidade dos eixos
visualizados. Consulte o manual da méaquina

X]Y|Z]

A apresentacao do avanco em polegadas
corresponde a décima parte do valor efectivo.
Rotacoes S, Avanco F e Fungao Auxiliar M efectiva

FISLY

Inicia-se a execugao do programa

O eixo é blogueado

O eixo pode ser deslocado com o volante

Os eixos sao deslocados tendo em consideracao a
rotagao basica

Os eixos sao deslocados em plano de maquinagem
inclinado

A funcéo M128 ou a opgdo FUNCTION TCPM estd activa
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2.4 Apresentar estados

Simbolo

Significado

A funcéo Supervisao de Colisao Dinamica DCM
estd activa

A funcéo Regulacao de Avanco Adaptavel AFC
estd activa (opgao de software)

Uma ou mais regulacdes de programa globais estao
activas (opcédo de software)

®| & |56l

Numero do ponto de referéncia activo a partir da
tabela de preset. Se o ponto de referéncia tiver sido
memorizado manualmente, o TNC exibe atras do
simbolo o texto MAN

86
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Apresentacoes de estado suplementares

As apresentacoes de estado suplementares fornecem informacgoes
pormenorizadas para a execugao do programa. Podem ser chamadas
em todos os modos de funcionamento, excepto Memorizacdo/Edicao
de Programas.

Ligar apresentacoes de estado suplementares

C) Chamar barra de softkeys para a divisdo do ecra
PROGRAITA Seleccionar a representagao no ecra com
EsTADO apresentacao de estado suplementar: o TNC mostra

o formulario de estado Resumo na metade do lado
direito do ecra

Seleccionar apresentacao de estados suplementar

E Comutar a barra de softkeys até aparecerem as
softkeys de ESTADO

Seleccionar directamente através da softkey a
£os: apresentagao de estado suplementar, por exemplo,
posicoes e coordenadas, ou

seleccionar através das softkeys de activagdo a vista
pretendida

Em seguida, sdo descritas as apresentacdes de estado disponiveis,
que podem ser escolhidas directamente através das softkeys ou das
softkeys de comutacéo.

estado descritas em seguida s6 estarao disponiveis se

@ Tenha em atengao que algumas das informagoes de
tiver activado a opgao de software respectiva no TNC.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Apresentar estados

Resumo

O formulério de estado Resumo mostra o TNC apds ligacédo, desde que
tenha seleccionado a divisédo de ecra PROGRAMA+ESTADO (ou
POSICAQO + ESTADO). O formulario de resumo contém as
informacodes de estado mais importantes resumidas, que também
poderé encontrar divididas nos formularios de pormenor
correspondentes.

Softkey Significado

Execucao continua

Edicao de
programa

Visualizagcdo de posicdo num méximo de 5 eixos

ESTADO
SUMARIO

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ FACTOR ESCALA
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985

25 CALL LBL 15 REPS
2B PLANE RESET STAY
27 LBL ©

28 END PGM STAT1 MM

@% S-IST PO -TS

PGM CALL STAT1
PGM actiuo STAT

resuno | pem | paL | LaL | cvc | m | pos | »
n

REST X +228.751 %8
v -131.550 | %C
z  -a78.527
T:s o10
L +60.0000 R
DL-TAB DR-TAB
DL-PGM +2.2500 DR-PGM
niie n13q
X +25.0000 | .P# 1
£ v +333.0000 P xv
@
s LeL 53
LeL

+13.100
+0.000

+5.0000

+0.1000

REP o %

® 00:00:04

2% SINm] 21:59 T
B -2.787 Y -340.071 2 +100.250 i
Informacdes sobre a ferramenta #B +76.900 *C +8.000
9 |
5 ; “alefle. S1 ©.008 $9E
Funcées M activas Real 52 T s PR T — s sl 2
ESTADO <= -
i - e == =2
Transformacgdes de coordenadas activas TRENSF.
Subprograma activo
Repeticao de parte de um programa activa
Programa chamado com PGM CALL
Tempo de maquinagem actual
Nome do programa principal activo
Informacoes gerais sobre o programa (Separador PGM)
Softkey Significado Execucao continua Sdiceoids
Nao épossivel  Nome do programa principal activo 20 Gyel er 130 recron escau Resuno  port [paw | e [ ove [ m [ pos o -
escolha Sy I
Irecta 25 pLANE RESET Stav = upm D ©E
22 ENb pon sTar1 ]
Ponto central do circulo CC (pdlo) —
| prosas cnamsse -y
Contador para tempo de espera e 0
Guhe o
T N _f H @% S-IST P@ -T5 L E‘
empo de maquinagem, se 0 programa foi e
smqlado na totalidade no modo de ~2.787 Y  -340.971 2  +100.250 %“
funcionamento Teste do programa #B +76.900 *C +0.000 —
s
. o 2 lofle S1 ©.808 =
Tempo de maquinagem actual em % Rea 320 s PAE R T W s
ESTADO ESTADO ESTADO Eg;:g" <= =)
Hora actual SUMARIO POS. FERRAM. TRFINSF.. EI EI
Avanco de trajectoria actual
Programas chamados
88 Introdugao



Informacao geral sobre paletes (Separador PAL)

Softkey Significado

Nao é Numero do preset de palete activo

possivel uma
escolha
directa

Repeticao de programa parcial/subprogramas (Separador LBL)

Softkey Significado

Nao épossivel  Repeticdes parciais de programa activas com

uma escolha ndmero de bloco, numero label e quantidade de

directa repeticdes programadas/repeticoes ainda a
executar

NUmeros de sub-programas activados com
numero de frase, onde foi chamado o sub-
programa e o numero label

Informacoes sobre os ciclos standard (Separador CYC)

Softkey Significado

N&o é possivel  Ciclo activo de maquinagem

uma escolha
directa

Valores activos do ciclo 32 Tolerancia

HEIDENHAIN iTNC 530

Execucao continua

Edicao de
programa

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

26 PLANE RESET STAY
27 LBL
28 END PGM STAT1 MM

Resuno | pen AL | LaL | cve | m | pos [
M
N2 do preset de paletes activos

i

0% S-IST PO -T5
0% SINm1

EL

21:58

s100% %
-2.787) Y  -340.871 Z  +188.250 A
+*B +76.900 *C +0.000 |
0
S|
2 lelle S1 ©.000 ®3
REAL @: 20 TS5 Z 'S 2500 F o ns - Bl
ESTADO ESTADO ESTADO sg;:g“ <= =
SUMARIO POS. FERRAM. e =l =l
Execucao continua e @
prosrana
19 L IX-1 Re FMAX
20 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA Resuno | pan [pac Le | ove | | pos fo W
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8885 Subprogranas
22 STOP Ne frase  NeNomb. LBL el
23 L z+50 Re FMAX 5 5 e—
24 L X-20 Y+20 RO FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAV g [
27 LBL @ L
28 END PGM STAT1 MM ¥
Repeticses
Ne frase  NesNomb. LBL REP oA
——y
Wi
Si
-
@x s-IsT Po -T5
0% SiNm1 21:58
B |
-2. - . + o >
2.787 Y 340.071 2 100.250 -
+*B +76.900 *C +0.000 |
s
=
“allelle S1 ©.000 o
REAL @: 20 TS5 2z S 2500 F o n s - BN
ESTADO ESTADO ESTADO sg;:g“ <= =
SUMARIO POS. FERRAM. e =l =l

Execucao continua

Edicao de
programa

18 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA
21 CYCL DEF 11.1 SCL .9995

26 PLANE RESET STAY
27 LBL ©
28 END PGM STATL MM

Resuno | pem |paL | LeL  cove | m | pos [

"
R T
Ciclo 32 TOLERANCIA Activo
T +0.0500
HSC-MODE 1 S
A +3.e0e0

0% S-IST P -TS

% SINm1 22:00
%{anx J;L
-2.787 Y  -340.071 Z  +100.250 v
#B +76.900 #C +0.000 e
-

-2 lo]lo Ss1 0.000 &2
REAL @:20 T s 2/s 2500 F o ns Bl ®
ESTADO ESTADO ESTADO ESTADO = 4
SUMARTO PoS. FERRAM. L] = =

89
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Funcoes auxiliares M activas (Separador M)

o
g Softkey Significado Execucao continua e <o
"6; N&oépossivel  Lista das funcdes M activadas com significado 20 Gyel e 136 recroR escaun Resumo | por [paw [ Lot [eve [ pos o 5
O uma escolha determinado R o o asa
directa 25 oAl LoL 15 REpS |
- 28 PLANE RESET STAY s
m i ~ i B 2; IE-I?III; gEH STAT1 MM %
b Lista das fungbes M activas que sado adaptadas
g pelo fabricante da sua méaquina
»n
m @% S-IST P@ -T5
a % SINm1 22:00 STeed Q,
-2.787 Y -340.071 2 +180.250| & %
< #B +76.900 #C +0.000 =
g
< gl lelo S1 ©.000 &2
A REAL &: 20 T 5 2|'s 2500 Fo ns Bl B
ESTADO ESTADO ESTADO EENGRE <
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Posicoes e coordenadas (Separador POS)

Softkey

Significado

ESTADO
P

Tipo de visualizagéo, p.ex., posicéo real

Valor percorrido na direccao de eixo virtual VT

Execucao continua

Edicao de
programa

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

P
26 PLANE RESET STAY
27 LBL

28 END PGM STAT1 MM

REST X
v

z

*B

wC

+229.751
-131.550
-479.527
+13.100
+0.000

v 00000

Resumo | pon | paL | LaL | cve [m pos [0 .

(somente na opgao de software Regulagoes de

A +0.0000 TN

programa globais)

Angulo de inclinacao para o plano de maquinagem

B +0.0000

C +45.0000

[e]siro basico

0% S-IST P@ -TS

+2.3570

N - , . S1ee% |
Angulo da rotacao basica -2.787 Y -340.071 Z  +180.250 %
B +76.900*C +0.000 ]
Informacoes sobre as ferramentas (Separador TOOL) “gle/lo. S1 ©.808 &4
REAL @:20 T 5 Z S 2500 F e M5 7 !
z e ESTADO ESTADO ESTADO sg;:g“ <= =)
Softkey Significado sunmzo | pos. | rEmeAn. | raer = =
Visualizacdo T: nimero e nome da ferramenta
FERRAM. . . - ,
Visualizacdo RT: niumero e nome duma ferramenta
gémea
Eixo da ferramenta T e caicro
Longitudes e raios da ferramenta BLTCIRO TR e pon [ paL | Lot | ove | n [ pos oL [or
;; g:g; DEF 11.1 SCL @.9885 D;'; s p1o H
. 23 L Z+50 R@ FMAX E
Medidas excedentes (valores Delta) da tabela de 2ajlx ooty 2ofcalenax e
26 PLANE RESET STAY z R +5.0000 s
ferramentas (TAB) e da TOOL CALL (PGM) 27 LBL 0 Rz +e.00e0 I
28 END PGM STAT1 MM oL DR DR2Z W

Tempo util, tempo atil méaximo (TIME 1) e tempo util SRHE mEm G
maximo em TOOL CALL (TIME 2) L] eoreo

TOOL CALL 5 D1e
RT
Indicacéo da ferramenta activa e da ferramenta gémea emtnEl
i S100% |
(seguinte) -2.787 Y -340.071 2 +100.250 v
+*B +76.900 #C +0.000
S Q.
“allelle S1 ©.000 ® 5|
REAL @:20 T 5 Z S 2500 F e M 5 7 @
ESTADO ESTADO ESTADO B <= -
SUMARIO POS. FERRAM. T‘;?VZDF.. E E
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®)

Medicao de ferramenta (Separador TT)

O TNC mostra o separador TT apenas quando esta fungao
esta activa na maquina.

Softkey Significado

N&doépossivel  Numero da ferramenta que vai ser medida
uma escolha

directa

Indicacéo se é o raio ou 0 comprimento da
ferramenta que vai ser medido

2.4 Apresentar estados

Valor MIN e MAX da medigéo do corte individual
e resultado da medicdo com ferramenta rotativa
(DYN)

NUmero da lamina da ferramenta com o
respectivo valor de medigao. A estrela junto ao
valor de medicéo indica que foi excedida a
tolerancia da tabela de ferramentas. O TNC
mostra os valores de medigao de, no méaximo, 24
laminas.

Calculos das coordenadas (Separador TRANS)

Softkey

Significado

ESTADO
COORD.
TRANSF .

Nome da tabela de pontos zero activa

Execucao continua

Edicao de
prograna

Numero de ponto zero activo (#), comentario a
partir da linha activa do ponto zero activo (DOC) a
partir do ciclo 7

Deslocacéo do ponto zero activo (Ciclo 7); o TNC
indica uma deslocagdo do ponto zero activa de até
8 eixos

19 L Ix-1 R0 FMAX
21 CYCL DEF 11.1 SCL @.9885 This . =
22 STO o6 AL
23 L 2450 RO FM : —
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX B T
25 CALL LBL 15 REP! )
28 PLANE RESET STAY MAx s
27 LBL @ ovN
28 END PGM STAT1 MM ¥
ik |
S |
@
0% S-IST Po -T5S
0% Sinm) 22:00
s100% Q
)
-2.787 Y -340.071 2 +100.2580 u
*B +76.900%C +0.0080
£ ;
- |
2llelle S1 ©.000 =
REAL @: 20 T s 2|'s 2500 Fo M5 . Bl 5
ESTADO ESTADO ESTADO 52;:? <= =5
SUMARTO PoS. FERRAM. e = =
Execucao continua B otds
prograna
19 L Ix-1 RO FMAX
20 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA tew [ evo | n | pos [ oor |7 teens for
21 CYCL DEF 11.1 SCL @.9885 i
B 8 Tab. ptos.zero: TNC:\...\NULLTAB.D 2]
23 L Z+50 R@® FMAX CH —
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX
25 CALL LBL 15 REPS : ;;?22:2 =
26 PLANE RESET STAY +333.
28 END PGM STAT1 MM W

Eixos reflectidos (ciclo 8)

Rotacao bésica activa

Angulo de rotacao activo (Ciclo 10)

ax v +2.3570
X +0.c000 ©.988500
v +0.c000 ©.988500
2 oo ©.993500 g\ %
ox s-IsT Pe -T5
% SiNm1 22:00 sises o
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 v
*B +76.900%C +0.000
&L
g/ le/le S1 ©.000 o E
REAL @:20 T s 2|s zs00 Fo M s . [
ESTADO ESTADO ESTADO Ei::? <= =
SUMARIO poS. FERRAN. (| s = =

Factor/es de escala activo(s) (Ciclos 11/26); o TNC
indica um factor de escala activo de até 6 eixos.

Ponto central da extensao céntrica

Consultar o Manual do Utilizador Ciclos, Ciclos de conversdo de

coordenadas.
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Regulacoes de programa globais 1 (Separador GPS1, opcao de
software)

®)

Softkey

O TNC mostra o separador apenas quando esta funcao
esté activa na maquina.

Significado

N&o é possivel Eixos trocados
uma escolha

directa

Deslocacao do ponto zero sobreposta

Espelhamento sobreposto

Regulacoes de programa globais 2 (Separador GPS2, opcao de
software)

®)

Softkey

O TNC mostra o separador apenas quando esta fungao
esta activa na maquina.

Significado

Execucao continua

Edicao de
programa

18 L Ix-1 Ro FMAX
20 CYCL DEF 11. FACTOR ESCALA ove | n | pos | roor | 71 | Rans ssa [0 =
21 GYCL DEF 11.1 SCL 0.9395
2 gt a
23 L 2450 R@ FMi ‘==
4 L X-20 v+20 RO FMAX Sl X i 2.2220 DOx
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY v >0 % S Ov s ]
27 LBL e
28 END PGM STAT1 MM 2 ->z z +9.0000 Oz W
A->A A +0.0000 Oa
o | N
BB B +0.0000 Oe ?4—»?
c->c ® +0.0000 Oc 2
u->u u +0.0000 Ou s J_],‘
3
e - oo [®%
ox S-IST Pe -T5 M ©-2000
2% SINm1 22:00( W -> U ") +0.0000 Ow
s100% J;L
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 1
+*B +76.9060 *C +0.000
el
@[]
“alale S1 0.000
REAL %:20 Ts z/s 2500 Fe ns o BB
ESTADO ESTADO ESTADO Ez:g“ <= =)
SUMARTO PoS. FERRAM. P = =
Execucao continua il
prograna

Nao é possivel
uma escolha
directa

Eixos blogueados

Rotacéo bésica sobreposta

Rotacdo sobreposta

18 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA

Factor de avango activo

HEIDENHAIN iTNC 530

n | pos | tooL | T | TRens | es1 esz

[or

g; g:gL DEF 11.1 SCL ©.89985 & Rot. bssica Q
23 L 2Z+50 Re FMAX +2.3570 ‘
4 L X-20 Y+20 R@ FMAX Ox
25 CALL LBL 15 REPS Rotacso
268 PLANE RESET STAY (=il +0.0000 e g
28 END PGM STAT1 MM Oz Factor F W
Oa g
i | N
Os §4_>?
Oc =
Ou s J_:l
Ov g [+
@x S-IST P@ -T5
0% SINm1 22:00( (W
s1e0% []
-2.787 Y -340.871 2z  +100.250 Wi
+B +76.900 +C +0.000 e
g
- =
2l o S1_©8.800
REAL %:20 T s z/s zs00 Fo ns Bl ®
ESTADO ESTADO ESTADO 53;:';" <= =
SUMARTO POS. FERRAM. e % %
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2.4 Apresentar estado

Regulacao de alimentacao adaptavel AFC (Separador AFC, opcao

de software)

&)

Softkey

O TNC mostra o separador AFC apenas quando esta funcdo
esta activa na maquina.

Significado

Execucao continua

Edicao de
prograna

Né&o € possivel
uma escolha
directa

Modo activo em que € trabalhada a regulacéao de
avango adaptavel

Ferramenta activa (NUmero e nome)

NuUmero de corte

19 L Ix-1 R0 FMAX
70 Gyck DEF 170 FAGTOR EscaLA pos | toou | 1 | reavs [ om1 [ esz arc o
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 Modo OFF =
22 STo ‘
23 L 2450 RO FMAX T:s D1e —
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX poc:
25 CALL LBL 15 REI 4
26 PLANE RESET STAY Huserofideicoctelo s ﬂ
27 LBL @ 7 3
2 2 sTAT1 MM Fact. act. Override [ g
carga actual cabec. ox
carga ref. cabecote U
Veloc. act. cabecote © e 1
Desvio uslocidade  ©.0% y
@ 00:00:04
&4
0% S-IST Po -T5S
0% Sinm1 22:01
L L L L L sto0 B
[X] -2.787 Y -340.071 2 +100.250| © L
[oFF]  on
*B +76.900C +0.000
&[]
- @
2llele S1 ©.000 B
REAL :20 T s 2 s 2500 F o vs . BB
ESTADO ESTADO ESTADO E:;:g" -
SUMARTO POS. FERRAM. S,

Factor actual do potenciémetro de avango em %

Carga actual da ferramenta em %

Carga de referéncia da ferramenta

Numero de rotacdes actual da ferramenta

Desvio actual da velocidade

Tempo de maquinagem actual

Diagrama de linhas em que é mostrada a carga da
ferramenta e o valor comandado do override do
avanco do TNC

9%

Introdugao



2.5 Gestor de janela

O fabricante da maquina determina todas as fungoes e 0
@ comportamento do gestor de janela. Consultar o Manual
da Maquina!
O gestor de janela Xfce encontra-se disponivel no TNC. A Xfce é uma
aplicacao standard para sistemas operacionais baseados em UNIX,
com a qual é possivel gerir a superficie grafica do utilizador. Com o
gestor de janela sdo possiveis as seguintes funcgodes:

Mostrar barra de tarefas para alternar entre diferentes aplicagées
(interfaces de utilizador).

Gerir areas de trabalho adicionais, nas quais podem ser executadas
aplicagdes especiais do fabricante da sua maquina.

Comando do foco entre aplicacdes do software NC e aplicagdes do
fabricante da maquina.

As janelas sobrepostas (janelas Pop-Up) podem ser alteradas em
termos de dimensao e posicao. Fechar, restabelecer e minimizar a
janela sobreposta é igualmente possivel.

ecra se uma aplicacao do gestor de janelas ou o proprio
gestor de janelas tiverem causado um erro. Neste caso,
mude para o gestor de janelas e elimine o problema ou
consulte, eventualmente, o manual da maquina.

@ O TNC ilumina uma estrela na parte superior esquerda do

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.6 Acessorios: apalpadores 3D e
volantes electréonicos da
HEIDENHAIN

Apalpadores 3D

Com os diferentes apalpadores 3D da HEIDENHAIN é possivel:

Alinhar automaticamente as pecas de trabalho
Memorizar pontos de referéncia com rapidez e precisdo

Efectuar medicdes da peca de trabalho durante a execugéo do
programa

Medir e testar ferramentas

do Utilizador Ciclos. Consulte a HEIDENHAIN se

O As funcoes do apalpador estao todas descritas no Manual
necessitar deste manual. ID: 670 388-xx.

Os apalpadores digitais TS 220, TS 640 e TS 440

Estes apalpadores sado especialmente concebidos para o ajuste
automatico de pecas de trabalho, memorizagédo do ponto de referéncia
e medicdes na peca de trabalho. O TS 220 transmite os sinais de
conexao através de um cabo, sendo, além disso, uma alternativa
econdmica, caso seja hecessario digitalizar.

O apalpador TS 640 (ver figura) e o apalpador mais pequeno TS 440,

que transmitem os sinais de comutacgao por infravermelhos sem cabo,
530 especialmente adequados para maquinas com o permutador de

ferramenta.

Principio de funcionamento: nos apalpadores digitais da HEIDENHAIN
h& um sensor dptico sem contacto que regista o desvio da haste de
apalpacéo. O sinal emitido permite a memorizagao do valor real da
posicdo actual do apalpador.

96
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O apalpador de ferramenta TT 140 para medicao da ferramenta

O TT 140 é um apalpador 3D digital para a medicéo e teste de
ferramentas. Paraisso, o TNC dispde de 3 ciclos com os quais se pode
calcular o raio e a longitude da ferramenta com o cabecote parado ou
a rodar. A construcdo especialmente robusta e o tipo de protecgao
elevado fazem com que o TT 140 seja insensivel ao refrigerante e as
aparas. O sinal de conexao é emitido com um sensor éptico sem
contacto, que se caracteriza pela sua elevada seguranga.

Volantes electronicos HR

Os volantes electrénicos simplificam a deslocacdo manual precisa
dos carros dos eixos. O percurso por rotacdo do volante selecciona-
se num vasto campo. Para além dos volantes integrados HR130 e
HR 150, a HEIDENHAIN pode ainda a disposigdo os volantes
portateis HR 510 e HR 520. Podera encontrar uma descrigcdo
pormenorizada do HR 520 no Capitulo 14 (ver "Deslocacdo com
volantes electrénicos" na pagina 530)

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Principios basicos

Sistemas de medicao de curso e marcas de
referéncia

Nos eixos da maquina, ha sistemas de medigao de curso que registam
as posicoes da mesa da maquina ou da ferramenta. Em eixos lineares,
estdo geralmente instalados aparelhos de medicao longitudinal, e em
mesas redondas e eixos basculantes, aparelhos de medicdo angular.

Quando um eixo da maquina se move, o respectivo sistema de
medigao produz um sinal eléctrico, a partir do qual o TNC calcula a
posicao real exacta do eixo da maquina.

Com uma interrupcgdo de corrente, perde-se a correspondéncia entre
a posicao do carro da maquina e a posicao real calculada. Para se
restabelecer esta atribuicao, os aparelhos de medigao do curso
dispdem de marcas de referéncia. Ao alcangar-se uma marca de
referéncia, o TNC recebe um sinal que caracteriza um ponto de
referéncia fixo da maquina. Assim, o TNC pode restabelecer a
correspondéncia da posicéo real para a posicdo actual do carro da
maqguina. Em caso de aparelhos de medicéo longitudinal com marcas
de referéncia com cédigo de distancia, os eixos da maquina terdo de
ser deslocados no maximo 20 mm, nos aparelhos de medicao angular,
no maximo 20°.

Em aparelhos de medicao absolutos, depois da ligacdo é transmitido
para o comando um valor absoluto de posi¢do. Assim, sem deslocagao
dos eixos da maquina, € de novo produzida a atribuicdo da posicéo real
€ a posigao do carro da maquina directamente apés a ligacao.

Sistema de referéncia

Com um sistema de referéncia, as posicdes sdo claramente fixadas
num plano ou no espaco. A indicacdo de uma posicao refere-se
sempre a um ponto fixado, e é descrita por coordenadas.

No sistema rectangular (sistema cartesiano), sdo determinadas trés
direccdes como eixos X, Y e Z. Os eixos encontram-se
perpendiculares entre si respectivamente, e cortam-se num ponto - o
ponto zero. Uma coordenada indica a distancia até ao ponto zero numa
destas direccdes. Assim, pode-se descrever uma posicao no plano
através de duas coordenadas, e no espaco através de trés
coordenadas.

As coordenadas que se referem ao ponto zero designam-se como
coordenadas absolutas. As coordenadas relativas referem-se a
qualquer outra posicdo (ponto de referéncia) no sistema de
coordenadas. Os valores relativos de coordenadas também se
designam como valores incrementais de coordenadas.

100
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Sistema de referéncia em fresadoras

Na maquinagem de uma peca de trabalho numa fresadora, aplica-se,
geralmente, o sistema de coordenadas cartesianas rectangulares. A
figura a direita mostra a correspondéncia entre o sistema de
coordenadas cartesianas e 0s eixos da maquina. A regra-dos-trés-
dedos da mé&o direita serve de apoio a memodria: Quando o dedo médio
aponta na direccdo do eixo da ferramenta, da peca de trabalho para a
ferramenta, esta a indicar na direccao Z+, o polegar na direccao X+, €
o indicador na direccdo Y+.

OIiTNC 530 pode comandar até um méaximo total de 9 eixos. Para além
dos eixos principais X, Y e Z, existem também os eixos auxiliares
paralelos U, V e W. Os eixos rotativos sdo designados por A, Be C. A
figura em baixo a direita mostra a correspondéncia dos eixos auxiliares
COm 0S €eixos principais.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Coordenadas polares

Se o0 desenho da peca estiver dimensionado em coordenadas
cartesianas, o programa de maquinagem também € elaborado com
coordenadas cartesianas. Em pegas de trabalho com arcos de circulo
ou em indicagdes angulares, costuma ser mais simples fixar as
posicoes com coordenadas polares.

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

Raio das coordenadas: a distancia do poélo CC a posicao

Angulo das coordenadas polares: angulo entre o eixo de referéncia
angular e o trajecto que une o pélo CC com a posicéao

Determinacao de pélo e eixo de referéncia angular

O pdlo é determinado mediante duas coordenadas no sistema de
coordenadas cartesianas rectangulares num dos trés planos. Assim,
também o eixo de referéncia angular é atribuido com clareza para o
angulo em coordenadas polares PA.

Coordenadas polares (plano)  Eixo de referéncia angular

Yi

o S = \\
PR .
/ A
Qi PR
PR oA,
10 % 0°
cc
N —
X
30

XY +X

Y/Z +Y

Z/X +Z
102
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Posicoes absolutas e incrementais da peca de
trabalho

Posicoes absolutas da peca de trabalho

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

Exemplo 1: Furos com coordenadas absolutas:

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

Posicoes incrementais da peca de trabalho

As coordenadas incrementais referem-se a Ultima posicao
programada da ferramenta, que serve de ponto zero relativo
(imaginario). As coordenadas incrementais indicam, assim, na
elaboracéo do programa, a cota entre a Ultima posigcdo nominal € a que
se |he segue, e segundo a qual se deve deslocar a ferramenta. Por
isso, também se designa por cota relativa.

Uma cota incremental ¢ identificada através de um ,,1”, antes da
designacao do eixo.

Exemplo 2: furos com coordenadas incrementais

Coordenadas absolutas do furo 4

X=10mm

Y=10mm

Furo 5, referente a 4 Furo 6, referente a &
X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Coordenadas polares absolutas e incrementais

As coordenadas absolutas referem-se sempre ao pélo e ao eixo de
referéncia angular.

As coordenadas incrementais referem-se sempre a Ultima posicdo
programada da ferramenta.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Seleccionar o ponto de referéncia

No desenho da peca de trabalho indica-se um determinado elemento
de forma da peca como ponto de referéncia absoluto (ponto zero),
quase sempre um canto de peca de trabalho. Ao fixar o ponto de
referéncia, alinhe primeiro a peca de trabalho com os eixos da maquina
e coloque a ferramenta em cada eixo, numa posicdo conhecida da
peca de trabalho. Para esta posicao, fixe a visualizacdo do TNC em
zero ou num valor de posicdo previamente determinado. Assim, a
peca de trabalho é posta em correspondéncia com o sistema de
referéncia que é valido para a visualizacdo do TNC ou para o seu
programa de maguinagem.

Se o desenho da peca de trabalho predefinir pontos de referéncia
relativos, basta utilizar os ciclos de conversao de coordenadas
(consultar o Manual do Utilizador Programacéo de Ciclos, Ciclos de
conversao de coordenadas).

Se o desenho da peca de trabalho ndo estiver cotado para NC,
selecciona-se uma posicdo ou um canto da peca de trabalho como
ponto de referéncia, a partir do qual as cotas das restantes posicoes
da peca de trabalho se podem verificar de forma extremamente
simples.

Podem fixar-se os pontos de referéncia de forma especialmente
cémoda com um apalpador 3D da HEIDENHAIN. Ver o Manual do
Utilizador Ciclos do Apalpador "Memorizagao do ponto de referéncia
com apalpadores 3D".

Exemplo

O desenho da peca de trabalho a direita mostra furos (1 até 4) cujos
dimensionamentos se referem ao ponto de referéncia absoluto com
as coordenadas X=0 Y=0. Os furos (5 a 7) referem-se ao ponto de
referéncia relativo com as coordenadas absolutas X=450 Y=750. Com
o ciclo DESLOCACAO DO PONTO ZERO, pode deslocar-se temporariamente
0 ponto zero para a posicdo X=450, Y=750, para programar os furos (
a 7) sem mais calculos.

104
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3.2 Abrir e introduzir programas

Estrutura de um programa NC em texto claro
HEIDENHAIN com formato

Um programa de maquinagem € composto por uma série de blocos
de programa. A figura a direita apresenta os elementos de um bloco.

O TNC numera os blocos de um programa de maquinagem em
sequéncia ascendente.

O primeiro bloco de um programa é caracterizado com BEGIN PGM, o
nome do programa e a unidade de medicéo utilizada.

As frases seguintes contém informacoes sobre:

O bloco

Chamadas de ferramenta

Aproximacao de uma posicao de seguranca
Avancos e rotacoes

Movimentos de trajectéria, ciclos e outras fungdes

O ultimo bloco de um programa é caracterizado com END PGM, o nome
do programa e a unidade de medicéo utilizada.

Atencao, perigo de colisao!
@ A HEIDENHAIN recomenda que faca, por norma, uma
aproximacao de uma posicéo de seguranca apos a

chamada da ferramenta, a partir da qual o TNC pode fazer
0 posicionamento para maguinagem sem colisao!

Definir o bloco: BLK FORM

Logo a seguir a ter aberto um programa, defina uma peca de trabalho
em forma de rectangulo sem ter sido maquinada. Para definir mais
tarde o bloco, prima a tecla SPEC FCT e de seguida a softkey BLK
FORM. O TNC precisa desta definicdo para as simulagdes graficas. Os
lados do paralelipipedo podem ter um comprimento méximo de 100
000 mm, e ser paralelos aos eixos X, Y e Z. Este bloco é definido por
dois dos seus pontos de canto:

Ponto MIN : coordenada X, Y e Z minima do paralelepipedo;
introduzir valores absolutos

Ponto MAX: coordenada X, Y e Z méaxima do paralelepipedo;
introduzir valores absolutos ou incrementais

A definicdo de bloco s6 é necessaria se se quiser testar
@ graficamente o programa!

HEIDENHAIN iTNC 530

Acrescentar, modificar

10 L

Funcgéo de

X+10 Y+5 RO F100 M3

trajectéria
Numero de bloco

Palavras
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3.2 Abrir e introduzir programas

Abrir um novo programa de maquinagem

Um programa de maquinagem é sempre introduzido no modo de roso awrscse |Edicao de programa
funcionamento Memorizacao/Edicao de Programas. Exemplo para a Def BLK FORM: ponto max?
. @ BEGIN PGM BLK MM
abertura de um programa' 1 BLK FORM ©.1 2 X+0 Y+0 Z2-40 g =
2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 —
] -
Seleccionar o modo de funcionamento 3 END PEM BLK M 4
Memorizacdo/Edicdo de programas —_—
Wit
< . : &2+
Chamar Gestéo de Ficheiros: premir a tecla
MGT PGM MGT g 11
OoN
$0

Seleccione o directério onde pretende memorizar o novo programa: ‘ ‘ ‘ ’

NOME DO FICHEIRO = ALT.H

Introduzir o novo nome do programa e confirmar com
atecla ENT

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

EIXO DA FERRAMENTA PARALELO A X/Y/Z?

@ Introduzir o eixo da ferramenta, por exemplo Z

DEF BLK-FORM: PONTO MIN.?

Introduzir sucessivamente as coordenadas X, Y e Zdo
ponto MIN e confirmar respectivamente com a tecla
ENT

DEF BLK-FORM: PONTO MAX.?
Introduzir sucessivamente as coordenadas X, Y e Zdo

ponto MAX e confirmar respectivamente com a tecla
ENT
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Exemplo: visualizacdao do BLK-Form no programa NC

0 BEGIN PGM NOVO MM Inicio do programa, nome e unidade de medida
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Eixo da ferramenta, coordenadas do ponto MIN
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Coordenadas do ponto MAX

3 END PGM NOVO MM Fim do programa, nome e unidade de medida

O TNC gera automaticamente os numeros de bloco, bem como os
blocos BEGIN e END.

interrompa o didlogo, em caso de eixo do mandril

O Se néo quiser programar qualguer definicdo de bloco,
paralelo X/Y/Z com a tecla DEL!

O TNC s6 pode representar o gréfico se o lado mais curto
tiver no minimo 50 um e o lado mais comprido tiver no
méaximo 99 999,999 mm.

3.2 Abrir e introduzir programas
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3.2 Abrir e introduzir programas

Programar movimentos da ferramenta com
dialogo de texto claro

Para programar um bloco, comece com a tecla de didlogo. Na linha
superior do ecra, o TNC pergunta todos os dados necessarios.

Exemplo de um bloco de posicionamento

7

Abrir um bloco

COORDENADAS?
X 10 Introduzir coordenada de destino para o eixo X
v 20 Introduzir a coordenada de destino para o eixo Y, e

passar para o bloco seguinte com a tecla ENT

CORRECC. RAIO: RL/RR/SEM CORRECC.?

Introduzir "Sem correccéo de raio" e passar a pergunta
seguinte com a tecla ENT

ALIMENTAGAO F=? / F MAX = ENT
Avanco para este movimento de trajectéria? 100

mm/min, e passar a pergunta seguinte com a tecla
ENT

100

ENT

FUNCAO AUXILIAR M ?

Funcéao auxiliar M3 "Ferramenta ligada", e com a tecla

3 ENT X A .,
ENT finalizar este didlogo

A janela do programa mostra a linha:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

108

Modo operacao

Edicao de programa

manual

Funcao auxiliar M?

1 BLK FORM 8.1 2 X+©8 Y+0 2Z2-40
2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+1006 2+0 ' H
3 TOOL CALL 1 Z Ss5@00 —
4 L 2Z2+1060 RO FMAX
5 L X-280 Y+30 Re FMAX KE N o Q’
6 END PGM NEU MM L
Y
a0
%gaax%
OFF]  ON
s
#o]
M ‘ M9 4 ‘H183 M118 | M12@ H124‘ HIZB‘ M138
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Introducdes de alimentacao possiveis

Funcoes para a determinacao da alimentacao

Softkey

Deslocar em movimento rapido, actuante bloco a
bloco. Excepgao: se definido antes de um bloco
APPR, entdo FMAX actua também na aproximacao
ao ponto auxiliar (ver "Posi¢cdes importantes na
aproximacéo e saida" na pagina 210)

Deslocacdo com alimentacéo calculada
automaticamente a partir do bloco TOOL CALL

F AUTO

Deslocar com a alimentacao programada
(unidade mm/min ou 1/10 poleg./min). Com eixos
rotativos, o TNC interpreta a alimentagdo em
grau/min, independentemente de o programa
estar escrito em mm ou em polegadas

II

Com FT pode definir em vez de uma velocidade
um tempo em segundos (intervalo de introdugao
0.001 a 999.999 segundos), no qual o percurso
programado deve ser deslocado. FT: actua
apenas bloco a bloco

bl
1

Com FMAXT pode definir em vez de uma
velocidade um tempo em segundos (intervalo de
introducao 0.001 a 999.999 segundos), no qual o
percurso programado deve ser deslocado. FMAXT
apenas funciona em teclados nos quais existem
potenciémetros de marcha répida. FMAXT: actua
apenas bloco a bloco

FMAXT

Definir o avango da rotagédo (unidade de medida
mm/R ou poleg./R). Atengdo: nos programas em
polegadas, FU ndo pode ser combinado com
M136

|

Definir dos dentes (unidade de medida
mm/dente ou poleg./dente) A quantidade de
dentes tem gue estar definida na tabela de
ferramentas na coluna CUT.

Funcoes para o dialogo

Tecla

Saltar pergunta do diadlogo

|ew |
ENT

Finalizar didlogo antes de tempo

Interromper e apagar didlogo

DEL
O
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3.2 Abrir e introduzir programas

Aceitar a posicao real

O TNC permite aceitar no programa a actual posicao da ferramenta,

p.ex. se

programar blocos de deslocacéo
programar ciclos
Definir ferramentas com TOOL DEF

Para aceitar os valores de posicao correctos, proceda da seguinte

forma:

Posicionar o campo de introdugao no ponto de um bloco onde se
quer aceitar uma posicéo

=)

110

Seleccionar Aceitar funcédo posicdo real: o TNC
visualiza na barra de softkeys os eixos cujas posicdes
se podem aceitar

Seleccionar eixo: o0 TNC escreve a posicao actual do
eixo seleccionado no campo de introdugao activo

O TNC aceita sempre no plano de maquinagem as
coordenadas do ponto central da ferramenta, mesmo se a
correccao do raio da ferramenta estiver activada.

O TNC aceita sempre no eixo da ferramenta a coordenada
da ponta da ferramenta, tendo sempre em conta a
correcgao activada do comprimento da ferramenta.

O TNC deixa activa a barra de softkeys para seleccao do
eixo até que seja desligada novamente ao premir outra vez
a tecla "Aceitar a posigao real". Este comportamento
também se repete quando se memoriza o bloco actual e
se abre um novo bloco através da tecla de funcao de
trajectéria. Quando escolher o elemento de bloco em que
deve ser seleccionada uma alternativa de introducao
através de uma softkey (por exemplo, a correcgéo do raio),
o TNC fecha igualmente a barra de softkeys para a
selecgao do eixo.

A funcéo "Aceitar a posicao real" ndo é permitida quando a
funcéo Inclinacado do plano de maguinagem esté activa.

Programacao: principios basicos, gestao de ficheiros



Editar o programa

ser executado num modo de funcionamento da maquina
do TNC O TNC permite o cursor no bloco, no entanto,
impede a memorizacéo de alteracdes com uma
mensagem de erro.

@ S6 podera editar um programa se 0 mesmo nao estiver a

Enquanto se cria ou modifica um programa de maquinagem, é
possivel seleccionar, com as teclas de setas ou com as softkeys, cada
linha existente no programa e palavras individuais de um bloco:

Funcao

Passar para a pagina acima

Passar para a pagina abaixo

(7
]
=
@
<
~
2
(]}
o
(7]

H
2
=
o
H
o

Salto para o inicio do programa

=

,|
H
x

Salto para o fim do programa

o=

3.2 Abrir e introduzir programas

Modificar no ecré a posigéao do bloco actual.

Deste modo, podem-se mandar visualizar E_ﬂ
mais blocos de programa que estéo
programados antes do bloco actual
Modificar no ecréa a posicao do bloco actual. E_!l

Assim, podem-se mandar visualizar mais
blocos de programa que estao programados
depois do bloco actual

Saltar de bloco para bloco

a

Seleccionar palavras isoladas num bloco

Seleccionar determinado bloco: premiratecla g
GOTO, introduzir o nimero do bloco
pretendido e confirmar com a tecla ENT. Ou:
introduzir o passo do numero de bloco e a
guantidade de linhas introduzidas premindo a
softkey saltarN LINHAS para cima ou para
baixo

@08
[
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3.2 Abrir e introduzir programas

Funcao Softkey/Tecla

Colocar em zero o valor de uma palavra
seleccionada

Apagar o valor errado

Apagar mensagem de erro (fixa)

| 8 8 8
il | Bul | §ul

Apagar palavra seleccionada

4
4
Z3

Apagar bloco seleccionado

=)
m
g

O
Apagar ciclos e partes de programa DEL

O
Acrescentar o Ultimo bloco que foi editado ou oLTIn
apagado TnTReD:

Acrescentar blocos onde se quiser

Seleccione o bloco a seguir ao qual pretende acrescentar um novo
bloco, e abra o didlogo

Modificar e acrescentar palavras

Seleccione uma palavra num bloco e escreva o novo valor por cima.

Enquanto a palavra estiver seleccionada, esta disponivel o didlogo
em texto claro.

Finalizar a modificacdo: premir a tecla FIM

Quando acrescentar uma palavra, active as teclas de setas (para a
direita ou para a esquerda) até aparecer o didlogo pretendido, e
introduza o valor pretendido.

112

Programacao: principios basicos, gestao de ficheiros



Procurar palavras iguais em blocos diferentes

Para esta funcéao, colocar a softkeyDESENH AUTOM em
DESLIGADO.

Seleccionar uma palavra num bloco: ir premindo as
teclas de setas até que a palavra pretendida fique
marcada

Seleccionar um bloco com as teclas de setas

A marcacéo esta no bloco agora seleccionado, sobre a mesma palavra,
tal como no outro bloco anteriormente seleccionado.

TNC apresenta uma janela com a visualizacdo do
progresso. Pode ainda interromper a procura premindo
uma softkey.

@ Se tiver iniciado a procura em programas muito longos, o

Encontrar um texto qualquer

Seleccionar a fungao de procura: premir a softkey PROCURAR. O
TNC visualiza o didlogo Procurar texto:

Introduzir o texto procurado
Procurar texto: premir a softkey EXECUTAR

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Abrir e introduzir programas

Marcar, copiar, apagar e acrescentar partes de programa
Para copiar programas parciais dentro de um programa NC, ou num

outro programa NC, o TNC pde a disposicdo as seguintes fungoes: ver
tabela em baixo.

Para copiar programas parciais, proceda da seguinte forma:

Seleccionar a barra de softkeys com as funcoes de marcagao

Seleccionar o primeiro (Ultimo) bloco do programa parcial que se
pretende copiar

Marcar o primeiro (ultimo) bloco: premir a softkey MARCAR
BLOCO. O TNC coloca um cursor na primeira posicao do nimero do
bloco, e ilumina a softkey INTERROMPER MARCACAO

Desloque o cursor para o ultimo (primeiro) bloco do programa parcial
que pretende copiar ou apagar. O TNC apresenta todos os blocos
marcados numa outra cor. A funcdo de marcacao pode ser finalizada
em qualquer altura, premindo a softkey INTERROMPER
MARCACAO

Copiar o programa parcial marcado: premir a softkey COPIAR
BLOCO, apagar o programa parcial marcado: premir a softkey
APAGAR BLOCO. O TNC memoriza o bloco marcado

Seleccione com as teclas de setas o bloco a seguir ao qual pretende
acrescentar o programa parcial copiado (apagado)

copiado, seleccione o programa respectivo através da
Gestdo de Ficheiros, e marque ai o bloco depois do qual o
deseja acrescentar.

Q Para acrescentar, num outro programa, o programa parcial

Acrescentar um programa parcial memorizado: premir a softkey
ACRESCENTAR BLOCO

Terminar a funcdo de marcacdo: premir a softkey INTERROMPER
MARCACAO

Funcao Softkey
Ligar a fungdo de marcacéao —
BLOCO
Desligar a funcado de marcacao CANCELAR
MARCAR
Apagar o bloco marcado apAGAR
BLOCO
Acrescentar na memoéria o bloco existente HETR
BLOCO
Copiar o bloco marcado coprAR
BLOCO
114
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A funcao de busca do TNC

Com a funcao de busca do TNC, podem procurar-se 0s textos que se
quiserem dentro de um programa e, quando for necessario, também
substituir por um novo texto.

Procurar quaisquer textos

Se necessdrio, seleccionar o bloco onde estd memorizada a palavra
gue se procura

PROCURAR

+40

CONTINUAR

PALAVRA
INTEIRA
on

]

EXECUTAR

EXECUTAR

ol ]

Seleccionar a fungao de procura: o TNC ilumina a
janela de procura e visualiza na barra de softkeys as
fungdes de procura disponiveis (ver tabela fungdes de
procura)

Introduzir o texto a procurar. Ter atengdo a escrita em
maiusculas

Introduzir o processo de procura: o TNC visualiza na
barra de softkeys as opcdes de procura disponiveis
(ver tabela Opcdes de procura)

Se necessario, modificar opgdes de procura
Iniciar processo de procura: o TNC salta para o bloco
seguinte, onde estd memorizado o texto procurado

Repetir o processo de procura: o TNC salta para o
bloco seguinte, onde estd memorizado o texto
procurado

Terminar a funcédo de procura

Funcoes de procura Softkey
Visualizar a janela sobreposta onde sdo GLTInos
visualizados os ultimos elementos de procura. ELenenTos

Elemento de procura seleccionavel por tecla de
seta. Aceitar com a tecla ENT

Visualizar a janela sobreposta onde estao ELenenTos
memorizados possiveis elementos de procura do Frase
bloco actual. Elemento de procura seleccionavel

por tecla de seta. Aceitar com a tecla ENT

Visualizar a janela sobreposta onde é FRASES
apresentada uma seleccéo das fungdes NC mais e

importantes. Elemento de procura seleccionavel
por tecla de seta. Aceitar com a tecla ENT

Activar a funcdo Procurar/Substituir PROGURAR

+
SUSTITUIR

HEIDENHAIN iTNC 530

115

3.2 Abrir e introduzir programas



3.2 Abrir e introduzir programas

Opcoes de procura Softkey
Determinar a direccdo da procura j—"

DESCEND.
Determinar o fim da procura: o ajuste
COMPLETO procura desde o bloco actual até ao EEEINZEND
bloco actual

Iniciar nova procura Nova
PROCURA

Procurar/Substituir quaisquer textos

=)

A fungao Procurar/Substituir ndo € possivel, se

um programa estiver protegido
0 programa estiver a ser executado pelo TNC

Na funcao SUBSTITUIR TUDOQO, prestar atencdo que nao
sejam substituidos acidentalmente textos que deveriam
permanecer inalterados. Os textos substituidos estdo
irremediavelmente perdidos.

Se necessério, seleccionar o bloco onde estd memorizada a palavra
gue se procura

PROCURAR

PROCURAR
+
SUSTITUIR

NJ X

CONTINUAR

PALAVRA
INTEIRA
ON

o
S
=

EXECUTAR

EXECUTAR

e

Seleccionar a funcéo de procura: o TNC ilumina a
janela de procura e visualiza na barra de softkeys as
fungdes de procura disponiveis

Activar Substituir: o TNC visualiza na janela
sobreposta uma outra possibilidade de introdugao
para o texto, que deve ser aplicada

Introduzir o texto a procurar. Ter atencdo a escrita em
maiusculas. Confirmar com a tecla ENT

Introduzir o texto que deve ser aplicado. Ter atencao
as maiusculas

Introduzir o processo de pesquisa: o TNC visualiza na
barra de softkeys as opgbes de pesquisa disponiveis
(ver tabela Opcoes de pesquisa)

Se necessario, modificar opgdes de procura

Iniciar o processo de procura: o TNC salta para o texto
procurado seguinte

Para substituir o texto e, em seguida, saltar para a
posicdo de procura seguinte: premir a softkey
SUBSTITUIR, ou para substituir todas as posi¢oes de
procura encontradas: premir a softkey SUBSTITUIR
TUDO, ou para ndo substituir o texto e saltar para a
posicdo de procura seguinte: premir a softkey NAO
SUBSTITUIR

Terminar a funcdo de pesquisa
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3.3 Gestao de ficheiros: principios

basicos

Ficheiros
Ficheiros no TNC Tipo
Programas
em formato HEIDENHAIN H
em formato DIN/ISO A
Ficheiros smarT.NC
Unidade de programa estruturada HU
Descricbes de contorno .HC
Tabelas de pontos para posigcoes de .HP
maqguinagem
Tabelas para
Ferramentas T
Permutador de ferramenta .TCH
Paletes P
Pontos zero .D
Pontos PNT
Presets .PR
Dados de corte .CDT
Material de corte, material de trabalho .TAB
Dados dependentes (p.ex. pontos de .DEP
estrutura)
Textos como
Ficheiros ASCII A
Ficheiros de ajuda .CHM
Dados dos desenhos como
Ficheiros ASCII .DXF
Outros ficheiros
Modelos de dispositivo tensor .CFT
Dispositivos tensores parametrizados .CFX
Dados dependentes (p.ex. pontos de .DEP

estrutura)

Quando introduzir um programa de magquinagem no TNC, dé primeiro
um nome a este programa. O TNC memoriza o programa no disco

duro como um ficheiro com o mesmo nome. O TNC também

memoriza textos e tabelas como ficheiros.

Para poder encontrar e gerir os ficheiros rapidamente, o TNC dispde

de uma janela especial para a gestédo de ficheiros. Aqui, pode-se
chamar, copiar, dar novos nomes e apagar ficheiros.

asicos

b

Vé

principios

3.3 Gestao de ficheiros

Com o TNC, é possivel gerir quase todos os ficheiros que se quiser,
mas no minimo 21 GByte (Versédo de 2 processadores: 13 GByte). O
tamanho do disco rigido depende do computador principal que esteja
instalado na sua maquina. Um programa NC isolado pode ter um
tamanho de, no méaximo, 2 GByte.
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ipios basicos

princip

3.3 Gestao de ficheiros

Nomes de ficheiros

Nos programas, tabelas e textos, o TNC acrescenta uma extenséo
separada do nome do ficheiro por um ponto. Esta extenséo caracteriza
o tipo de ficheiro.

Frocz R

Nome do ficheiro Tipo do ficheiro

O comprimento dos nomes dos ficheiros ndo deve ser superior a 25
caracteres, caso contrario o TNC ndo mostraréa a totalidade do nome.
Os simbolos seguintes nao podem ser utilizados nos nomes dos
ficheiros:

LEmr ()R s <=2 1 { ]} -

Nos nomes dos ficheiros também néo pode ser utilizado o
@ caracter de espacgo (HEX 20) nem o caracter de
apagamento (HEX 7F).

O comprimento maximo dos nomes dos ficheiros
permitido deve ser de forma a que o comprimento
maximo permitido do caminho nao ultrapasse os 83
caracteres (ver "Caminhos" na pagina 119).

Copia de seguranca de dados

A HEIDENHAIN recomenda que se guardem periodicamente num PC
0s novos programas e ficheiros elaborados no TNC.

Com o software gratuito de transmissao de dados, o TNCremo NT, a
HEIDENHAIN disponibiliza a possibilidade de efectuar copias de
seguranca dos dados armazenados pelo TNC.

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

Se desejar fazer uma coépia de segurancga de todos os
@ ficheiros existentes no disco duro (> 2 GByte), esse

processo demoraré varias horas. Aconselhamos que o
processo de salvaguarda de dados seja feito durante a
noite.

Apague, de tempos a tempos, os ficheiros que ja ndo sao
necessarios para que o TNC tenha sempre espaco livre
suficiente no disco rigido para os ficheiros de sistema (por
ex., tabelas de ferramentas).

operagao (p.ex. carga de vibragoes), apés um periodo de 3
a b anos, ha que contar com um elevado indice de falhas.
A HEIDENHAIN recomenda, por isso, mandar verificar o
disco duro apés 3a 5 anos.

@ Em caso de discos duros, consoante as condigoes de

118
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3.4 Trabalhar com a gestao de
ficheiros

Directorios

Visto ser possivel guardar muitos programas ou ficheiros no disco
duro, ordene cada um dos ficheiros em directérios (pastas) para
facilitar a perspectiva. Nestes directérios, podem criar-se outros
directérios, chamados subdirectérios. Com a tecla -/+ ou ENT, podem-
se realcar ou ocultar os subdirectorios.

O TNC gere um maximo de 6 niveis de directérios!

Se se memorizarem mais de 512 ficheiros num directorio,
o TNC deixa de os ordenar por ordem alfabétical

Nomes de directorios

O comprimento do nome de um directério deve ser de forma a que o
comprimento maximo permitido do caminho nao ultrapasse os 256
caracteres (ver "Caminhos" na pagina 119).

Caminhos

Um caminho de busca indica a base de dados e todos os directoérios
ou subdirectérios em que estd memorizado um ficheiro. Cada uma das
indicagbes estad separada com o sinal "\".

O comprimento maximo permitido do caminho, ou seja,

@ todos os caracteres dos nomes de base de dados,
directérios e ficheiros incluindo a extensao, nao pode
exceder os 83 caracteres!

Exemplo

Na unidade de dados TNC: \, foi colocado o directério AUFTR1. A seguir
criou-se no directério AUFTR1 o subdirectério NCPROG, e é para ai
copiado o programa de maquinagem PROG1.H. Desta forma, o
programa de maquinagem tem o seguinte caminho:

TNC:\AUFTRI\NCPROG\PROG1.H

O grafico a direita mostra um exemplo para a visualizagdo de um
directério com diferentes caminhos.
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Visualizacao: funcoes da gestao de ficheiros

Ficheiros antiga, precisarda mudar para a Gestdo de
Ficheiros antiga através da funcdo MOD (ver "Modificar o
ajuste PGM MGT" na péagina 640)

@ Sempre que pretender trabalhar com a Gestao de

Funcao Softkey Pagina
Copiar (e converter) um s6 ficheiro cortaR Pagina 126
g2
Seleccionar o directério de destino = Pagina 126
:
Visualizar um determinado tipo de SeLecor- Pagina 122
ficheiro it
Juntar um novo ficheiro Novo Pagina 125
FICEIRO
Visualizar os ultimos 10 ficheiros T Pagina 129
seleccionados fis
Apagar ficheiro ou directério ApAGaR Pagina 130
X
Marcar ficheiro Pagina 131
Mudar o nome a um ficheiro RENOMERR Pagina 133
o= b
Proteger ficheiro contra apagar e RoTeseR Pagina 134
modificar
Anular a protecgéo do ficheiro DESPROT- Pagina 134
(3
Abrir o programa smarT.NC RBRIR_ SoM Pagina 124
Gerir unidades em rede Pagina 139
Copiar directério COPIA DIR Péglna 129
Actualizar a arvore de directérios, p.ex., E_or.
para poder reconhecer guando foi criado iEW"RE

um novo directério numa unidade de
disco com a gestéo de ficheiros aberta.
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Chamar a Gestao de Ficheiros

::::a;’"e““" Gest&o de ficheiros ‘
e Premir a tecla PGM MGT: o TNC visualiza a janela
- . . . . [TNC:NDUMPPGM  [170@00.H
MGT para a gestdo de ficheiros (a figura mostra o ajuste Came: <mo.ouerors.» e v i Lol ™ 2
basico. Se o TNC mostrar uma outra divisao do ecra, oermes S PReege e [ —
. 2 j:ﬁ::msn [JFRAES-2 cDT 11062 21.07.2008 -- s
prima a softkey JANELA) " Cuaes One e | [E
N j:i . gn:::uaa 2XF 798 1B:a2:zmz o
Sheme o et - vy
A janela estreita & esquerda mostra os suportes e directérios e e e ]
existentes. As bases de dados descrevem aparelhos com que se D B e toczoare i)
memorizam ou transmitem os dados. Uma base de dados € o disco Bar R e icoo ooto —]
duro do TNC, as outras bases de dados séo as interfaces (RS232, B BRI <o ic.cc.oete ]
A . . BN H 478 18.02.2010
RS422, Ethernet) as quais se pode ligar, por exemplo, um computador s " sio s0.0z.2010 | | 5 |
. L . . N 33507 H 1178 18.62.2018 -+ | G % B
pessoal. Um directério é sempre caracterizado com um simbolo (a ~ R —
esquerda) e pelo nome do directoério (a direita). Os subdirectérios o o T B T
estdo inseridos para a direita. Se a frente do simbolo existir um (s 1Y | emldy| B2 | roge | mage | FIN

triangulo, existem ainda outros subdirectoérios que poderao ser
activados com a tecla -/+ ou ENT.

A janela larga a direita mostra todos os ficheiros que estdo guardados
no directério seleccionado. Para cada ficheiro, séo apresentadas vérias
informacodes que estdo explicadas no quadro em baixo.

Visualizacao Significado

Nome do ficheiro Nome com um méximo de 25 caracteres

Tipo Tipo do ficheiro

Tamanho Tamanho do ficheiro em bytes

Alterado Data e hora em gque o ficheiro foi alterado
pela Ultima vez. Formato da data
programavel

Estado Natureza do ficheiro:

E: O programa esta seleccionado no modo
de funcionamento Guardar/Editar programa
S: O programa esté seleccionado no modo
de funcionamento Teste do programa

M: O programa estéa seleccionado num modo
de funcionamento Execucédo do programa
P: Ficheiro protegido contra Apagar e
modificar (Protected)

+: Existem ficheiros dependentes (Ficheiro
de estruturacao, ficheiro de aplicagao de
ferramentas)
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Seleccionar os suportes de dados, os directorios
e os ficheiros

Chamar a Gestao de Ficheiros
MGT

Utilize as teclas de setas ou as softkeys para deslocar o cursor para o
sitio pretendido do ecra.:

Move o cursor da janela direita para a janela esquerda
e vice versa

Move o cursor para cima e para baixo numa janela

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

1¢ passo: seleccionar base de dados

Marcar a base de dados na janela da esquerda:
Seleccionar base de dados: premir a softkey
SELECCIONAR ou
Premir a tecla ENT
2° passo: seleccionar directério
Marcar o directério na janela da esquerda: a janela da direita visualiza

automaticamente todos os ficheiros do directério que estd marcado
(realcado)

122

Programac&o: principios bésicos, gestéo de ficheiros @



3¢ passo: seleccionar o ficheiro

Premir a softkey SELECCIONAR TIPO

Premir a softkey do tipo de ficheiro pretendido, ou

Visualizar todos os ficheiros: premir a softkey
[ MOSTRAR TODOS, ou
4% K o Utilizar wildcards, p.ex. visualizar todos os ficheiros

de tipo .H que comegam por 4

Marcar o ficheiro na janela da direita:

seLEcgao Premir a softkey SELECCIONAR ou
ﬂ Premir a tecla ENT

O ficheiro seleccionado é activado no modo de funcionamento a partir
do qual foi chamada a gestao de ficheiros:

3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Seleccionar programas smarT.NC

Poderé abrir os programas criados no modo de funcionamento do
smarT.NC no modo de funcionamento Memorizar/Editar Programa
utilizando o editor do smarT-NC ou com o editor de texto claro.
Normalmente, o TNC abre programas .HU e .HC sempre com o editor
do smarT.NC. Se desejar abrir os programas com o editor de texto
claro, proceda da seguinte forma:

Chamar a Gestao de Ficheiros
MGT

Utilize as teclas de seta ou as softkeys, para deslocar a area iluminada
para cima de um ficheiro .HU ou .HC:

Move o cursor da janela direita para a janela esquerda
e vice versa

Move o cursor para cima e para baixo numa janela

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

a Comutacgao de barra de softkeys

ABRIR gon Seleccionar o submenu para escolha do editor

Sonvgrsne. Abrir programa .HU ou .HC com o editor de texto claro
-

snsrT oG Abrir programa .HU com o editor do smarT.NC

@ «HU

Abrir programa .HU com o editor do smarT.NC
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Criar um novo directorio (s6 é possivel na
unidade de disco TNC:\)

Marcar o directério na janela da esquerda em que pretende criar um
subdirectorio

Introduzir o novo nome de directorio, premir a tecla
NOVO ENT ENT

CRIAR DIRECTORIO \NOVO?

Confirmar com a softkey SIM, ou
interromper com a softkey NAO

Criar um novo ficheiro (so6 é possivel na unidade
de disco TNC:\

Seleccionar o directério em que pretende criar o novo ficheiro

NOVO e Introduzir o nome do novo ficheiro com a extensao do
mesmo, premir a tecla ENT

Abrir o didlogo para a criagdo de um novo ficheiro
FICHEIRO
Introduzir o nome do novo ficheiro com a extenséo do
NOVO ENT

mesmo, premir a tecla ENT
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Copiar um so ficheiro

Desloque o cursor para o ficheiro que deve ser copiado

COPIAR
A
=]

N

=

e
oo

i}

=)
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Premir a softkey COPIAR: seleccionar funcédo de
copiar. O TNC ilumina uma barra de softkeys com
vérias funcdes. Em alternativa, também pode utilizar
o atalho CTRL+C para iniciar o processo de copia

Introduzir o nome do ficheiro de destino e aceitar com
a tecla ENT ou com a softkey OK: o TNC copia o

ficheiro para o directério actual ou para o directério de
destino. O ficheiro original conserva-se guardado, ou

Prima a softkey Directorio de destino, para seleccionar
o directério de destino numa janela sobreposta e
aceitar com a tecla ENT ou a softkey OK: o TNC copia
o ficheiro com o mesmo nome para o directério
seleccionado. O ficheiro original conserva-se
guardado.

O TNC mostra uma janela sobreposta com indicacdo do
progresso quando tiver iniciado o processo de cépia com
a tecla ENT ou com a softkey OK.
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Copiar o ficheiro para um outro directorio

Seleccionar a divisdo do ecra com janelas do mesmo tamanho
Visualizar os directérios em ambas as janelas: premir a softkey
CAMINHO

Janela direita:

Deslocar o cursor para o directério para onde pretende copiar 0s
ficheiros e com a tecla ENT visualizar os ficheiros existentes neste
directorio

Janela esquerda:

Seleccionar o directério com os ficheiros que pretende copiar, e
visualizar os ficheiros com a tecla ENT

Visualizar as funcdes para marcacédo dos ficheiros

TAG

= Deslocar o cursor para o ficheiro que pretende copiar,
e depois marcar. Se desejar, marque mais ficheiros
da mesma maneira
coza TAG Copiar os ficheiros marcados para o directorio de
EWE destino

Outras fungdes de marcacgao: Ver "Marcar os ficheiros" na pagina 131.

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

3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Sobrescrever ficheiros
Se copiar ficheiros para um directério onde j& se encontram ficheiros
com nome igual, o TNC pergunta se os ficheiros podem sobreescritos
no directério de destino:
Sobreescrever todos os ficheiros: premir a softkey SIM, ou
Nao sobreescrever nenhum ficheiro: premir a softkey NAO, ou
Confirmar sobreescrever cada ficheiro individualmente: premir a
softkey CONFIRMAR

Se se pretender sobreescrever um ficheiro protegido, é necessario
confirmar ou interromper em separado.
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Copiar uma tabela

Se copiar tabelas, com a softkey SUBSTITUIR CAMPQOS podem-se
sobreescrever linhas ou colunas na tabela de destino. Condigdes:

A tabela de destino tem que ja existir.

O ficheiro que vai ser copiado sé pode conter as colunas ou linhas
que vao ser substituidas

sobreescrever a tabela no TNC desde o exterior, com um
software de transmisséo de dados, p.ex. TNCremoNT.
Copie o ficheiro executado no exterior para um outro
directério e execute a seguir o processo de cépia com a
gestao de ficheiros do TNC.

@ A softkey SUBSTITUIR CAMPOS n&o aparece se quiser

O tipo de ficheiro da tabela externa elaborada deve ser .A
(ASCII). Nestes casos, a tabela pode conter um ndmero
qualquer de linhas. Quando é elaborado um tipo de ficheiro
.T, a tabela deve conter niumeros de linhas consecutivos
com inicio em 0.

Exemplo

Num aparelho de ajuste prévio, mediu-se o comprimento e o raio de
ferramenta de 10 novas ferramentas. Seguidamente, o aparelho de
ajuste prévio cria a tabela de ferramentas TOOL.A com 10 linhas
(correspondendo a 10 ferramentas) e as colunas

Numero da ferramenta (coluna T)
Comprimento da ferramenta (coluna L)
Raio da ferramenta (coluna R)

Copie esta tabela da base de dados externa para um directério
qualquer

Copie a tabela criada externamente com o gestor de ficheiros do
TNC através da tabela TOOL.T existente: o TNC pergunta se a tabela
de ferramentas TOOL.T existente deve ser sobreescrita:

Prima a softkey SIM, de seguida o TNC substitui todo o ficheiro
actual TOOL.T. Apds o processo de copiar, TOOL.T compbe-se de
10 linhas. Todas as colunas - excepto, naturalmente, as colunas
ndmero, comprimento e raio - sdo anuladas

Ou prima a softkey SUBSTITUIR CAMPQOS. O TNC sobrescreve no
ficheiro TOOL.T apenas as colunas de nimero, comprimento e raio
das primeiras 10 linhas. O TNC ndo modifica os dados relativos as
restantes linhas e colunas
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Copiar directorio

de forma a que os directérios TNC sejam visualizados na
janela da direita (ver "Modificar a gestao de ficheiros" na
pagina 135).

@ Para poder copiar directérios, devera ter-se a vista ajustada

Tenha em atencao que, ao copiar dados de directérios, o
TNC s6 copia os ficheiros que também séo visualizados
com os ajustes de filtro.

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

Prima a softkey COPIAR: o TNC realga a janela de selecgédo do
directério de destino

Seleccionar o directério de destino e confirmar com a tecla ENT ou
a softkey OK: o TNC copia o directério seleccionado, incluindo os
subdirectérios, no directério de destino seleccionado

Escolher um dos ultimos ficheiros seleccionados

Chamar a Gestao de Ficheiros

MGT
’W‘ Visualizar os UItim,os 15 ficheiros seleccionados:
premir a softkey ULTIMOS FICHEIROS

Utilize as teclas de setas para mover o cursor sobre o ficheiro que
pretende seleccionar:

Move o cursor para cima e para baixo numa janela

Seleccionar ficheiro: premir a softkey SELECCIONAR
ou

ﬂ Premir a tecla ENT
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Apagar ficheiro

Atencao, possivel perda de dados!
Nao é possivel anular o apagamento de ficheiros!
Desloque o cursor para o ficheiro que pretende apagar
ApasAR Seleccionar a fungao de apagar: premir a softkey
APAGAR. O TNC pergunta se o ficheiro deve
realmente ser apagado

Confirmar apagar: premir a softkey SIM ou

Interromper apagar: premir a softkey NAO

Apagar directorio
Atencao, possivel perda de dados!
N&o & possivel anular o apagamento de directérios e
ficheiros!
Desloque o cursor para o directério que pretende apagar
ApasaR Seleccionar a funcao de apagar: premir a softkey
APAGAR. O TNC pergunta se realmente ser apagado
o directério com todos os subdirectérios e ficheiros

Confirmar apagar: premir a softkey SIM ou

Interromper apagar: premir a softkey NAO
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Marcar os ficheiros

Funcao de marcacao

wn
o
=
8

Mover o cursor para cima

Mover o cursor para baixo

Marcar um s6 ficheiro A

ARQUIVO

i

Marcar todos os ficheiros dum directério e
ARQUIVOS

Anular a marcagao para um so6 ficheiro .

ARQUIVO

1

Anular a marcacgao para todos os ficheiros uras
ARQUIVOS

Copiar todos os ficheiros marcados copTA TG
(-0

3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

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

Deslocar o cursor para o primeiro ficheiro

TAG

TAG
ARQUIVO

TAG
ARQUIVO

COPIA TAG

S0

APAGAR
FIM X

132

Visualizar as funcdes de marcacao de ficheiros:
premir a softkey MARCAR

Marcar o ficheiro: premir a softkey MARCAR
FICHEIRO

Deslocar o cursor para outro ficheiro. Sé funciona
com as softkeys, ndo navegue com a teclas de seta!

Marcar outro ficheiro: premir a softkey MARCAR
FICHEIRO, etc.

Copiar os ficheiros marcados: premir a softkey COP.
MARC. ou

Apagar os ficheiros marcados: premir a softkey FIM
para sair das fungdes de marcacéo e, seguidamente,
premir a softkey APAGAR, para apagar os ficheiros
marcados
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Marcar ficheiros com atalhos
Deslocar o cursor para o primeiro ficheiro
Premir a tecla CTRL e manté-la premida
Com as teclas de seta, mover o cursor para outros ficheiros
A tecla BLANK selecciona o ficheiro

Quando tiver marcado todos os ficheiros desejados: soltar a tecla
CTRL e executar a operacao de ficheiro desejada

CTRL+A selecciona todos os ficheiros que se encontram
@ no directério actual.

Se, em vez de premir a tecla CTRL, premir a tecla SHIFT,
o TNC selecciona automaticamente todos os ficheiros que
se escolherem com as teclas de seta.

Mudar o nome a um ficheiro

Desloque o cursor para o ficheiro a que pretende mudar o nome

o: Seleccionar a funcao para mudanca de nome

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

Executar a mudanga de nome: premir a tecla ENT

3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Funcoes auxiliares

Proteger ficheiro/anular a proteccao do ficheiro
Desloque o cursor para o ficheiro que pretende proteger
- Seleccionar Funcbes Auxiliares: premir a softkey
FUNCOES FUNCOES AUXILIARES

Activar proteccao de ficheiros: premir a softkey

v
R
o
o
m
@
il
bl

M@ PROTEGER. O ficheiro fica com o Estado P
oESPROT, Anular a proteccao do ficheiro: premir a
3 softkeyDESPROTEG.

Ligar/retirar aparelhos USB
Mova o cursor para a janela esquerda

Seleccionar Funcoes Auxiliares: premir a softkey
FUNCOES AUXILIARES

Procurar um aparelho USB

Para retirar o aparelho USB: desloque o cursor para o
aparelho USB

Retirar o aparelho USB

DT

Mais informacées: Ver "Aparelhos USB no TNC (Funcao FCL 2)" na
pagina 140.
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Modificar a gestao de ficheiros

O menu para efectuar a alteracdo da Gestdo de ficheiros pode ser
aberto por clique do rato sobre o nome do caminho, ou através das
softkeys:

Seleccionar Gestdo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT
Seleccionar a terceira barra de softkeys
Premir a softkey FUNCOES ADICIONAIS

Premir a softkey OPCOES: o TNC activa 0 menu para alteracao da
gestao de ficheiros

Deslocar-se com o cursor da tecla de seta sobre o ajuste desejado
Com a tecla de espacos activar/desactivar o ajuste desejado

Pode efectuar as seguintes modificagcdes na gestao de ficheiros:

Marcadores

Através dos marcadores podera escolher os seus directérios
favoritos. Pode acrescentar ou apagar o directério activo ou apagar
todos os marcadores. Todos os directérios que introduziu sao
mostrados na lista de marcadores e poderao ser seleccionados

Vista

Na opgao de menu Vista pode determinar quais as informacoes que
o TNC deverd mostrar na janela de dados

Formato da data

Na opcdo de menu Formato da Data pode determinar qual o formato
em que o TNC deve mostrar a data na coluna Alterado
Regulacoes

Quando o cursor esteja na estrutura de directorios: definir se o TNC
deve mudar de janela ao pressionar-se a tecla de seta para a direita,
ou se, caso necessario, o TNC deve desdobrar os subdirectérios
existentes
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Trabalhar com atalhos

Os atalhos sdo comandos executados através de determinadas
combinacgdes de teclas. Os comandos rapidos executam sempre uma
funcéo que se pode executar através de uma softkey. Estao
disponiveis os seguintes atalhos:

CTRL+S:
Seleccionar ficheiro (ver também "Seleccionar os suportes de
dados, os directérios e os ficheiros" na pagina 122)

CTRL+N:

Iniciar o didlogo para criar um novo ficheiro/um novo directério (ver
também "Criar um novo ficheiro (sé é possivel na unidade de disco
TNC:\)" na pagina 125)

CTRL+C:

Iniciar o didlogo para copiar ficheiros/directérios seleccionados (ver
também "Copiar um s6 ficheiro" na pagina 126)

CTRL+R:

Iniciar o didlogo para mudar o nome de um ficheiro/directério
seleccionado (ver também "Mudar o nome a um ficheiro" na pagina
133)

Tecla DEL:

Iniciar o didlogo para apagar ficheiros/directérios seleccionados (ver
também "Apagar ficheiro" na pagina 130)

CTRL+O:

Iniciar a abertura com didlogo (ver também "Seleccionar programas
smarT.NC" na pagina 124)

CTRL+W:

Comutar a divisdo do ecra (ver também "Transmisssao de dados
para/de um suporte de dados externo" na pagina 137)

CTRL+E:

Activar as funcdes para a modificacdo da gestao de ficheiros (ver
também "Modificar a gestao de ficheiros" na pagina 135)

CTRL+M:

Ligar o aparelho USB (ver também "Aparelhos USB no TNC (Funcéo
FCL 2)" na pagina 140)

CTRL+K:

Desligar o aparelho USB (ver também "Aparelhos USB no TNC
(Funcao FCL 2)" na pagina 140)

Shift+tecla de seta para cima ou para baixo:

Seleccionar diversos ficheiros ou directérios (ver também "Marcar
os ficheiros" na pagina 131)

Tecla ESC:

Interromper funcao
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Transmisssao de dados para/de um suporte de
dados externo

) roae orerace [EEENEEEE T
Antes de poder transferir dados para um suporte de dados = s ‘
@ externo, tem de se ajustar a interface de dados (ver
Ajuste da conexao de dados" na pagina 625). Nom. tich. Lrsee | 1ol non. ticn. [rive- 7] )
00 A g o - LD B ] EE:’;;;LES 2 —
Se transmitir dados através da interface serial, poderao e cor a [|2eeme 3
surgir problemas dependendo do software de ST o e S
. -~ e ®icap DXF 11
transmissao de dados utilizado, problemas esses que Sacue1 o o ]
7 7 ~ Euzpl DXF 22¢
podera anular através de uma nova execugéo da B N e i
transmissao. s o b
17002 H 7
17011 H . [1484CONFIRM A E
m1E H 1€ [JCVREPORT L} 1
mF H . [JLOGBOOK A
m1ee H 2¢ EFRHES_Z coT 11
S Bu D aaer rex | ]
PGM Chamar a Gestéao de Ficheiros Qi i oo P
MGT Eiz:; " 1;ﬂ E‘:szLIST ::: L@ ‘n‘ E
%m«e i 35722,7n£4t:%¢m‘e % 25717,:"153:&
PAGINA PAGINA APAGAR RENOMERR JANELA
X TAG : PATH FIM

Seleccionar a divisdo de ecra para a transmissao de
dados: premir a softkey JANELA. O TNC mostra na
metade esquerda do ecréa todos os ficheiros do
directério actual e na metade direita todos os
ficheiros armazenados no directério de raiz TNC:\

Utilize as teclas de setas para mover o cursor sobre o ficheiro que
pretende transmitir

Move o cursor para cima e para baixo numa janela

Mover o cursor da janela direita para a janela
esquerda, e vice-versa

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

HEIDENHAIN iTNC 530 137

3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros



3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Se pretender copiar de uma base externa para o TNC, desloque o

cursor na janela da direita sobre o ficheiro que se pretende transmitir.

TAG

Seleccionar outra unidade ou directério: premindo a
tecla para selecgao do directério, o TNC mostra uma
janela sobreposta. Seleccione o directério pretendido
na janela sobreposta com as teclas de setas € a tecla
ENT.

Transferir s6 um ficheiro: premir a softkey COPIAR,
ou

Transferir varios ficheiros: premir a softkey MARCAR
(na segunda barra de softkeys, Ver "Marcar os
ficheiros" na pagina 131)

Confirmar com a softkey OK ou com a tecla ENT. O TNC ilumina uma
janela de apresentacao de estados que informa sobre a evolugao do
processo de copia, ou

138

Finalizar a transmissdo de dados: deslocar o cursor
para a janela da esquerda e premir a softkey JANELA.
O TNC volta a visualizar a janela standard para a
gestao de ficheiros

Para escolher um outro directério em caso de dupla

representacédo da janela de ficheiros, prima a softkey para

a selecgéo do directério. Seleccione o directério

pretendido na janela sobreposta com as teclas de setas e

a tecla ENT!
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O TNC na rede

Para ligar a placa Ethernet a sua rede, Ver "Interface
@ Ethernet" na pagina 629.

Para ligar o iTNC com Windows XP a sua rede, Ver

'Ajustes da rede" na pagina 700.

O TNC regista mensagens de erro durante a operacao de
rede Ver "Interface Ethernet" na pagina 629.

Se o TNC estiver ligado a uma rede, sdo disponibilizadas até 7 bases
de dados adicionais na janela de directérios a esquerda (ver figura).
Todas as funcdes anteriormente descritas (seleccionar suporte de
dados, copiar ficheiros, etc.) sdo igualmente aplicaveis a unidades de
dados em rede, desde que a sua licenga de acesso o permita.

Ligar e desligar a unidade de dados em rede

Seleccionar Gestédo de Ficheiros: premir a tecla PGM
LE MGT e, se necessario, seleccionar com a softkey
JANELA a divisdo do ecra, de forma a ficar como na

figura em cima a direita

Gerir os suportes de dados em rede: premir a softkey
REDE (segunda barra de softkeys). O TNC mostra na

janela direita possiveis redes a que se pode aceder.

Com as softkeys a seguir descritas, determinam-se

as ligagbes para cada base de dados

Funcao

Softkey

Efectuar uma ligacdo em rede, o TNC introduz
um M na coluna Mnt quando a ligacéo estiver
activa. Podem ligar-se até 7 bases de dados
adicionais ao TNC

MONTAR
APARELHO

Finalizar a ligagcao em rede

NAO MONT.
APARELHO

Estabelecer automaticamente a ligagado em rede
ao ligar o TNC. O TNC escreve um A na coluna
Auto quando a ligacao é estabelecida
automaticamente

MONTAR
AUTOM.

Né&o estabelecer automaticamente a ligagdo em
rede ao ligar o TNC

NAO
MONTAR
AUTOM.

Podera demorar algum tempo a efectuar-se a ligagdo em rede. O TNC
visualiza [READ DIR] em cima a direita do ecra . A velocidade maxima
de transmisséo situa-se entre 2 a 5 MBit/s, consoante o tipo de
ficheiro que se transmite e grau de sobrecarga da rede.
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Aparelhos USB no TNC (Funcao FCL 2)

E bastante facil guardar dados através de aparelhos USB ou instalar
dados no TNC. O TNC suporta os seguintes blocos de aparelhos USB:

Bases de dados em disquetes com sistema de ficheiros FAT/VFAT
Memory-Sticks com sistema de ficheiros FAT/VFAT
Disco rigido com sistema de ficheiros FAT/VFAT

Base de dados em CD-ROM com sistema de ficheiros Joliet
(1ISO9660)

Estes aparelhos USB séo reconhecidos automaticamente pelo TNC
logo apds a ligagao deste aos mesmos. O TNC nao suporta aparelhos
USB com outros sistemas de ficheiros (por exemplo, NTFS). Se forem
conectados, o TNC emite a mensagem de erro USB: o TNC nao
suporta o dispositivo.

suporta o dispositivo quando é ligado um hub USB.

O O TNC emite a mensagem de erro USB: o TNC nao
Neste caso, basta confirmar o aviso com a tecla CE.

Em principio, todos os aparelhos USB com os sistemas de
dados acima referidos podem ser ligados ao TNC. Se
ocorrerem problemas, contacte a HEIDENHAIN.

Na gestao de ficheiros podera verificar a existéncia de aparelhos USB
como bases de dados independentes no directério, para que possa
usar as correspondentes funcdes descritas nos paragrafos anteriores
para gestao de ficheiros.

O fabricante da sua méquina pode dar nomes fixos aos
@ aparelhos USB. Respeitar o manual da méaquina!
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Para retirar um aparelho USB, proceda da seguinte forma:

Seleccionar Gestdo de Ficheiros: premir a tecla PGM
MGT

Seleccionar a janela da esquerda com a tecla de seta

Seleccionar o aparelho USB a retirar com uma tecla de
seta

Continuar a comutar a barra de softkeys
Seleccionar fungbes auxiliares

Seleccionar a fungao para retirar aparelhos USB: o
TNC retira o aparelho USB da arvore de directérios

Finalizar a gestédo de ficheiros

@, 080 0

Com o procedimento inverso podera voltar a ligar um aparelho USB
retirado, para o que deverd activar a seguinte softkey:

~ Seleccionar fungdes para voltar a ligar aparelhos USB

®

3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros
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V4

arios

4.1 Acrescentar coment

4.1 Acrescentar comentarios

Aplicacao

E possivel acrescentar um comentario a cada bloco do programa de
maguinagem, para explicar passos do programa ou para dar
indicacoes.

Quando o TNC ndo pode mostrar um comentario na sua
@ totalidade no ecra, surge o simbolo >> no ecra.

O ultimo caracter numa frase de comentério ndo pode ser
um til (~).

Ha trés possibilidades para se acrescentar um comentario:

Comentario durante a introducao do programa

Introduzir os dados para um bloco do programa. Seguidamente,
premir ";" (ponto e virgula) no teclado alfanumérico - o TNC pergunta
Comentario?

Introduzir o comentério e finalizar a frase com a tecla END

Acrescentar comentario mais tarde

Seleccionar a frase na qual se pretende acrescentar o comentario

Com a tecla de seta-para-a-direita, seleccionar a Ultima palavra da
frase: aparece um ponto e virgula no fim da frase, e o TNC pergunta
Comentario?

Introduzir o comentario e finalizar a frase com a tecla END

Comentario numa mesma frase

Seleccionar o bloco a seguir ao qual se pretende acrescentar o
comentario

Abrir o didlogo de programacédo com a tecla *;" (ponto e virgula) do
teclado alfanumérico

Introduzir o comentério e finalizar a frase com a tecla END
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Modo operacao Edicao de programa
manual i
Comentario?

8 FL PR+22.5 PR+0 RL F750

9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@8 CCY+o0
18 FCT DR- RGO

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+80

*12

12 FSELECT2

13 FL LEN23 AN+0

14 FC DR- RB5 CCY+@

15 FSELECT2

16 FCT DR+ R30

1?7 FCT Y+@ DR- RS CCX+7@ CCY+0
18 FSELECT1

19 FCT DR- R5 CCX+7@8 CCY+0

20 FCT DR+ R30

21 FCT Y-55 DR- R6E5 CCX-18 CCY+0
22 FSELECT3

23 FL LENS5 AN+180

24 FC DR+ R280 CCR+88 CCY-72

4
=0

)

Su
i
[+]

"]

INICIO FIM

=]

ULTIMA
PALAVRA
A=

i
PALAVRA
- REESCREV.

100%

5l9)
5
lO
o=
g

=
n
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Funcoes ao editar o comentario 8
2 =
Funcao Softkey \@©
el

Saltar no inicio do comentério INICI0 c
b= o

Saltar no fim do comentério FIn g
= (&)

o 1 &

Saltar no inicio de uma palavra. As palavras tem s ©
que ser separadas por um espago - ‘E
Saltar no fim de uma palavra. As palavras tem JHover 8
que ser separadas por um espago = N
<))

Comutar entre o0 modo de acrescentar e de S
escrever por cima ReESCREV. &’
F

<
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4.2 Estruturar programas

4.2 Estruturar programas

Definicao, possibilidade de aplicacao

O TNC dé&-Ihe a possibilidade de comentar os programas de
maquinagem com frases de estruturagdo. As frases de estruturacéo
sa0 pequenos textos (max. 37 caracteres) que se entendem como
comentarios ou titulos para as frases seguintes do programa.

Os programas extensos e complicados ficam mais visiveis e
entendem-se melhor por meio de frases de estruturagéo.

Isto facilita o trabalho em posteriores modificagbes do programa.
Acrescenta as frases de estruturagdo num sitio qualquer do programa
de maquinagem. Para além disso, elas s&o apresentadas numa janela
prépria, podendo ser executadas ou completadas.

Os pontos de estrutura acrescentados sdo geridos pelo TNC num
ficheiro separado (extensdo .SEC.DEP). Desta forma, aumenta a
velocidade ao navegar na janela de estrutura.

Visualizar a janela de estruturacao/mudar a
janela activada

PROGRAMA
+
SECCOES

Visualizar a janela de estruturagdo: seleccionar a
divisdo do ecraPROGRAMA + ESTRUTURACAO

Mudar a janela activada: premir a softkey "Mudar
janela"

Acrescentar frase de estruturacao na janela do
programa (esquerda)

Seleccionar o bloco pretendido a seguir ao qual se pretende
acrescentar o bloco de estruturacéao

Premir a softkey ACRESCENTAR ESTRUTURACAO
seccao ou a tecla * no teclado ASCII

Introduzir o texto de estruturacdo com o teclado
alfanumérico

Se necessério, modificar com softkey a profundidade
de estruturacdo

Seleccionar frases na janela de estruturacao

Se na janela de estruturacédo se saltar de bloco para bloco, o TNC
acompanha a apresentacao do bloco na janela do programa. Assim, é
possivel saltar partes extensas do programa com poucos passos.
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Modo operacao
manual

Edicao de

pPrograma

BEGIN PGM 1GB MM

% - Machine hole pattern ID 2794

ONDNBUNLE
Q
3
e
9
3
2
[=
N
"

9 CYcL DEF 203 FURAR UNIVERSAL 020
FMAX

18 STOP
19 L X-30.101 v-19.803 2Z+44.508
20 L X-29.976 Y¥-19.841 Z+44.508
21 L X-29.845 V¥-19.846 2+44.508
22 L X-29.455 V¥-20.244 Z2+44.408
23 L X-29.585 VY-20.236 2+44.408
24 L X-29.709 V¥-20.195 Z+44.408
25 L X-29.817 V¥-20.122 2+44.408
26 L X-29.904 Y¥-20.025
27 L X-30.635 V-19.01 2+44.408
28 L X-30.981 Y-18.508 2+44.408
29 L X-31.298 V¥-17.989 2+44.408
30 L X-31.581 VY-17.451 2+44.408
31 L X-32.336 V¥-15.788 2+44.408

BEGIN PGM 1GB MM

v
'
=
5
o
5
5
@

- Drill hole pattern
- Center drill
- Pecking

> - Tapping

END PGM 1GB MM

INICIO FIM PAGINA

PAGINA
PROCURAR
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4.3 A calculadora

Comando

O TNC dispde de uma calculadora com as funcdes matematicas mais
importantes.

Com a tecla CALC realcar a calculadora ou voltar a fecha-la

Seleccionar fungdes de célculo por meio de breves comandos com
o teclado alfanumérico. Os comandos abreviados caracterizam-se
com cores na calculadora

Modo operacao Edicao de programa

manual

Coordenadas?

Ul & WN =

BLK FORM @.1 Z X+8 Y+8 2-48
BLK FORM 8.2 X+188 Y+188 Z2+8@
TOOL CALL 1 Z S5000

L 2+188 RO FMAX

L HEEN VY+30 R® FMAX M3
END PGM NEU MM

Funcao de calculo Breve comando (tecla)
Somar +
Subtrair -
Multiplicar *
Dividir

Seno S
Co-seno C
Tangente T
Arco-seno AS
Arco-co-seno AC
Arco-tangente AT
Elevar a uma poténcia A
Tirar a raiz quadrada Q
Fungéo de inverséo /

Célculo entre parénteses ()

Pl (3.14159265359) P

Visualizar o resultado =

Aceitar no programa o valor calculado

Com as teclas de setas, seleccionar a palavra onde deve ser aceite
o valor calculado

Com a tecla CALC realcar a calculadora e executar o célculo
pretendido

Premir a tecla , Aceitar posicdo real”: o TNC aceita o valor calculado
na campo de introdugéo activo e fecha a calculadora

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Grafico de programacao

4.4 Grafico de programacao

Desenvolvimento com ou sem grafico de
programacao

Enquanto é criado um programa, o TNC pode visualizar o contorno
programado com um gréafico 2D.

Para a divisdo do ecré, seleccionar o programa a esquerda, € 0
gréfico a direita: premir a tecla SPLIT SCREEN e a softkey PGM +
GRAFICOS

GRAFICO
AUTOMAT .

[FF]  on

Colocar a softey DESENH. AUTOM em LIGADO.
Enquanto se véao introduzindo as frases do programa,
o TNC vai visualizando cada um dos movimentos de

trajectéria programados na janela do gréfico, a direita.

Se néo pretender visualizar o gréafico, cologue a softkeyDESENH.
AUTOM EM DESLIGADO.

DESENH. AUTOM LIGADO néo visualiza repeticdes parciais dum
programa.

Efectuar o grafico para o programa existente

Com as teclas de setas, seleccione o bloco até ao qual se deve
realizar o gréfico, ou prima GOTO, e introduza directamente o
ndmero de bloco pretendido

Efectuar o gréfico: premir a softkey REPOR +
ARRANQUE

RESET
+
START

Outras fungoes:

Funcao Softkey

Modo operacao
manual

Edicao de programa

BEGIN PGM EMOSEFK MM

ONDNBUNRS
=
a
s
=
s
o
E
3
x
=
@

31 FCT ¥+@ DR- RBS CCX+@ CCY+0

INICIO FIN PAGINA

PAGINA

PROCLRAR

START

START
PASSO

RESET

Efectuar por completo um gréfico de
programagao

START

START

Efectuar um gréfico de programacao frase a frase

Efectuar por completo um gréfico de
programacao ou completar depois de REPOR +
ARRANQUE

START

Parar o gréafico de programacéo. Esta softkey sé
aparece enquanto o TNC efectua um gréfico de
programagao

STOP

Desenhar novamente o grafico de programacao
quando, por exemplo, as linhas sdo apagadas
devido a sobreposicoes

REDESENHO

i 5 H

O gréfico de programacéo nao calcula fungoes de
inclinacdo e, em tais casos, o TNC emite eventualmente
uma mensagem de erro.

=)
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Realcar e ocultar numeros de bloco

MOSTRAR
OMITIR
BLOCO NR.

Comutar a barra de softkeys: ver figura

Realcar nimeros de bloco: Colocar a softkey
OCULTAR VISUALIZ. N® BLOCO em VISUALIZAR

Ocultar numeros de bloco: colocar a softkey
OCULTAR VISUALIZ. N® BLOCO em OCULTAR

Apagar o grafico

APAGAR
GRAFICO

Ampliar ou reduzir um pormenor

Comutar a barra de softkeys: ver figura

Apagar o grafico: premir a softkey APAGAR GRAFICO

E possivel determinar a vista de um grafico. Com uma moldura,
selecciona-se o0 pormenor para o ampliar ou reduzir.

Seleccionar a barra de softkeys para ampliagdo/reducao do
pormenor (segunda barra, ver figura)

Assim, fica-se com as seguintes fungdes a disposigao:

Funcao Softkey

Modo operacao
manual

Edicao de programa

BEGIN PGM EMOSEFK MM

ONDARUNEE®
=
N
¥
&
s
x
s
=
2
3
S
=
@

17 FCT Y40 DR- RS CCX+70 CCY+@

19 FCT DR- R5 CCX+70 CCY+Q
20 FCT DR+ R39

21 FCT Y-55 DR- RBS CCX-10 CCY+@
22 FSELECT3

23 FL LENS5 AN+180

24 FC DR+ R20 CCA+30 CCY-72

25 FSELECTZ

26 FCT DR+ R20 CCY-72

27 FCT DR- RS CCA-9@ CCX-60

28 FSELECT1

29 FCT DR- RS  CCX-8@

30 FCT DR+ RS®

31 FCT Y+@ DR- RES CCX+@ CCY+0

a
OMITIR
BLOCO NR.

REDESENHO APAGAR GRARICO
AUTOMAT .
GRAFICO el

Modo operacao
manual

Edicao de programa

Realcar e deslocar a moldura. Para deslocar,
mantenha premida a respectiva softkey

Reduzir a moldura — para reduzir, mantenha
premida a softkey

BEGIN PGM EMOSEFK MM

13 FL LENZZ AN+

14 FC DR- RES CCY+2

15 FSELECTZ

16 FCT DR+ R30

17 FCT Y40 DR- RS CCX+70 CCY+@
18 FSELECT1

19 FCT DR- RS CCX+70 CCY+@

2@ FCT DR+ R392

21 FCT Y-55 DR- RES CCX-10 CCY+@

31 FCT Y+@ DR- RE5 CCX+@ CCY+0

t i | =

JANELA
BLK
FORM

JANELA
DETALHE

Ampliar a moldura — para ampliar, mantenha
premida a softkey

Com a softkey BLOCO COMO BLK FORM, volta-se a produzir o
pormenor original.

Com a softkey PORMENOR BLOCO, aceitar o campo
seleccionado

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.5 Grafico de linhas 3D (Funcao FCL2)

4.5 Grafico de linhas 3D
(Funcao FCL2)

Aplicacao

Com o gréfico de linhas tridimensional poderé solicitar ao TNC a Pro— o e DR el

manual

representacao a trés dimensodes dos cursos de deslocagao

programados. Para identificar rapidamente os pormenores, estd 32 Cr 1pacae DR rhos

33 L X+15 F1000

disponivel uma potente funcédo de zoom. cafocpxicipsichlel

36 L v+80

37 CC X+20 v+80 ; LI 0B

Para evitar marcas de maquinagem indesejadas sobre a peca de SRS

40 CC X475 Y475 ; RE 0B

trabalho, é possivel testar antes da maquinagem, em especial, gl
programas criados externamente com o gréafico de linhas 3D Gl
relativamente a possiveis irregularidades. Essas marcas de

maquinagem surgem, por exemplo, quando os pontos foram

erradamente transmitidos pelo processador.

Para que as posicoes de erro possam ser localizadas rapidamente, o
TNC marca a uma cor diferente a frase activa na janela da esquerda do
grafico de linhas 3D (ajuste basico: vermelho).

30 H +80 U

MARCAR MARCAR

O gréfico de linhas 3D pode ser utilizado no modo Split Screen ou no Pro.FiNAL | ELEN.ACT.

MOSTRAR
OMITIR

BLOCO NR.

REDESENHO
INFO

APAGAR
GRAFICO

GRAFICO
AUTOMAT .
OoN

on | OFF
modo Full Screen:

Visualizar o programa a esquerda e as linhas 3D a direita: premir a
tecla SPLIT SCREEN e a softkey PGM + LINHAS 3D

Visualizar as linhas 3D no ecra inteiro: premir a tecla SPLIT SCREEN
e a softkey LINHAS 3D

Funcoes do grafico de linhas 3D

Funcao

Realcar a moldura de zoom e deslocar para cima.
Para deslocar, mantenha premida a softkey

Realcar a moldura de zoom e deslocar para baixo.
Para deslocar, mantenha premida a softkey

Realcar a moldura de zoom e deslocar para a
esquerda. Para deslocar, mantenha premida a
softkey

Realcar a moldura de zoom e deslocar para a
direita. Para deslocar, mantenha premida a
softkey

Ampliar a moldura — para ampliar, mantenha
premida a softkey

Reduzir a moldura — para reduzir, mantenha
premida a softkey

Anular a ampliacdo do pormenor de forma a que JAnELA

BLK

o TNC visualize a peca de trabalho segundo o FoRn
formuldrio BLK programado
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Funcao

Aceitar o pormenor

TRANSFERE
DETALHE

Rodar a peca de trabalho no sentido dos
ponteiros do relégio

Rodar a pecga de trabalho no sentido contrario ao
dos ponteiros do relégio

Tombar a pega de trabalho para tras

Tombar a peca de trabalho para a frente

Ampliar gradualmente a representacéo. Se a
representacédo estiver ampliada, o TNC visualiza
na linha de rodapé da janela do gréfico a letra Z

Reduzir gradualmente a representacdo. Se a
representacéo estiver reduzida, o TNC visualiza
na linha de rodapé da janela do gréafico a letra Z

Mostrar a peca de trabalho em tamanho original

Mostrar a pega de trabalho na uUltima vista activa

GLTIMA
VISTA

8 8 E0DoDE g

Mostrar/ndo mostrar os pontos finais através de

MARCAR
PTO.FINAL

um ponto sobre a linha on
Mostrar/ndo mostrar destacada a cores no _ewces.
grafico de linhas 3D a frase NC seleccionada na GFE] on

janela da esquerda

Mostrar/ndo mostrar os nimeros de frase

MOSTRAR
OMITIR
BLOCO NR.

HEIDENHAIN iTNC 530

151

4.5 Grafico de linhas 3D (Funcao FCL2)



4.5 Grafico de linhas 3D (Funcao FCL2)

Poderéa operar também o grafico de linhas 3D com o rato. Dispde-se
das seguintes fungoes:

Para rodar a representacao em modo transparente em trés
dimensodes apresentada: manter o botéo direito do rato pressionado
e deslocar o rato. O TNC mostra um sistema de coordenadas
apresentado pelo alinhamento activo no momento da peca. Apds
libertar o botdo direito do rato, o TNC orienta a peca de trabalho de
acordo para o alinhamento definido

Para deslocar a representacdo em modo transparente apresentada:
manter premido o botdo intermédio do rato, ou seja a roda do rato,
e movimentar o mesmo. O TNC desloca a peca de trabalho na
direccao correspondente. Apds libertar o botdo intermédio do rato,
o TNC desloca a peca de trabalho para a posicdo definida

Para fazer zoom com o rato numa determinada area: marcar a area
rectangular de zoom com o botéo esquerdo do rato pressionado.
Apos libertar o botao esquerdo do rato, o TNC aumenta a peca de
trabalho na area definida

Para aumentar e reduzir o zoom rapidamente utilizando o rato:
movimentar a roda do rato para a frente ou para trés

Destacar a cores as frases NC no grafico

E Comutacéo de barra de softkeys
e Mostrar o bloco NC escolhido no ecré a esquerda
GE marcado a cores no grafico de linhas 3D a direita:

colocar a softkey MARCAR ELEM. ACTIVO LIGADO/
DESLIGADO em LIGADO

Mostrar o bloco NC escolhido no ecra a esquerda nao
marcado a cores no grafico de linhas 3D a direita:
colocar a softkey MARCAR ELEM. ACTIVO LIGADO/
DESLIGADO em DESLIGADO

Mostrar e ocultar numeros de bloco

E Comutacéao de barra de softkeys
Mostrar nimeros de bloco: colocar a softkey
51000 k. OCULTAR VISUALIZ. N2 BLOCO em VISUALIZAR

Ocultar nimeros de bloco: colocar a softkey
OCULTAR VISUALIZ. N BLOCO em OCULTAR

Apagar o grafico

E Comutacéo de barra de softkeys
Apagar o grafico: premir a softkey APAGAR GRAFICO
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4.6 Ajuda directa em caso de
mensagens de erro do NC

Visualizacao de mensagens de erro

Entre outras coisas, o TNC visualiza mensagens de erro
automaticamente em caso de:

introdugdes erradas

erros de logica no programa

elementos de contorno nao executaveis
aplicagoes irregulares do apalpador

Uma mensagem de erro contendo o nimero de um bloco de programa
foi originada por este bloco ou por um anterior. Os textos de aviso do
TNC sao apagados com a tecla CE depois de se ter eliminado a causa
do erro. Mensagens de erros que possam induzir uma falha do
comando devem ser confirmadas com a tecla END. Entao, o TNC
reinicia.

Para obter informacgdes mais precisas sobre uma mensagem de erro
que possa surgir, prima a tecla HELP. O TNC realca a janela onde se
encontram descritas a causa do erro e a sua eliminagao.

Visualizar ajuda

Visualizar ajuda: premir a tecla HELP

Ler a descricao do erro e as possibilidades de o
eliminar. Se necessario o TNC mostra ainda
informacao adicional, que pode ser Util na procura de
erros pelos colaboradores da HEIDENHAIN. A janela
de ajuda é fechada com a tecla CE, saindo-se ao
mesmo tempo da mensagem de erro em espera

Eliminar o erro de acordo com a descrigao da janela de
ajuda

HEIDENHAIN iTNC 530

fodo operacac || jnha TNC nao permitida enquanto

contorno nao estiver resolvido

contorno.
T

tJcausa do erro:
Programacao FK: A uma frase FK s6 se podem seguir frases NC
"normais”, se a frase FK leua a uma completa resolucdo do

- Frase RND
- Frase CHF
- Frase L com movimento sé no eixo da ferramenta ou

auxiliar.
Elininacao do err

0
Resoluer o contorno FK completamente.

=
L )
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o
o
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INICIO FIM PAGINA PAGINA START

PROCURAR START PASSO

]
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4.7 Lista de todas as mensagens de erro em espera

4.7 Lista de todas as mensagens de
erro em espera

Funcao

Com esta funcgéo, pode visualizar uma janela sobreposta, na qual o
TNC indica todas as mensagens de erro em espera. O TNC mostra os
erros provenientes do NC assim como os erros que sdo emitidos pelo
fabricante da méaquina.

Visualizacao da lista de erro

Assim que pelo menos uma mensagem de erro se encontre em
espera, pode visualizar a lista:

Mostrar lista: premir a tecla ERR

Com as teclas de setas, pode-se seleccionar uma das
mensagens de erro em espera

Com a tecla CE ou a tecla DEL pode apagar a
mensagem de erro actualmente seleccionada da
janela sobreposta. Se apenas existe uma mensagem,
as janelas sobrepostas fecham-se simultaneamente.

Fechar a janela sobreposta: voltar a premir a tecla
ERR. As mensagens de erro em espera mantém-se

Em paralelo a lista de erros, também pode visualizar o
respectivo texto de ajuda numa janela separada: premir a
tecla HELP.

=)
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Modo operacao

manual

Linha TNC nao permitida engquanto
contorno nao estiver resolvido

8 Fc [[Causa do erro:
FLT |Progranacso FK: A uma frase FK s6 se podem seguir frases NC
T ', se a frase FK leua a uma completa resolucso do
no.

Hi
;|- Frase L con mouimento sé no eixo da ferramenta ou
auxiliar.

Eliminacac do erro:

Resoluer o contorno FK completamente.

I
507 ERROR

501V 585 AN
OPERATING __Linhs TNC nao permitids enguanto contorno nao estiver resol

HEIDENHAIN
TNCguide

GUARDAR
FICHEIROS
SERVICO
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Conteudo da janela

Coluna Significado
Nimero Numero de erro (-1: ndo existe nimero de
erro definido que tenha sido atribuido pela
HEIDENHAIN ou pelo fabricante da méaquina
Classe Classe de erro. Determina como o TNC
processa este erro:
ERROR
Classe de erros gerais para erros através
dos quais se desencadeiam diferentes
reaccoes de erro, consoante o estado da
maéaquina ou o modo de funcionamento
activo
FEED HOLD
A autorizacéo de avanco é apagada
PGM HOLD
A execugao do programa € interrompida
(STIB pisca)
PGM ABORT
A execugao do programa é interrompida
(PARAGEM INTERNA)
PARAGEM STOPP .
A PARAGEM DE EMERGENCIA é
accionada
REPOR
O TNC executa um arranque em guente
WARNING
Aviso, a execugao do programa é
continuada
INFO
Aviso de informacédo, a execugao do
programa € continuada
Grupo Grupo. Determina em que parte do software

do sistema operativo teve origem a
mensagem de erro

OPERATING

PROGRAMMING

PLC

GENERAL

Mensagem de erro

Texto de erro, que o TNC indica

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.7 Lista de todas as mensagens de erro em espera

Chamar o sistema de ajuda TNCguide

Podera chamar o sistema de ajuda do TNC através de softkey. De
momento mantém-se 0s mesmos esclarecimentos de erros no
sistema de ajuda, que podera receber premindo a tecla HELP.

dispor um sistema de ajuda, o TNC realca a softkey
suplementar FABRICANTE DA MAQUINA, com a qual
podera chamar este sistema de ajuda independente. Al
podera encontrar mais informacdes detalhadas sobre as
mensagens de erro em espera.

O Se o fabricante da sua méquina puser também ao seu

vezoewn Chamar a ajuda sobre mensagens de erro da
HEIDENHAIN

FraRzome Se disponivel, chamar ajuda sobre os avisos de erro
especificos da maquina
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Criar ficheiros de servicos

Com esta funcdo pode memorizar todos os ficheiros relevantes para
fins de servigos num ficheiro ZIP. Os dados respectivos do NC e PLC
sdo memorizados, pelo TNC, no ficheiro
TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip . O TNC determina os nomes
do ficheiro, onde <xxxxxxxx> como indicagéo clara mostra a hora do
sistema.

Existem as seguintes possibilidades para se criar um ficheiro de
Servicos:
Premir a softkey MEMORIZAR FICHEIRO DE SERVICOS depois de
ter premido a tecla ERR
Desde o exterior através do software de transmissao de dados
TNCremoNT
No caso de problemas com o software NC devido a um erro o TNC
cria os ficheiros de servicos automaticamente

Adicionalmente, o fabricante da sua maquina pode também permitir
a criacdo automatica de ficheiros de servicos para as mensagens de
erro PLC.

Entre outras coisas, os seguintes dados sdo memorizados no ficheiro
de servicos:

Diario de operacéo

Diario de operacdo PLC

Ficheiros seleccionados (*.H/*.I/*.T/* . TCH/*.D) de todos os modos
de funcionamento

Ficheiros *.SYS

Parametros da maquina

Ficheiros de informacéo e de protocolo dos sistema de
funcionamento (que podem ser activados parcialmente através de
MP7691)

Conteldo da meméria PLC

Macros NC definidas em PLCANCMACRO.SYS

Informacdes sobre o hardware

Adicionalmente, também é possivel, sob a indicacdo do servico de
clientes, introduzir um outro ficheiro de comando
TNC:\service\userfiles.sys no formato ASCII. O TNC comprime os
dados ai definidos num ficheiro ZIP.

necessarios a procura do erro. Com a transmissao do
ficheiro de assisténcia, declara consentir que o fabricante
da sua maquina ou a Dr. Johannes HEIDENHAIN GmbH
utilizem estes dados para fins de diagndstico.

@ O ficheiro de servico contém todos os dados do NC

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Sistema de ajuda sensivel ao contexto TNCguide (Funcao FCL3)

4.8 Sistema de ajuda sensivel ao
contexto TNCguide (Funcao
FCL3)

Aplicacao

hardware de comando possuir uma memoria de trabalho

O O sistema de ajuda TNCguide esta disponivel, se o seu
de, pelo menos, 256 MByte e ainda a funcdo FCLS.

O sistema de ajuda sensivel ao contexto TNCguide contém a
documentacéao do utilizador no formato HTML. A chamada do
TNCguide ¢ realizada através da tecla HELP, onde o TNC dependendo
da situagdo mostra directamente as informacodes correspondentes
(chamada sensivel ao contexto). Da mesma forma, se estiver a editar
um bloco NC e premir a tecla HELP, chegara, normalmente, ao ponto
da documentacao em que esta descrita a fungao correspondente.

Normalmente, a documentacao em aleméao e inglés é apresentada
com o respectivo software NC. Os outros idiomas de didlogo sédo
disponibilizados pela HEIDENHAIN gratuitamente para transferéncia,
logo que estejam disponiveis as respectivas tradugdes (ver "Transferir
ficheiros de ajuda actualizados" na pagina 163).

de didlogo que tem regulado no TNC. Se os ficheiros
destes idiomas de didlogo ainda ndo estiverem
disponiveis no seu TNC, este abrird na versao inglesa.

Q O TNC procura, por norma, iniciar o TNCguide no idioma

A seguinte documentacao de utilizador esta disponivel no TNCguide:

Didlogo em texto claro do Manual do Utilizador (BHBKlartext.chm)
Manual do Utilizador DIN/ISO (BHBIso.chm)

Manual do Utilizador Ciclos (BHBcycles.chm)

Manual do utilizador smarT.NC (Formato de piloto, BHBSmart.chm)
Lista de todas as mensagens de erro NC (errors.chm)

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

documentacgao especifica da maquina no TNCguide.
Estes documentos sao mostrados como livro separado no
ficheiro main.chm.

@ Como opcéo, o fabricante da maquina pode inserir ainda
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[Conted.]| tndex | Buscar
~ Bem uindo ]
» Piloto smarT.NC
~ ciclos de apalpa
+ Softuare e tung

» Introducso

= ciclos de apalr

= Introducso

Resuno
Seleccionar
Registar os
Escrever val
Escrever val

v Calibrar o ap ||f
v Compensar a pi |[i

v Memorizacso d
v Medir pecas c
v Utilizar as fi

v Ciclos de apalr

b Ciclos de apalr

b Ciclos de apalr

T —

RETROCEDER [  AVANCAR

- | -

TNCSUide

Ciclos de apalpasio ros -wodos de funcicnanento nersal =

wolante slectronico / Introdusdo

iihae k1 cireala L

PAGINA JANELA

PAGINA

DIRECTSRIO

==

ABANDONAR
TNCGUIDE

FINALIZAR
TNCGUIDE
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Trabalhar com o TNCguide

Chamar o TNCguide

Para iniciar o TNCguide, existem disponiveis varias possibilidades: e e =
~ Bem vindo ~
Premir a tecla HELP, se o TNC néo estiver a mostrar uma eS|
mensagem de erro e |
. . . . = Ciclos de apalk
Através de clique do rato nas softkeys, se tiver clicado previamente R
no simbolo de ajuda inserido na parte inferior direita do ecra seisceionan |
Abrir um ficheiro de ajuda através da gestdo de ficheiros (ficheiro Esireuns
CHM). O TNC pode abrir qualquer ficheiro CHM, quando estes ndo » Compensar o
estiverem armazenados no disco rigido do TNC : vadijpean o
b Ciclos de apalf
Quando existem uma ou mais mensagens de erro, o TNC ! Cictes do omarr
@ realgca directamente a ajuda sobre mensagens de erro. ‘
Para poder iniciar o TNCguide, terd de confirmar, ‘
primeiro, todas as mensagens de erro. L e I

RETROCEDER

O TNC é iniciado por chamada do sistema de ajuda no -
posto de programacao e da versédo de dois processadores
do browser padréo definido internamente no sistema (por
norma, o Internet Explorer) e na versdo de um

processador de um browser adaptada pela HEIDENHAIN.

AVANCAR
=

PAGINA

t

PAGINA

¢

ABANDONAR
TNCGUIDE

FINALIZAR
TNCGUIDE

Para muitas softkeys existe disponivel uma chamada sensivel ao
contexto, através da qual pode aceder directamente a descricdo da
fungao das varias softkeys. Esta funcionalidade esta disponivel apenas
através da utilizacdo do rato. Proceda da seguinte forma:

Seleccionar a barra de softkeys onde a softkey pretendida é
apresentada

Com o rato, clicar no simbolo de ajuda que o TNC mostra
directamente a direita por cima da barra de softkeys: o cursor do rato
transforma-se em ponto de interrogacao

Clicar com o ponto de interrogacédo sobre a softkey cuja funcdo
deseja esclarecer: o TNC abre o TNCguide. Se ndo existir uma
entrada para a softkey que seleccionou, o TNC abre o ficheiro de
livro main.chm, a partir do qual tera de procurar o esclarecimento
desejado por procura em todo o texto ou por navegacédo manual

Também quando esteja a editar um bloco NC, estd a disposicdo uma
chamada sensivel ao contexto:

Seleccionar um bloco NC qualquer

Marcar o bloco com as teclas de seta

Premir a tecla HELP: o TNC inicia o sistema de ajuda e mostra a
descricdo da funcgéo activa (ndo aplicavel a funcbes auxiliares ou
ciclos que tenham sido integrados pelo fabricante da sua maquina)
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Navegar no TNCguide

A forma mais facil & navegar no TNCguide com o rato. No lado
esquerdo pode ver-se o directério. Se clicar sobre o tridngulo
mostrado a direita, poderéa ver o capitulo localizado por baixo ou
clicando directamente sobre a entrada respectiva podera ver a pagina
correspondente. A operacéo é idéntica a utilizada para o Explorador do
Windows.

Os pontos de texto com ligagéo (referéncias cruzadas) sdo mostrados
em azul e com sublinhado. Clicando sobre uma ligacdo abrir-se-a a
pagina respectiva.

E claro que podera também utilizar o TNCguide utilizando as teclas e
as softkeys. A tabela seguinte contém um resumo das respectivas
teclas de funcéo.

As teclas de fungao descritas em seguida sé estao
@ disponiveis na versdo de um processador do TNC.

Funcao Softkey
O directdrio a esquerda esté activo:
Seleccionar a entrada localizada em baixo ou \
em cima

A janela de texto a direita esté activa:
Deslocar a pagina para baixo ou para cima, se
o texto ou os gréaficos ndo forem mostrados na
totalidade

O directdrio a esquerda esté activo:
Abrir o directério. Se o directério ja ndo puder
ser aberto, salta para a janela a direita

A janela de texto a direita estéa activa:
N&o existe fungao

O directdrio a esquerda esté activo:
Fechar o directério

A janela de texto a direita esta activa:
Nao existe funcdo

O directdrio a esquerda esté activo:
Mostrar a pagina seleccionada através da tecla
do cursor

A janela de texto a direita estéa activa:
Se o cursor estiver sobre uma ligacéo, salta
para a pagina com ligacéo

ENT

O directdrio a esquerda esté activo:
Comutar o cursor entre a visualizagao do

directorio de conteuldo, a visualizagdo do

directério de palavra-chave e a funcao de

procura em todo o texto e comutar no lado

direito do ecra

A janela de texto a direita estéa activa:
Saltar de volta para a janela a esquerda

4.8 Sistema de ajuda sensivel ao contexto TNCguide (Funcao FCL3)
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Funcao

O directério a esquerda esté activo:
Seleccionar a entrada localizada em baixo ou
em cima

A janela de texto a direita esta activa:
Saltar para a ligagao seguinte

Seleccionar a pagina mostrada em ultimo lugar

RETROCEDER
<«

Passar para a pagina seguinte, se tiver utilizado
varias vezes a funcéo "seleccionar a pagina
mostrada em ultimo lugar"

Passar para a pagina anterior

Passar para a pagina seguinte

PAGINA

2
)

Mostrar/apagar directorios

DIRECTSRIO

= E

Mudar entre apresentacao de imagem total e
apresentacao reduzida. Na apresentacédo
reduzida vera apenas uma parte da superficie do
TNC

O foco é mudado internamente para a aplicagdo
TNC, para que possa utilizar o comando quando
o TNCguide esté aberto. Se a apresentacdo em
imagem total estiver activa, o TNC reduz
automaticamente o tamanho da janela antes da
mudanca da focagem

ABANDONAR
TNCGUIDE

Terminar o TNCguide

FINALIZAR
TNCGUIDE
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4.8 Sistema de ajuda sensivel ao contexto TNCguide (Funcao FCL3)

Directorio de palavra-chave

As palavras-chave mais importantes séo apresentadas no directério de
palavras-chave (Indice remissivo) e podem ser directamente
seleccionadas clicando no rato ou por tecla do cursor.

A pégina a esquerda esté activa.

Seleccionar o Indice remissivo
Activar o campo de introducao palavra-passe

Para introduzir a palavra procurada, o TNC sincroniza o
directério de palavra-chave referente ao texto
introduzido, para que possa encontrar mais
rapidamente a palavra-chave na lista apresentada, ou

Realcar a seguir a palavra-chave pretendida através da
tecla de seta

Visualizar informacdes sobre a palavra-chave
seleccionada com a tecla ENT

Procura em todo o texto

No separador Procurar poderé pesquisar todo o TNCguide
relativamente a uma palavra especifica.

A pédgina a esquerda esté activa.

162

Seleccionar o separador Procurar
Activar o campo de introducao Procurar:

Introduzir a palavra a procurar, confirmar com a tecla
ENT: o TNC lista todas as posi¢cdes encontradas que
contenham esta palavra

Realcgar a seguir a posicao pretendida através da tecla
de seta

Mostrar a posicao de descoberta seleccionada com a
tecla ENT

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

Se activar a funcao Procurar apenas em titulos (através
da tecla do rato ou do cursor e confirmar, em seguida,
com a tecla em branco), o TNC nao pesquisa no texto
completo mas apenas em todos os titulos.

= TNCSUide
conted. [ENgex]| Buscar || Getes % sptpesio ros vodes d fnssermerts rerul & it elecirnicn  Inerodgsc
Palaura chave:[
Ajustes globais |4
~ Apalpadores 30
© apalpadores 3D
apalpadores an:
Gerir diferentes
APalpacao rapida
Avanco de apalpaci
Bem vindo W
~ Ciclos de apalpaci
Modo de funciona
para o funcionam
= Compensar a inclir [
por medicao de d| |
por meio de dois
por meio de duas
por meio dum eix
correccso da ferr.
Escrever ualores ¢
Escrever ualores ¢
Estado da medicso
Estado de desenuol
Estado do ficheirc
Funcso FCL
Légica de posicior

Margem de confianc, || ferizar o ponto central o circulo
ccbre trss Furce/i s

RETROCEDER |  AVANCAR

PAGINA

PAGINA | DIRECTORIO| JANELA | poonnonar | FInaLIzar

= | =

t

[ ==l

TNCGUIDE | TNCGUIDE
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Transferir ficheiros de ajuda actualizados

Os ficheiros de ajuda correspondentes ao seu software TNC poderéo
ser encontrados no site da HEIDENHAIN www.heidenhain.de em:

Servicos e Documentacéo
Software

Sistema de ajuda do iTNC 530
Numero de software NC do seu TNC, por exemplo, 34049x-05

Seleccionar o idioma desejado, p.ex., portugués: ver-se-a entdo um
ficheiro ZIP com os ficheiros de ajuda correspondente

Descarregar e descompactar o ficheiro ZIP

Transmitir os ficheiros CHM descompactados para o TNC no
directério TNC: \tncguide\de ou transmitidos para o respectivo

directério de idioma (ver também a tabela seguinte)

TNC, devera introduzir no item de menu

Q Se transmitir os ficheiros CHM com o TNCremoNT para o

Extras>Configuracdo>Modo>Transmissdao em formato
binario a extensdo .CHM.

Idioma Directério TNC

Aleméo TNC:\tncguide\de
Inglés TNC:\tncguide\en
Checo TNC:\tncguide\cs
Francés TNC:\tncguide\fr
Italiano TNC:\tncguide\it
Espanhol TNC:\tncguide\es
Portugués TNC:\tncguide\pt
Sueco TNC:\tncguide\sv
Dinamarqués TNC:\tncguide\da
Finlandés TNC:\tncguide\fi
Holandés TNC:\tncguide\nl
Polaco TNC:\tncguide\pl
Hungaro TNC:\tncguide\hu
Russo TNC:\tncguide\ru
Chinés (simplificado) TNC:\tncguide\zh

Chinés (tradicional)

TNC:\tncguide\zh-tw

Esloveno (opcéo de software)

TNC:\tncguide\sl

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Sistema de ajuda sensivel ao contexto TNCguide (Funcao FCL3)

Idioma Directério TNC

Noruegués TNC:\tncguide\no
Eslovaco TNC:\tncguide\sk
Letao TNC:\tncguide\lv
Coreano TNC:\tncguide\kr
Esténio TNC:\tncguide\et
Turco TNC:\tncguide\tr
Romeno TNC:\tncguide\ro
Lituano TNC:\tncguide\1t
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5.1 Introducoes relativas a ferramenta

5.1 Introducoes relativas a
ferramenta

Alimentacao F

A alimentacéo F € a velocidade em mm/min (poleg./min) com que se
desloca a ferramenta na sua trajectéria. A alimentacdo maxima pode
ser diferente para cada maquina, e estd determinada por parametros
da méaquina.

Introducao

E possivel introduzir o avanco no bloco TOOL CALL (chamada da
ferramenta) e em cada bloco de posicionamento(ver "Elaboragao de
blocos de programa com as teclas de movimentos de trajectéria” na
pagina 208). Nos programas em mm, a alimentacdo devera ser
referida na unidade mm/min, nos programas em polegadas, devido a
resolugcao, em 1/10 poleg./min.

Movimento rapido

Para o movimento réapido, introduza F MAX. Para introduzir F MAX na
pergunta de didlogo Alimentacdo F= ?, prima a tecla ENT ou a softkey
FMAX.

Para deslocar a sua maquina em movimento rapido,

@ também se pode programar o valor numérico respectivo,
p.ex. F30000. Este movimento rapido, em oposicao a FMAX
nao actua somente bloco a bloco, como também actua
até se programar uma nova alimentacéao.

Tempo de actuacao

A alimentagao programada com um valor numeérico é vélida até que se
indigue uma nova alimentagao noutro bloco. F MAX sé é vélido para o
bloco em que foi programado. Depois do bloco com F MAX, volta a ser
vélido a ultima alimentacdo programada com um valor numérico.

Modificacao durante a execug¢ao do programa

Durante a execucéo do programa, pode-se modificar a alimentacdo
com o potenciémetro de override F para essa alimentacéao.
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Velocidade S do mandril

A velocidade do mandril S € introduzida em rotagdes por minuto (rpm)
num bloco TOOL CALL (chamada da ferramenta). Em alternativa, é
possivel também definir uma velocidade de corte Vc em m/min.

Programar uma modificacao

No programa de maquinagem, pode-se modificar a velocidade do
mandril com um bloco TOOL CALL, no qual se introduz unicamente a
nova velocidade:

Programar chamada de ferramenta: premir tecla
e TOOL CALL

Passar a pergunta do didlogo Nimero de Ferramenta?
com a tecla NO ENT

Passar a pergunta do didlogo Eixo de mandril
paralelo Y/Y/Z? com a tecla NO ENT

No dialogo Velocidade S do mandril= ? introduz-se a
nova velocidade do mandril e confirma-se com a tecla
END, ou através da softkey VC comutar para a
introducao de velocidade de corte

Modificacao durante a execucao do programa

Durante a execugao do programa, é possivel modificar a velocidade do
mandril com o potencidmetro de override S para a velocidade do
mandril.
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5.2 Dados da ferramenta

5.2 Dados da ferramenta

Condicao para a correccao da ferramenta

Normalmente, as coordenadas dos movimentos de trajectéria séo
programadas tal como a peca de trabalho esta cotada no desenho.
Para o TNC poder calcular a trajectéria do ponto central da ferramenta,
isto é, para poder realizar uma correcgao da ferramenta, tem de se
introduzir o comprimento e o raio de cada ferramenta utilizada.

Tanto é possivel introduzir os dados da ferramenta com a funcéao TOOL
DEF directamente no programa, como em separado nas tabelas de
ferramentas. Se introduzir os dados da ferramenta em tabelas, dispde
de outras informacdes especificas da ferramenta. O TNC tem em
conta todas as informacdes introduzidas quando se executa o
programa de maguinagem.

Numero da ferramenta e nome da ferramenta

Cada ferramenta é caracterizada com um numero de 0 a 30000.
Quando trabalha com tabelas de ferramenta, vocé também pode
indicar nomes de ferramentas. Os nomes das ferramentas podem
consistir no méaximo de 16 caracteres.

A ferramenta com o niumero 0 determina-se como ferramenta zero, e
tem o comprimento L=0 e o raio R=0. Nas tabelas de ferramentas,
deve-se definir também a ferramenta TO com L=0 e R=0.

Comprimento L da ferramenta

Deve-se introduzir o comprimento L da ferramenta, em principio,
como comprimento absoluto referente ao ponto de referéncia da
ferramenta. O TNC necessita obrigatoriamente do comprimento total

da ferramenta para diversas funcdes em combinagdo com a
maqguinagem de eixos multiplos.

Raio R da ferramenta

O raio R da ferramenta ¢ introduzido directamente.
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Valores delta para comprimentos e raios

Os valores delta indicam desvios do comprimento e do raio das

[35_

5.2 Dados da ferramenta

ferramentas. |
Um valor delta positivo corresponde a uma medida excedente (DL, DR, (R\C

DR2>0). Numa maquinagem com medida excedente, introduza este
valor excedente na programagao por meio de uma chamada da
ferramenta TOOL CALL.

'_
O
)
' -t A
' o
IR

Um valor delta negativo significa uma submedida (DL, DR, DR2<0).
Regista-se uma submedida na tabela de ferramentas para o desgaste

ferramenta. 0
da ferramenta DR>0 =

Os valores delta sdo introduzidos como valores numéricos, sendo
também possivel admitir num bloco TOOL CALL um pardametro Q como pDL<0 k|
valor. ] ! . yDL>0
Campo de introdugao: os valores delta podem ter no maximo + 99,999 T

mm.

|

|
+~——-

|

|

representacao grafica da ferramenta. A representacéo da

@ Os valores delta da tabela de ferramentas influenciam na
peca de trabalho na simulacdo permanece invariavel.

Os valores delta do bloco TOOL CALL modificam na
simulagao o tamanho representado da peca de trabalho.
O tamanho da ferramenta simulado permanece
invariavel

Introduzir os dados da ferramenta no programa

O numero, o comprimento e o raio para uma determinada ferramenta
sdo determinados uma Unica vez no programa de maquinagem num
bloco TOOL DEF:

Seleccionar a definicao de ferramenta: premir a tecla TOOL DEF

Nimero da ferramenta: com o niUmero da ferramenta,
DEF assinalar claramente uma ferramenta.

Comprimento da ferramenta: valor de correccéao para
o0 comprimento

Raio da ferramenta: valor de correcgao para o raio

caixa de dialogo o valor para 0 comprimento € o raio:

Q Durante o didlogo, pode-se acrescentar directamente na
premir a softkey de eixo pretendida.

Exemplo
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Dados da ferramenta

Introduzir os dados da ferramenta na tabela

Numa tabela de ferramentas, podem-se definir até 30.000
ferramentas e memorizar os respectivos dados. Define a quantidade
de ferramentas que o TNC coloca ao abrir uma nova tabela, com o
paréametro de maquina 7260. Observe também as fungdes de edicao
mais adiante neste capitulo. Para poder introduzir varios dados de
correccao relativos a uma ferramenta (indicar nimero da ferramenta),
fixe o par@metro de méaquina 7262 diferente de 0.

Devem-se utilizar as tabelas de ferramentas nos seguintes casos:

Se se quiserem aplicar ferramentas indexadas como, p.ex., brocas
escalonadas com varias correcgdes de comprimento (ver na
pagina 176)

Se a sua maquina estiver equipada com um permutador de
ferramentas automatico

Se quiser medir ferramentas automaticamente com o apalpador TT
130 (ver o Manual do Utilizador, Ciclos do apalpador)

Se se quiser desbastar com o ciclo de maquinagem (consultar o
Manual do Utilizador Ciclos, Ciclo DESBASTE)

Se se quiser trabalhar com os ciclos de maquinagem 251 a 254
(consultar o Manual do Utilizador Ciclos, Ciclos 251 a 254)

Se se quiser trabalhar com célculo automaético de dados de
interseccao

Tabela de ferramentas: dados standard da ferramenta

Abrev. Introducoes Dialogo
T Numero com que se chama a ferramenta no programa (p.ex. 5, -
indica: 5.2).
NOME Nome com o qual se chama a ferramenta no programa. Nome da ferramenta?

Campo de introdugao: no maximo, 16 caracteres, apenas
maiusculas, sem espacos)

L Valor de correcgdo para o comprimento L da ferramenta
Campo de introdugdao mm: -99999,9999 a +99999,9999
Campo de introducao polegadas: -3936,9999 a +3936,9999

Comprimento da ferramenta?

R Valor de correccgéo para o raio R da ferramenta
Campo de introdugdao mm: -99999,9999 a +99999,9999
Campo de introducao polegadas: -3936,9999 a +3936,9999

Raio R da ferramenta?

R2 Raio 2 da ferramenta para fresa toroidal (s6 para correcgao do raio
tridimensional ou representacéo gréafica da maquinagem com
fresa esférica)

Campo de introdugao mm: -99999,9999 a +99999,9999
Campo de introducao polegadas: -3936,9999 a +3936,9999

Raio da ferramenta R2?
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Abrev. Introducoes Dialogo
DL Valor delta do comprimento L da ferramenta. Medida excedente do comprimento da
. = ferramenta?
Campo de introdugao mm: -99,9999 a +99,9999
Campo de introducao polegadas: -3,937 a +3,937
DR Valor delta do raio R da ferramenta. Medida excedente do raio da
?
Campo de introdugdo mm: -99,9999 a +99,9999 ferramenta ?
Campo de introducao polegadas: -3,937 a +3,937
DR2 Valor delta do raio R2 da ferramenta. Medida excedente do Raio da
f ta R2?
Campo de introdugdao mm: -99,9999 a +99,9999 erramenta
Campo de introducao polegadas: -3,937 a +3,937
LCUTS Comprimento da ldmina da ferramenta para o ciclo 22. Comprimento da 1amina do eixo da
. " ferramenta?
Campo de introdugao mm: 0 a +99999,9999
Campo de introducao polegadas: 0 a +3936,9999
ANGLE Maéximo angulo de aprofundamento da ferramenta em Angulo maximo de afundamento?
movimento pendular de aprofundamento para ciclos 22, 208 e
25x.
Campo de introducgao: 0 a 90°
TL Memorizar blogueio da ferramenta (TL: de Tool Locked = em Ferr.ta bloqueada?
inglés, ferramenta bloqueada). Sim = ENT / Nao = NO ENT
Campo de introducgao: L ou espaco
RT Ndmero de uma ferramenta gémea - se existente - como Ferramenta gémea ?
ferramenta de substituicao (RT: de Replacement Tool = em inglés,
ferramenta de substituicao); ver também TIME2.
Campo de introducao: 0 a 65535
TIME1 Maximo tempo de vida da ferramenta em minutos. Esta funcdo Max. tempo de vida?
depende da méaquina, e esta descrita no manual da maquina.
Campo de introducao: 0 a 9999 minutos
TIME2 Tempo de vida maximo da ferramenta numa TOOL CALL em Maximo tempo de vida em TOOL CALL
minutos: se o tempo de vida actual atingir ou exceder este valor,  ?
o TNC introduz a ferramenta gémea na TOOL CALL seguinte (ver
também CUR.TIME).
Campo de introducgao: 0 a 9999 minutos
CUR.TIME Tempo de vida actual da ferramenta em minutos: 0 TNC contao  Tempo de vida actual ?

tempo de vida actual (CUR. TIME: de CURrent TIME = em ingl. tempo
em curso/actual) de forma automéatica. Para ferramentas usadas,
pode fazer-se uma entrada de dados

Campo de introducgao: 0 a 99999 minutos
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5.2 Dados da ferramenta

Abrev.

Introducoes

Dialogo

DoC

Comentério a ferramenta.

Campo de introdugao: 16 caracteres no maximo

Comentario da ferramenta?

PLC

Informacéao sobre esta ferramenta que se pretende transmitir
para o PLC.

Campo de introducao: 8 caracteres com codificacdo em bit

Estado do PLC?

PLC-VAL

Valor sobre esta ferramenta que se pretende transmitir para o
PLC

Campo de introdugao: -99999,9999 a +99999,9999

Valor PLC?

PTYP

Tipo de ferramenta para avaliacéo na tabela de posicoes

Campo de introducgao: 0 a +99

Tipo de ferramenta para a tabela
de posicoes?

NMAX

Limitacdo da velocidade do mandril para esta ferramenta. E
supervisionado tanto o valor programado (mensagem de erro),
como também o aumento de velocidade, mediante
potencidmetro. Fungao inactiva: introduzir —

Campo de introdugao: 0 a +99999, funcao inativa: introduzir —

Velocidade maxima [1/min]?

LIFTOFF

Determinar se o TNC deve retirar a ferramenta uma paragem NC
na direccdo do eixo da ferramenta positiva, para evitar marcas de
corte livre no contorno. Quando o Y estiver definido, o TNC retira
a ferramenta até 30 mm do contorno, quando esta fungéo foi
activada no programa NC com M148 (ver "Em caso de paragem
do NC, levantar a ferramenta automaticamente do contorno:
M148" na pagina 377)

Introducao: Y e N

Levantar a ferramenta Y/N ?

P1 ... P3

Funcao dependente da maquina: transmissao de um valor para o
PLC. Consultar o manual da méquina

Campo de introdugao: -99999,9999 a +99999,9999

Valor?

CINEMATICO

Funcédo dependente da maquina: descricdo cinematica para as
cabecas de fresagem verticais que devem ser adicionadas pelo
TNC a cinemética da maquina actual Seleccionar as descricoes de
cinematica disponiveis com a softkey ATRIBUIR CINEMATICA
(ver também "Cinemética do suporte da ferramenta" na pagina
179)

Campo de introdugao: 16 caracteres no maximo

Descricdo cinematica adicional?

ANGULO T

Angulo da ponta da ferramenta. E utilizado pelo ciclo Centrar
(Ciclo 240), para poder calcular a profundidade de centragem a
partir da introducédo do didametro

Campo de introducgao: -180 a +180°

Angulo de ponta (Tipo
DRILL+CSINK)?
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Abrev.

Introducoes

Dialogo

PITCH

Passo de rosca da ferramenta (de momento ainda sem fungéo)
Campo de introdugdao mm: 0 a +99999,9999
Campo de introducao polegadas: 0 a +3936,9999

Passo e rosca (apenas Tipo de
ferramenta TAP)?

AFC

Ajuste de regulacdo para a regulacao de alimentagao adaptavel
AFC que determinou na coluna NOME da tabela AFC.TAB. Aceitar
estratégia de regulacdo com a softkey ATRIBUIR AFC AJUSTAR
REG. (32 barra de softkeys)

Campo de introducgao: 10 caracteres no maximo

Estratégia de regulacao?

DR2TABLE

Opcéo de software 3d-ToolComp: introduzir o nome da tabela de
valores de correccdo a qual o TNC ird buscar os valores de raio
delta dependentes do angulo DR2 (ver também "Correcgao de raio
de ferramenta 3D dependente do angulo de presséo (opgao de
software 3D-ToolComp)" na pagina 497)

Campo de introdugao: no maximo, 16 caracteres sem extensao
de ficheiro

Tabela de valores de correccao?

5.2 Dados da ferramenta

LAST_USE

Data e hora as quais o TNC introduziu a ferramenta por TOOL CALL
pela ultima vez

Campo de introdugao: 16 caracteres no maximo, formato
definido internamente: data = AAAA.MM.DD, hora = hh.mm

Data/hora da dltima chamada de
ferramenta?

Tabela de ferramentas: dados da ferramenta para a medicao
automatica de ferramentas

=)

Descricao dos ciclos para a medigao automatica da
ferramenta: ver Manual do Utilizador Programacgéao de

Ciclos

Abrev. Introducoes Dialogo
CcuT Quantidade de laminas da ferramenta (méax. 99 laminas) Quantidade de laminas?
Campo de introducgao: 0 a 99
LTOL Desvio admissivel do comprimento L da ferramenta para Tolerdncia de desgaste:
reconhecimento de desgaste Se o valor introduzido for excedido,  comprimento?
o0 TNC bloqgueia a ferramenta (estado L). Campo de introdugdo: 0
até 0,9999 mm
Campo de introdugao mm: 0 a +0,9999
Campo de introducao polegadas: 0 a +0,03936
RTOL Desvio admissivel do raio R da ferramenta para reconhecimento  Tolerancia de desgaste: raio ?

de desgaste. Se o valor introduzido for excedido, o TNC bloqueia
a ferramenta (estado L). Campo de introdugéo: 0 até 0,9999 mm

Campo de introdugao mm: 0 a +0,9999
Campo de introducao polegadas: 0 a +0,03936
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5.2 Dados da ferramenta

Abrev.

Introducoes

Dialogo

R2TOL

Desvio admissivel do raio R2 da ferramenta para reconhecimento
de desgaste. Se o valor introduzido for excedido, o TNC bloqueia
a ferramenta (estado L). Campo de introdugao: 0 até 0,9999 mm

Campo de introdugao mm: 0 a +0,9999
Campo de introducao polegadas: 0 a +0,03936

Tolerdncia de desgaste: raio 2?

DIRECT.

Direccéo de corte da ferramenta para medicao com ferr.ta a rodar

Direccao de corte (M3 = -)?

TT:R-OFFS

Medicao do comprimento: desvio da ferramenta entre o centro da
haste e o centro da prépria ferramenta. Ajuste prévio: raio R da
ferramenta (tecla NO ENT produz R)

Campo de introdugdao mm: -99999,9999 a +99999,9999
Campo de introducao polegadas: -3936,9999 a +3936,9999

Raio de desvio da ferramenta ?

TT:L-OFFS

Medicao do raio: desvio suplementar da ferramenta a MP6530
entre lado superior da haste e lado inferior da ferramenta. Ajuste
prévio: 0

Campo de introdugdao mm: -99999,9999 a +99999,9999
Campo de introducao polegadas: -3936,9999 a +3936,9999

Comprimento do desvio da
ferramenta?

LBREAK

Desvio admissivel do comprimento L da ferramenta para
reconhecimento de rotura. Se o valor introduzido for excedido, o
TNC blogueia a ferramenta (estado L). Campo de introdugao: 0 até
0,9999 mm

Campo de introdu¢ao mm: 0 a 0,9999
Campo de introducao polegadas: 0 a +0,03936

Tolerdncia de rotura:
comprimento?

RBREAK

Desvio admissivel do raio R da ferramenta para reconhecimento
de rotura. Se o valor introduzido for excedido, o TNC bloqueia a
ferramenta (estado L). Campo de introducgéo: 0 até 0,9999 mm

Campo de introdu¢ao mm: 0 a 0,9999
Campo de introducao polegadas: 0 a +0,03936

Tolerancia de rotura: raio ?
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Tabela de ferramentas: dados da ferramenta suplementares para
o calculo automatico da velocidade/alimentacao

Abrev.

Introducoes

Dialogo

TIPO

Tipo de ferramenta: softkey ATRIBUIR TIPO (32 barra de
softkeys); o TNC acende uma janela onde se pode seleccionar o
tipo de ferramenta. Apenas os tipos de ferramentas DRILL e MILL
contém de momento fungdes

Tipo de ferramenta?

TMAT

Material de corte da ferramenta: softkey ATRIBUIR MATERIAL
DE CORTE (32 barra de softkeys); o TNC acende uma janela onde
se pode seleccionar o material de corte

Campo de introducgao: 16 caracteres no maximo

Agente de corte da ferramenta?

cDT

Tabela de dados de corte: softkey SELECCIONAR TDC (32 barra
de softkeys); o TNC ilumina uma janela onde se pode seleccionar
a tabela de dados de corte

Campo de introducgao: 16 caracteres no maximo

Nome da tabela de dados de
interseccao?

5.2 Dados da ferramenta

Tabela de ferramentas: dados da ferramenta para apalpadores
digitais 3D (s6 se Bit1 estiver memorizado em MP7411 =1; ver
também Manual do Utilizador, Ciclos do Apalpador)

Abrev. Introducoes Dialogo
CAL-0F1 Ao calibrar, o TNC coloca nesta coluna o desvio central no eixo Desvio central do apalpador do
principal dum sensor 3D quando estiver indicado um nimero de  eixo principal?
ferramenta no menu de calibragédo
Campo de introdugao mm: -99999,9999 a +99999,9999
Campo de introducao polegadas: -3936,9999 a +3936,9999
CAL-OF2 Ao calibrar, o TNC coloca o desvio central existente no eixo Desvio central do apalpador do
secundario de um apalpador 3D nesta coluna se estiver indicado  eixo secundario?
um numero de ferramenta no menu de calibracao
Campo de introdugao mm: -99999,9999 a +99999,9999
Campo de introducao polegadas: -3936,9999 a +3936,9999
CAL-ANG Na calibracdo, o TNC coloca o dngulo do mandril pelo qual foi Angulo do mandril ao calibrar?

calibrado um apalpador, se no menu de calibracéo estiver indicado
um numero de ferramenta

Campo de introdugao: -360 a +360°
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5.2 Dados da ferramenta

Editar tabelas de ferramentas

A tabela de ferramentas vélida para a execugao do programa tem o Geicee (abelo 6o Serranemis £aicao ae
nome de ficheiro TOOL.T,que tem que estar memorizado no directério Comprimento da ferramenta?

7 . H
TNC:\ e que s6 se pode editar num modo de funcionamento da
maéquina. Para as tabelas de ferramentas que se desejar arquivar ou ;o5 2 % %
aplicar no teste do programa, introduzir um outro nome qualquer de 2 oe e = ] ° .
ficheiro com a extensao .T. T o 2 3 2 5 3
. 10 D2@ +90 +10 +0 +0 +0 n n
Abrir a tabela de ferramentas TOOL.T u ooz a0 i ° w, r?"”?
. . L i oz {200 3 ‘e ‘e ‘e 5
Seleccionar um modo de funcionamento da maquina qualguer H B H # o o 2 %L
resa Seleccionar a tabela de ferramentas: premir a softkey i sl el L
[h] ° > S1e0% |
YEu TABELA DE FERR.TAS +20.249 Y +11.550 2z  +100.250 %N
s "B +76.900 #C +0.000
Colocar a softkey EDITAR em "ON el
“alle S1 ©.000 |
REAL @: 20 TS Z S 2500 F 5.0 M5 /8
INICIO FIM PAGINA PAGINA EDITAR ENCONTRA CAIXA
. - FERRAM. ) FIM
Abrir outra tabela de ferramentas qualquer i eorelli | itaeseo

Seleccionar modo de funcionamento Memorizagdo/Edicao do
Programa

Chamar a Gestao de Ficheiros
MGT

Visualizar a seleccdo dos tipos de ficheiros: premir a
softkey SELECCIONAR TIPO

Visualizar ficheiros do tipo .T: premir a softkey
VISUALIZAR.T

Seleccione um ficheiro ou introduza o nome de um
ficheiro novo. Confirme com a tecla ENT ou com a
softkey SELECCIONAR

Quando tiver aberto uma tabela de ferramentas para editar, pode
mover o cursor na tabela com as teclas de setas ou com as softkeys
para uma posicao qualguer. Em qualquer posicédo é possivel
sobreescrever os valores memorizados e introduzir novos valores.
Para mais funcdes de edigao, consultar o quadro seguinte.

Quando o TNC né&o puder visualizar ao mesmo tempo todas as
posicoes na tabela de ferramentas, aparece na parte superior da
coluna o simbolo ">>" ou "<<".

Funcoes de edicao para tabelas de
ferramentas

(2]
(=]
=
@
<

Seleccionar o inicio da tabela mIcTo

Seleccionar o fim da tabela

-
H
=

Seleccionar a pagina anterior da tabela

Seleccionar a pagina seguinte da tabela PAGINA

o E|E

Procurar nome da ferramenta na tabela EnconTea
NOME

176 Programacao: ferramentas



Funco ica r I

uncoes de edicao para tabelas de Softkey
ferramentas

Apresentar informagoes sobre uma ferramenta
por coluna ou todas as informagdes sobre uma FORNULAR

ferramenta num lado do ecra

Salto para o inicio da linha Inicto
FILAS
<=

Salto para o fim da linha FInAL
FILAS
-

Copiar a area por detras iluminada corzeg
ACTUAL

Acrescentar a area copiada mesrTe
COPIADO

Acrescentar a quantidade de linhas (ferramentas) rovers

possiveis de se introduzir no fim da tabela NO FINAL

Acrescentar frase com numero indicado de nsERIR

ferramenta antes da frase actual. A fungao sé é LR
activada se se puderem colocar vérios dados de
correccgao (parametro de maquina 7262 diferente

de 0). Se o TNC acrescentar antes do Ultimo

index disponivel uma cépia dos dados da

ferramenta e aumentar o index em 1. Aplicacao:

p.ex. broca escalonada com vérias correcgdes de
comprimento

Apagar linha actual (ferramenta), o TNC apaga o p—
conteldo da linha da tabela. Se a ferramenta a L)

apagar estiver registada na tabela de posicoes,
entdo o comportamento desta funcdo pode
depender do parametro de méquina 7263 (ver
"Lista dos paré@metros de utilizador gerais" na

pégina 663)
Visualizar/Nao visualizar nUmeros de posicao e pos.
OCULTAR
Visualizar todas as ferramentas/sé as FERRANEN.
- .
ferramentas que estdo memorizadas na tabela ocuLTAR
de posicoes

Sair da tabela de ferramentas

Chamar a Gestao de Ficheiros e seleccionar um ficheiro de outro

tipo, p.ex. um programa de maquinagem

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Dados da ferramenta

IndicacOes para as tabelas de ferramentas

Com o pardmetro da maquina 7266.x determinam-se as indicacoes
que podem ser registadas numa tabela de ferramentas, e a sequéncia
em que sao executadas.

cima de uma coluna ou de uma linha de uma tabela de

O Pode-se escrever o contetdo de um outro ficheiro por
ferramentas. Condigoes:

O ficheiro de destino tem que j& existir
O ficheiro que vai ser copiado sé pode conter as colunas
(linhas) que se pretende substituir.

Colunas ou linhas individuais copiam-se com a softkey
SUBSTITUIR CAMPOQOS (ver "Copiar um s¢ ficheiro" na
pagina 126).
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Cinematica do suporte da ferramenta

@

Para poder calcular a cinemética do suporte da ferramenta,
o TNC deve ser adaptado pelo fabricante da sua maquina.
Este deve, em especial, disponibilizar as cinematicas de
suportes ou os suportes de ferramenta parametrizaveis
correspondentes. Consulte o manual da méquina!

Na tabela de ferramentas TOOL.T, é possivel, se necessario, atribuir
uma cinematica de suporte de ferramenta adicional a qualquer
ferramenta na coluna CINEMATICA Esta cinemaética do suporte pode,
muito simplesmente, simular o dispositivo tensor, para o ter em
consideragédo na supervisao dindmica de colisdo. Além disso, com esta
fungéo é possivel integrar cabecgas angulares na cinemética da
maéagquina de forma muito facil.

=)

Atribuir cinematica de suporte

Para atribuir uma cinemética de suporte a uma ferramenta, proceda da
seguinte forma:

A HEIDENHAIN coloca a disposicao cinematicas de
suportes de ferramenta para apalpadores HEIDENHAIN. Se
necessario, entre em contacto com a HEIDENHAIN.

Seleccionar um modo de funcionamento da maquina qualquer

Seleccionar a tabela de ferramentas: premir a softkey
vl i TABELA DE FERR.TAS

Colocar a softkey EDITAR em "ON"

ATRIBUIR
CINEMATICA

Seleccionar a Ultima barra de softkeys

Mostrar a lista das cinematicas disponiveis: o TNC
apresenta todas as cinematicas de suporte (ficheiros
.TAB) e todas as cinematicas de suportes de
ferramenta que j& tenham sido parametrizadas
(ficheiros .CFX)

Seleccionar a cineméatica desejada com as teclas de
seta e confirmar com a softkey OK

Respeite igualmente as instrugdes para gestao de suportes
de ferramentas em conexdo com a supervisao dinamica de
colisdo DCM: Ver "Gestéao de suportes de ferramentas
(opcao de software DCM)" na pagina 400.
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Tool table editing :::g::T:i::
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5.2 Dados da ferramenta

Escrever por cima dados da ferramenta
individuais, a partir de um PC externo

O software de transmissao de dados TNCremoNT da HEIDENHAIN T T T

proporciona uma coémoda possibilidade de se escrever por cima 0s T HANE L R
dados da ferramenta que se quiser, de um PC externo (ver "Software 1 +12.5 +9
para transmissao de dados" na pagina 627). Este caso de aplicacdo E 23 o 1LE 4 oS
ocorre quando se gueira obter e, a seguir, transmitir dados da [END]

ferramenta num aparelho externo de ajuste prévio para o TNC.
Observe os seguintes procedimentos:

Copiar a tabela de ferramentas TOOL.T no TNC, p.ex. segundo
TST.T

Iniciar no PC o software de transmissdo de dados TNCremoNT
Estabelecer a conexdo ao TNC
Transmitir para o PC a tabela de ferramentas copiada TST.T

Reduzir com um editor de texto qualquer o ficheiro TST.T, nas linhas
e colunas que devem ser modificadas (ver figura). Ter atencao a que _
a linha de titulo ndo seja modificada e a que os dados estejam ,,i;’::,fi";,}ﬁ;’"ﬁmmggd e

or HEIDENHAIN Controls - Uersion: 3.86
Connecting w iTNC538 (168.1.180.23>

sempre alinhados na coluna. O nimero de ferramenta (coluna T) ndo Connection established with iINC53@, NG §oftware 348422 @@l
pode ser progressivo :
Seleccionar no TNCremoNT os itens de menu <Extras> e
<TNCcmd> : ¢ iniciado TNCcmd

Para transmitir o ficheiro TST.T para o TNC, introduzir o seguinte
comando e executar com Return (ver figura):

put tst.t tool.t /m

ferramenta que estdo definidos no ficheiro parcial (p.ex.
TST.T). Todos os outros dados da ferramenta da tabela
TOOL.T permanecem inalterados.

O Na transmissao, sé sao escritos por cima os dados da

A forma como podera copiar tabelas de ferramentas
através da gestédo de ficheiros do TNC esté descrita na
gestéo de ficheiros (ver "Copiar uma tabela" na pagina
128).
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Tabela de posicoes para o alternador de

ferramentas
2 2 - A . = Edic&o tabela posicé&o R icocide
O fabricante da maquina adapta a abrangéncia de fungoes Rpudn Bavmne i s
Q a tabe}a de posicoes na sua maquina. Consultar o Manual
da Méquina! N e 20000000 D5 Tool 4 H
i:é B iaa000000 D15 °
is iaa000000 °
Para a troca automatica de ferramenta, é necessaria a tabela de Y “ossaseas b3z :
posicoes TOOL_P.TCH. O TNC gere varias tabelas de posigdes com B ? iasenaass oia Toot 3 :
os nomes de ficheiro que se quiser. Vocé selecciona a tabela de 1z 2 28000800 D45 °
posicdes que pretende activar, para a execugdo do programa num e “oaeasces :
modo de funcionamento de execugao do programa através da gestao ©% S-IST P® -T5
de ficheiros (Estado M). Para se poder gerir varios magazines numa @% SCNmI 22:13 stoex []
. . . , .. . &
tabela de posicoes, (indiciar nUmero da posicdo), memorize os +20.249 Y *11.550 2z +180.250| Gp o
N , . . B +76.900 *C +0.000
parametros da méaquina 7261.0 a 7261.3 diferentes de O. s 0
o . . <l S1 ©0.008 s e
O TNC pode gerir até 9999 posicoes em armazém na tabela de :20 TS Zszseo  F .0 ns .o
N =~ INICIO FIM PAGINA PAGINA RESET FERRAM.
pOSIC}OGS. ‘ o::”%l Tc:;::ﬁ ?IQE@EL; FIM ‘

Editar a tabela de posicoes num modo de funcionamento de
execugao do programa

rERRBn. Seleccionar a tabela de ferramentas: premir a softkey
T TABELA DE FERR.TAS
Seleccionar a tabela de posicoes: seleccionar a
LR softkey TABELA DE POSICOES
E— Colocar a softkey EDITAR na posicao LIGADA pode,
= eventualmente, ndo ser necessario ou possivel na

sua maquina: consultar o Manual da Maquina
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5.2 Dados da ferramenta

Seleccionar a tabela de posicoes no modo de funcionamento
Memorizacao/Seleccionar editar

PGM
MGT

Chamar a Gestao de Ficheiros

Visualizar a seleccdo dos tipos de ficheiros: premir a
softkey SELECCIONAR TIPO

Visualizar ficheiros do tipo .TCH: premir a softkey
FICHEIROS TCH (segunda barra de softkeys)

Seleccione um ficheiro ou introduza o nome de um
ficheiro novo. Confirme com a tecla ENT ou com a
softkey SELECCIONAR

Abrev. Introducoes Dialogo

P Numero da posicao da ferramenta no armazém de ferrtas. -

T Numero da ferramenta Niamero da ferramenta ?

ST A ferr.ta é especial (ST: de Special Tool = em ingl. ferr.ta especial); seasua  Ferramenta especial?
ferramenta especial blogueia posicdes depois e antes da sua posicao,
blogueie a respectiva posicdo na coluna L (estado L)

F Trocar de volta a ferr.ta sempre na mesma posicao no armazém (F: de Fixed  Posicdo fixa? Sim = ENT /
= em ingl. determinado) Nao = NO ENT

L Bloguear a posicédo (L: de Locked = em ingl. blogueado, ver também a Posicdo bloqueada Sim
coluna ST) ENT / Nao = NO ENT

PLC Informagao sobre esta posicdo da ferramenta que se pretende transmitir Estado do PLC?
para o PLC

TNAME Visualizacdo do nome de ferramenta a partir de TOOL.T -

DOC Visualizacdo do comentario sobre a ferramenta a partir de TOOL.T -

PTYP Tipo de ferramenta. A funcéo é determinada pelo fabricante da maquina. Tipo de ferramenta para a
Consultar o manual da maquina tabela de posicoes?

P1 ... P5 A fungao é determinada pelo fabricante da maquina. Consultar o manualda  Valor?
maéaquina

RSV Reserva de posicoes para o armazém de superficies Posicdo reserv.:

Sim=ENT/Nao = NOENT

LOCKED_ABOVE

Armazém de superficies: bloquear posigdo por cima

Bloquear posicao em
cima?

LOCKED BELOW

Armazém de superficies: bloguear posicdo em baixo

Bloquear posicao em
baixo?

LOCKED LEFT

Armazém de superficies: bloguear posicdo a esquerda

Bloquear posicao a
esquerda?

LOCKED_RIGHT

Armazém de superficies: bloguear posicdo a direita

Bloquear posicao a
direita?

S1 ...

S5

A fungao é determinada pelo fabricante da maquina. Consultar o manual da
maéaquina

Valor?
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Funcoes de edicao para tabelas de posicoes

Seleccionar o inicio da tabela

INICIO

Seleccionar o fim da tabela

Seleccionar a pagina anterior da tabela

Seleccionar a pdgina seguinte da tabela

g
8

Repor no estado inicial a tabela de posicdes

RESET
CAIXA
TABELA

Coluna anular coluna nimero de ferramenta T

CANCELAR
COLUNA

Salto para o inicio da linha seguinte

PROXIMA
LINHA

Anular coluna na situacéo bésica. Sé é vélido para
colunas RSV, LOCKED_ABOVE, LOCKED BELOW,
LOCKED_LEFT e LOCKED_RIGHT

RESET
COLUNA

||
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5.2 Dados da ferramenta

Chamar dados da ferramenta

Programa uma chamada da ferramenta TOOL CALL no programa de
maquinagem com as seguintes indicagoes:

Seleccionar a chamada da ferrta. com a tecla TOOL CALL

TOOL
CALL

184

Nimero da ferramenta: introduzir nUmero ou nome da
ferramenta. A ferramenta foi definida anteriormente
num bloco TOOL DEF ou numa tabela de ferramentas.
Com a softkey NOME DA FERRAMENTA comutar
para a introdugao de nomes. O TNC fixa o nome duma
ferramenta automaticamente entre aspas. Os nomes
referem-se a um registo na tabela de ferramentas
activada TOOL.T. Para chamar uma ferramenta com
outros valores de correccao, introduza o index
definido na tabela de ferramentas a seguir a um ponto
decimal. Com a softkey SELECCIONAR, é possivel
realcar uma janela através da qual se pode escolher
directamente uma ferramenta definida na tabela de
ferramentas TOOL.T sem introduzir o seu nimero ou
nome: Ver também "Editar dados de ferramenta na
janela de seleccao" na pagina 185

Eixo do mandril paralelo X/Y/Z: introduzir o eixo da
ferramenta

Velocidade S do mandril: introduzir directamente a
velocidade S do mandril, ou deixar o TNC calcular
quando estiver a trabalhar com tabelas de dados de
interseccdo. Prima para isso a softkey S CALCUL.
AUTOM. O TNC limita a velocidade do mandril ao
valor maximo, que estéa determinado no parametro da
méaquina 3515. Em alternativa, € possivel definir uma
velocidade de corte V¢ [m/min]. Para isso, prima a
softkey VC

Alimentacao F:introduzir directamente a alimentacao,
ou mandar o TNC calculé-la, se se estiver a trabalhar
com tabelas de dados de intersecgao. Prima para isso
a softkey F CALCUL. AUTOM.. O TNC limita a
alimentacao a alimentagdo maxima do "eixo mais
lento" (determinada no par@metro da maquina 1010).
F fica actuante até se programar uma nova
alimentacédo num bloco de posicionamento ou num
bloco TOOL CALL.

Medida excedente de comprimento DL da ferramenta:
valor delta para o comprimento da ferramenta

Medida excedente de raio DR da ferramenta: valor
delta para o raio da ferramenta

Medida excedente de raio DR2 da ferramenta: valor
delta para o raio da ferramenta
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Editar dados de ferramenta na janela de seleccao
Também é possivel editar os dados de ferramenta exibidos na janela
sobreposta de seleccdo de ferramenta:
Seleccionar a linha e, em seguida, a coluna do valor a editar com as
teclas de seta: a moldura azul-clara assinala o0 campo editavel

Colocar a softkey EDICAO em ACTIVADA, introduzir o valor
desejado e confirmar com a tecla ENT

Se necessario, seleccionar outras colunas e executar de novo 0s
procedimentos anteriormente descritos

Aceitar a ferramenta seleccionada no programa com a tecla ENT

Exemplo: chamada da ferramenta

Chama-se a ferramenta nimero 5 no eixo Z da ferramenta com a
velocidade de mandril de 2500 rpm/min e uma alimentagao de 350
mm/min. A medida excedente para o comprimento da ferramenta é de

0,2 mm ou 0,05 mm, e a submedida para o raio da ferramenta ¢ 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z 52500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

O D antes de L e R significa valor delta.

Pré-seleccao em tabelas de ferramentas

Se se utilizarem tabelas de ferramentas, faz-se entdo uma pré-
selecgdo com um bloco TOOL DEF para a ferramenta a utilizar a seguir.
Para isso, indique o numero de ferramenta ou um parametro Q, ou o
nome da ferramenta entre aspas.

HEIDENHAIN iTNC 530

Modo operacao

manual

Edicao de programa
Nome da ferramenta?

O+ WNEFL,O®

BEGIN PGM NEU MM
BLK FORM B.1 Z X+8 Y+0 2Z-40
BLK FORM ©.2 X+1080 Y+108 2+0

TGN B Z S5000
L 2+188 RB FMAX

L X-2 C:\TOOL . )
END PElD Inene I e 4
o Te +0 +0 |
1 D2 +30 +1 |
2 Da +40 +2 |
3 o5 s a |
O I S
5 D10 +60 +5 !
5 |
? D14 +70 +27 =l
(el I 2l
0K Interromper
INICTO FIM PAGINA PAGINA S
4 o

FIM
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5.2 Dados da ferramenta

Troca de ferramenta

A troca de ferramenta é uma funcéo dependente da
Q maéguina. Consultar o Manual da Méaquina!

Posicao de troca de ferramenta

A posicao de troca de ferramenta tem que poder atingir-se sem risco
de colisdo. Com as fungdes auxiliares M91 e M92, é possivel fazer a
aproximacéo a uma posicao de troca fixa da maquina. Se antes da
primeira chamada da ferramenta se programar TOOL CALL 0, o TNC
desloca o dispositivo tensor no eixo do mandril para uma posicao
independente do comprimento da ferramenta.

Troca manual da ferramenta
Antes de uma troca manual da ferramenta, para-se o mandril e
desloca-se a ferramenta sobre a posicdo de troca:

Executar um programa para chegar a posicao de troca

Interromper a execugao do programa, Ver "Interromper a
maquinagem" na pagina 607

Trocar a ferramenta

Continuar a execugéo do programa, Ver "Continuar a execugao do
programa apés uma interrupgao” na pagina 610

Troca automatica da ferramenta

Numa troca automatica da ferramenta, ndo se interrompe a execugao
do programa. Numa chamada da ferramenta com TOOL CALL, o TNC
troca a ferramenta no carregador de ferramentas.

186

Programacao: ferramentas



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

M101 é uma funcdo dependente da maquina. Consultar o
@ Manual da Maquinal!

N&o é possivel efectuar uma troca de ferramenta
automatica quando é utilizado na sua maquina um
programa de troca NC para efectuar essa troca. Consultar
o Manual da Méaquina!

Quando se atinge o tempo de vida duma ferramenta TIME2, o TNC
troca automaticamente a ferramenta gémea. Para isso, active a funcéo
auxiliar M101 no principio do programa. Pode-se eliminar o efeito de
M101 com M102. Ao alcancar o TIME1, o TNC aplica apenas uma marca
interna que pode ser avaliada através do PLC.

O numero da ferramenta gémea a trocar deve ser inserido na coluna
RT da tabela de ferramentas. Se néo for af inserido um numero de
ferramenta, o TNC troca a ferramenta por uma que tenha o mesmo
nome da que se encontra activa no momento. O TNC inicia a procura
da ferramenta gémea sempre no inicio da tabela de ferramentas,
trocando sempre a primeira ferramenta que se encontra no inicio da
tabela.

A troca automética da ferramenta tem lugar
a seguir ao bloco NC seguinte depois de passado o tempo de vida ou

0 mais tardar um minuto mais um bloco NC depois de decorrido o
tempo de vida (o célculo é feito para 100% da posicéo do
potenciémetro)

activo, o TNC comuta a ferramenta apenas depois do

Q Se o tempo de vida se esgotar com o M120 (Look Ahead)
bloco, tendo-se eliminado a correccao do raio.

O TNC néo efectua uma troca automatica de ferramenta,
se estiver a executar um ciclo. Excepcao: nos ciclos
padrdo 220 e 221 (circulo de furos e superficie de furos),
o TNC realiza, se necessario, uma troca automatica de
ferramenta entre duas posicoes de maquinagem.

O TNC néo executa uma troca automatica da ferramenta
enguanto esta a ser executado um programa de troca de
ferramenta.

Atencao: perigo para a ferramenta e a peca de
@ trabalho!

Desligue a troca automatica de ferramenta com M102, se
desejar trabalhar com ferramentas especiais (p.ex., uma
fresa de disco), dado que o TNC afasta sempre a
ferramenta da peca de trabalho, em primeiro lugar, na
direccédo do eixo da ferramenta.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Dados da ferramenta

Condicoes para blocos NC standard com correccao de raio RR, RL

O raio da ferramenta gémea tem que ser igual ao raio da ferramenta
original. Se os raios nao forem iguais, o TNC emite um aviso e ndo
troca a ferramenta.

Nos programas NC sem correcgao de raio, o TNC néo verifica o raio de
ferramenta da ferramenta gémea ao fazer a troca.

Condicoes para blocos NC com vectores normais a superficie e
correccao 3D

Ver "Correcgéo tridimensional da ferramenta (opgao de software 2)" na
pagina 4900 raio da ferramenta gémea pode ser diferente do raio da
ferramenta original. Ndo é tido em conta em blocos de programa
transmitidos num sistema CAM. O valor delta (DR) é introduzido ou na
tabela de ferramentas ou no bloco TOOL CALL.

Se DR for maior que zero, o TNC emite um aviso e nao troca a
ferramenta. Com a fungao M107, este aviso é suprimido, e com M108 é
novamente activado.
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Verificacao da aplicacao da ferramenta

ser fornecida pelo fabricante da méquina. Consulte o

@ A funcao de verificacdo da aplicagao da ferramenta deve
manual da sua maquina.

Para poder realizar uma verificagdo da aplicacdo da ferramenta, devem
ser preenchidos o0s seguintes requisitos:

O Bit2 do parametro 7246 da méaquina deve ser memorizado para =1

Deve estar activa a determinagdo do tempo de maquinagem no
modo de funcionamento Teste do programa

O programa de didlogo em texto claro a verificar deve ser simulado
totalmente no modo de funcionamento Teste do prgrama

Ajustes para a verificacao de aplicacao da ferramenta

Para poder influenciar o comportamento da verificacdo de aplicagao da
ferramenta, esta disponivel um formulério, que pode ser aberto da
seguinte forma:

Seleccionar modo de funcionamento Execucdo do Programa Bloco
a Bloco ou Execucdo Continua

Premir a softkey Aplicacdo da Ferramenta: o TNC mostra uma barra
de softkeys com fungdes de verificacdo da aplicagdo

Premir a softkey AJUSTES: o TNC apresenta o formulario com as
possibilidades de ajuste disponiveis

Os ajustes seguintes podem ser efectuados separadamente para a
execucdo de programa continua / bloco a bloco e o teste do
programa:

Ajuste Nao criar ficheiro de aplicacdo da ferramenta:
O TNC néo cria nenhum ficheiro de aplicacdo da ferramenta

Ajuste Criar ficheiro dnico de aplicacdo da ferramenta:

O TNC cria um ficheiro Unico de aplicacdo da ferramenta no arranque
NC seguinte ou ao iniciar-se a simulacdo. Em seguida, o TNC activa
automaticamente o modo Nao criar ficheiro de aplicacdo da
ferramenta, para evitar que, com outro arranque NC, o ficheiro seja
sobrescrito.

Ajuste Criar novo ficheiro de aplicacdo da ferramenta em caso
de necessidade e de alteracdes (ajuste basico):

O TNC cria um ficheiro de aplicacdo da ferramenta em cada arranque
NC ou em cada arranque do teste de programa. Este ajuste garante
que, a seguir a modificagdes de programa, o TNC cria também o
ficheiro de aplicacdo de ferramenta
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Edicao de
programa

Execucao continua

® BEGIN PGM 17811 MM
1 BLK FORM 8.1 2 X-68 Y-70 2-20
2 BLK FORM 8.2 X+138 Y+58 2Z+45
3 TOOL CALL 3 Z s3500
4 L X-58 Y-30 2Z2+20 RO F10800 M3
5 L " orisr richeiro de aplicacso da ferraments
6 RN| Maauinacso continua do prosrana / frase a frase
7 L | ®Nso criar ficheiro de aplicacso da ferramenta v
8 [ T|OCcrier ficheiro anico de aplicacso da ferramenta 5 %
9  RN|°[cEIsrnovo ficheiro splicacso fts. em caso necessidade e alteracges| 5
s |
10_L rTeNs;: ::i::ufg:::l:xro de aplicacso da ferramenta o %
C Criar ficheiro dnico de aplicacso da ferramenta
2 G W) (IS SRS e, G R MESERERES © sk T g
*B +76.900*C +0.000
s |
“a S1 ©.000 ¢ % E
REAL @:15 Ts z[s zse0 Fo ns /s
‘ ‘ ‘ ‘ ‘ i
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5.2 Dados da ferramenta

Aplicar a verificacao da aplicacao da ferramenta

Através das softkeys APLICACAO DA FERRAMENTA e
VERIFICACAO DA APLICACAO DA FERRAMENTA pode verificar,
antes do arranque de um programa no modo de funcionamento
Executar, se as ferramentas utilizadas no programa seleccionado
ainda dispoem de suficiente tempo de vida. O TNC compara os valores
reais de tempo de vida da tabela de ferramentas com os valores
tedricos do ficheiro de aplicacdo da ferramenta.

Depois de se ter pressionado a softkey VERIFICACAO DE
APLICACAO DA FERRAMENTA, o TNC mostra o resultado da
verificagado da aplicacdo numa janela sobreposta. Fechar a janela
sobreposta com a tecla CE.

O TNC memoriza os tempos de aplicacao da ferramenta num ficheiro
separado com a terminacao pgmname.H.T.DEP. (ver "Alterar ficheiros
dependentes dos ajustes MOD" na pagina 641). Os dados de aplicagao
da ferramenta gerados fornecem as seguintes informacoes:

Coluna Significado

Execucao continua

Edicao de
programa

FERRAM.

® BEGIN PGM 17811 MM
1 BLK FORM 8.1 2 X-68 Y-78 2-20 BT
2 BLK FORM 8.2 X+138 Y+58 Z+45 =
3 TOOL CALL 3 Z S3580
4 L X-50 Y-30 2+20 R@ F1800 M3 =
5 L X-30 Y-48 2+18 RR ¥
6 RND R20 S
7 L X+7@ Y-68 2z-10 i
8 CT X+70 Y+ S
9 RND R16.5 - -
10 L X+0 Y+40— al

8% S-IST P8 -T5 7

8% SCNm1 21848 |i==
+228.921] Y  -128.8088] 2  -195.698| & 7

OFF | OoN
#*B +76.9080 #C +0.000
B

2 S1 ©0.000 ("‘%B
REAL @:15 T s 2/s 2500 F o M5 /89 B
U AJUSTES ‘
APLICACAO FIM

TOKEN TOOL: Tempo de aplicacao da ferramenta por
TOOL CALL. Os registos estao ordenados por
ordem cronolégica

TTOTAL: Tempo de aplicacao total de uma
ferramenta

STOTAL: Chamada de um subprograma
(incluindo os ciclos); os registos estao
ordenados por ordem cronoldgica

TIMETOTAL: o tempo total de maquinagem
do programa NC é introduzido na coluna
WTIME. Na coluna PATH, o TNC introduz o
nome do caminho do programa NC
correspondente. A coluna TIME contém a
soma de todas as entradas TIME (apenas
com mandril ligado e sem movimentos
rapidos). Todas as restantes colunas
colocam o TNC em 0

TOOLFILE: na coluna PATH, o TNC introduz o
nome do caminho da tabela de ferramentas
com a qual se executou o teste do
programa. Dessa forma, o TNC pode
determinar na verificacao real de aplicacdo
da ferramenta se executou o teste do
programa com TOOL.T

TNR Ndmero da ferramenta (-1: ainda nao foi
trocada nenhuma ferramenta)

IDX index de ferramenta
NOME Nome da ferramenta da tabela de ferramentas
TIME Tempo de aplicacdo da ferramenta em

segundos (tempo de alimentacéao)
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Coluna

Significado

WTIME

Tempo de aplicacédo da ferramenta em
segundos (tempo de aplicacdo total de troca
de ferramenta para troca de ferramenta)

RAD

Raio da ferramenta R + Medida excedente do
raio DR da ferramenta da tabela de
ferramentas. A unidade € 0.1um

BLOCO

Numero de bloco no qual o TOOL CALL é
programado

PATH

TOKEN = TOOL: Nome do caminho do
programa principal ou sub-programa activo

TOKEN = STOTAL: Nome do caminho do sub-
programa

NuUmero de ferramenta com index de
ferramenta

OVRMAX

Override de avanco méximo alcangado
durante a maquinagem. Durante o teste do
programa, o TNC regista aqui o valor 100 (%)

OVRMIN

Override de avango minimo alcangado durante
a maquinagem. Durante o teste do programa,
o TNC regista aqui o valor -1

NAMEPROG

0: estéd programado o niumero da ferramenta

1: estd programado o nome da ferramenta

Na verificacado da aplicacdo da ferramenta de um ficheiro de paletes
estdo disponiveis duas possibilidades:

A drea iluminada encontra-se no ficheiro de paletes sob um registo
de paletes:

Para a verificacdo da aplicacdo da ferramenta o TNC executa a palete
completa.

A drea iluminada encontra-se no ficheiro de paletes sob um registo
de programa:
O TNC apenas executa a verificacdo da aplicacéo da ferramenta para

0 programa seleccionado

HEIDENHAIN iTNC 530

5.2 Dados da ferramenta

h @



5.2 Dados da ferramenta

Gestao de ferramentas (opcao de software)

Programming
and editing

Expanded tool management

@ A gestao de ferramentas é uma funcao dependente da

maquina que também pode ser total ou parcialmente Toois|Pockets|Tooning 1ist|T ussse oraer|
. ’™ . ~ a . . L NAME PTYP|TL | POCKET | MAGAZINE Tool life REMAING.LIM|| T IN L
desactivada. A abrangéncia de fungdes exacta € definida o ot —
pelo fabricante da sua méaquina, consultar o Manual da Sube O ot Soniiored 6
7 . 4 D8 ° O Main magazine Not monitored ° T out
Maqu”‘]a! z p1e o E Spindle Not monitored e !“_-ﬁ
& ot o CISIINETREEZREM Not noniiore 1 =
8 D18 ] a Not monitored [ \ IS
O fabricante da sua maquina pode disponibilizar as mais variadas 5 ox A T -t | [0
funcoes relativas a manipulagao de ferramentas através da gestao de aane "l Mot monttored o
ferramentas. Exemplos; i na ° -é FNNHSIAIHEESZINENN Not monitored o
18 D36 2 a 2 Add-on magazine Not monitored 2
Representacao compreensivel e adaptével, se assim o desejar, dos |z & 2 Comsmeimsssnen Not movitored o
dados de ferramenta em formulérios %5 b o NEIZENSEESSESENN Not nonitored o
24 p4g e a Not monitored e
Designacéo arbitraria dos varios dados de ferramenta na nova 28 oee e & Not nonitored 8 | J
. . - Eil D]
visualizagao de tabelas = =

TooL

m
2
=]
£l
F
@
"

FORM ‘

Apresentacdo mista de dados da tabela de ferramentas e da tabela
de posicoes

Possibilidade de rapidamente ordenar todos os dados de ferramenta
com um clique do rato

Utilizacao de auxiliares gréficos, p.ex., diferenciacoes a cores do
estado da ferramenta ou do carregador

Disponibilizacao da lista de equipamento de todas as ferramentas
especifica ao programa

Disponibilizagao da sequéncia de aplicacdo de todas as ferramentas
especifica ao programa

Copiar e inserir todos os dados de ferramenta pertencentes a uma
ferramenta

Abrir a gestao de ferramentas

A chamada da gestdo de ferramentas pode diferir do
procedimento descrito seguidamente, consulte o manual

da maquina!
Seleccionar a tabela de ferramentas: premir a softkey
YW TABELA DE FERR.TAS
E Continuar a comutar a barra de softkeys
D 6 Seleccionar a softkey GESTAO DE FERRAMENTAS: o
FEEAL TNC muda para a nova visualizacéo de tabelas (ver a

figura a direita)
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Na nova visualizagéo, o TNC apresenta todas as informacoes de
ferramentas nos quatro separadores de ficheiros seguintes:

Ferramentas:

Informacdes especificas da ferramenta

Posicoes:

Informacdes especificas da posicdo

Lista de equipamento:

Lista de todas as ferramentas do programa NC que esta
seleccionado no modo de funcionamento Execugao do programa
(apenas se ja tiver criado um ficheiro de aplicacdo de ferramentas,
Ver "Verificacdo da aplicagao da ferramenta" na pagina 189)
Sequéncia de aplicacdes T:

Lista da sequéncia de todas as ferramentas trocadas no programa
que esté seleccionado no modo de funcionamento Execucdo do
programa (apenas se ja tiver criado um ficheiro de aplicagao de
ferramentas, Ver "Verificacdo da aplicagdo da ferramenta" na pagina
189)

formulario, que se pode activar accionando a softkey
FORMULARIO DE FERRAMENTA ou a tecla ENT para
cada ferramenta realcada na altura.

@ S6 é possivel editar os dados de ferramenta na vista de
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Expanded tool management

Programning
and editing

Tools|Pockets|Tooling 1ist|T usage order|

NAME PTYP| TL | POCKET | MAGAZINE Tool lite remaInG.LIAl| T IN
0| T@ ) [=] mNot monitored o _,m
1 02z ° 5] Not moni tored ®
2 D4 ° o Not monitored °
3 DB ° ops Hain nagazine ] Not monitored °
4 D8 e =] Main magazine Not monitored o T our
5 D1o ° =] spindle Not monitored ° §— "

o d
7 D14 ° O i) Hain aagazinell| Not monitored °
8 D18 ° ol 3 Main magazine . Not monitored °
9 D18 ° o Not monitored ° vy
10 D20 ° 5} Not monitored ° -%d
11 p22 ° o Not monitored ° T MovE ¥ ¥
12 D24 o O Add=on magazinel Not monitored °
13 D28 ° =] Not monitored °
14 D28 ° 5] Not moni tored 3
15 D30 e °
16 D32 0 O Hain magazinel Not monitored °
17 D34 ° o Not moni tored 3
18 D36 ° oz Add=on magazinel Not monitored °
19 p3s ° o Not monitored °
20 D4o o RS Hainlnsgazine!l Not monitored °
21 Daz ° =] Not monitored °
22 D44 ° o Not moni tored 3
23 D46 ° O Az HaTn asgazinell| Not monitored °
24 Dag o o Not monitored °
25 DSe ° o Not monitored °
26 D52 ° =] Not monitored e
1l I
BEGIN END PAGE PAGE R -
{ t TooL = | END
Expanded tool management Groaonaing

and editing

Tool index @

Basic data|pLc|

Information

TIN
—

3

NAME. 03] T number 2
poc Tool 2
Pocket no. PTYP [ T out
= Tl
Basic data Uear data Additional data Tool 1ife data
"L 40 To. e B Lcuts 15 ® TIMEL °
TR 2 TODR o T ANGLE 20 © TINEZ ° v
TRz @ TOR2 @ fPITCH o © CUR TIME 1 w‘i
% T-ANGLE © XTL i T MOVE 7
ONMAX -
TS data Cutting data Spec. functions
¥ CAL-OF1 0 LT — Standard
% CAL-OFZ 0 P E—T
& CAL-ANG @ e ey DRZTABLE
LasT usE 2010.05.04 12:49
LIFTOFF a]
TT data
T L-OFFS ° T LBREAK e
T R-OFFS R T RBREAK [)
TLToL e cut °
7 RTOL ° % DIRECT 5
T R2TOL °
TooL. TooL INDEX INDEX e DISCARD
! = = o [am  crevees END
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5.2 Dados da ferramenta

Utilizacao da gestao de ferramentas

A gestado de ferramentas tanto se pode utilizar com o rato, como com
as teclas e softkeys:

Funcgoes de edicao da gestao de ferramentas  Softkey

Seleccionar o inicio da tabela 1.%0
Seleccionar o fim da tabela
Seleccionar a pagina anterior da tabela
Seleccionar a pagina seguinte da tabela W‘
Abrir a vista de formulario da ferramenta ou Forn

posicao do carregador realgada na tabela. Fungao e
alternativa: premir a tecla ENT

Separador Continuar a comutar: Ferramentas,
Posicoes, Lista de equipamento, Sequéncia de

aplicacao T

Funcéo de pesquisa: com a funcdo de pesquisa,
tem a possibilidade de seleccionar a coluna a
pesquisar numa lista e, em seguida, o termo de
pesquisa, ou através da introducéo do termo de
pesquisa

FIND

Mostrar Coluna de Ferramentas Programadas (se  [pass. 7oot

o separador Posicdes estiver activo) HIDE
Definir ajustes: CoLumy

MOVE

ORDENAR COLUNA activo:
O conteudo da coluna é ordenando, clicando
no cabegalho da coluna

DESLOCAR COLUNA activo:
E possivel deslocar a coluna com Drag+Drop

Repor os ajustes efectuados manualmente REPOR

DEFI-

(coluna deslocada) no estado original NIcsES
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E possivel executar adicionalmente as seguintes funcées utilizando o
rato:

Funcéo de ordenacao

Ao clicar numa coluna do cabecalho da tabela, o TNC ordena os
dados em sequéncia ascendente ou descendente (em fungao do
ajuste activo)

Deslocar colunas

Clicando numa coluna do cabecalho da tabela e deslocando-a, em
seguida, com o botdo do rato pressionado, é possivel ordenar as
colunas pela sequéncia que se desejar. O TNC ndo memoriza
temporariamente a sequéncia de colunas, ao abandonar-se a gestao
de ferramentas (em fungéo do ajuste activo)

Mostrar informagdes adicionais na vista de formulario

O TNC mostra sugestoes, quando a softkey EDITAR
DESLIGADO/LIGADO se encontra na posicao LIGADO e se deixa o
cursor do rato parado por um segundo, ao passéa-lo sobre um campo
de introdugao activo

5.2 Dados da ferramenta
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5.2 Dados da ferramenta

Com a visualizacao de formulario activa, fica-se com as seguintes

funcoes a disposicao:

Funcoes de edicao da visualizacao de
formulario

Softkey

Expanded

tool management

Programming
and editing

Seleccionar os dados de ferramenta da
ferramenta anterior

Seleccionar os dados de ferramenta da
ferramenta seguinte

FERRAM.

Seleccionar o indice de ferramenta anterior
(activo somente se a indexagao estiver activa)

Seleccionar o indice de ferramenta seguinte
(activo somente se a indexagao estiver activa)

Tool index ®
Basic data|pLc|

Information
NAME 03] T number 2
Doc Tool 2
Pocket no. PTYP o
RT
Basic data uear data Additional data Tool life data
EL 40 ToL e I LCUTS 5 ® TIMEL e
TR 2 TOR @ T ANGLE 20 ® TIMEZ °
TR2 @ T ORZ @ <PITCH @ © CUR TIME 1
% T-ANGLE @ ETL r
& NMAX
TS data Cutting data Spec. functions
% CAL-OF1 @ %o [ | AFc Standard
% cAL-0F2 @ . | Kanemaric
& CAL-ANG @ :!L L::T = DR2TABLE
LAST USE 2010.05.04 12:49
LIFTOFF (n]
TT data
T L-OFFS ° T LBREAK °
T R-OFFS R 7 REREAK o
T LToL ° i cut °
T RTOL. ° & DIRECT -
T R2TOL [

T IN
e
T out

iq—

=

s

X

T Move TV

TooL ‘ To0L

V

- ey

OFF

DISCARD

CHANGES

AN

END

Rejeitar alteragbes que tenham sido efectuadas
desde a chamada do formulério (funcdo Undo)

REJEITAR
MODIFIC.

Inserir linha (indice de ferramentas) (barra de
softkey 2)

INSERIR
LINHA

Apagar linha (indice de ferramentas) (barra de
softkey 2)

APAGAR
LINHA

Copiar os dados de ferramenta da ferramenta
seleccionada (barra de softkeys 2)

COPY DATA
RECORD

Inserir os dados de ferramenta copiados na
ferramenta seleccionada (barra de softkeys 2)

INSERT
DATA REC.

| |
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5.3 Correccao da ferramenta

Introducao

O TNC corrige a trajectéria da ferramenta segundo o valor de
correccao para o comprimento da ferramenta no eixo do mandril e
segundo o raio da ferramenta no plano de maquinagem.

Se o programa de maquinagem for criado directamente no TNC, a
correccao do raio da ferramenta sé actua no plano de maquinagem. O
TNC considera entao até cinco eixos, incl. os eixos rotativos.

CAM com vectores normais a superficie, o TNC pode
realizar uma correcgao tridimensional da ferramenta, Ver
‘Correccéo tridimensional da ferramenta (opgao de
software 2)" na pagina 490.

Q Quando se elaboram blocos de programa num sistema

Correccao do comprimento da ferramenta

A correccao do comprimento da ferramenta actua quando se chama
uma ferramenta e se faz a deslocagao no eixo do mandril. Elimina-se
logo que se chama uma ferramenta com o comprimento L=0.

Atencao, perigo de colisao!
@ Se se eliminar uma correccdo de comprimento de valor

positivo com TOOL CALL 0, diminui a distancia entre a
ferramenta e a peca de trabalho.

Depois de uma chamada da ferramenta TOOL CALL, a
trajectoéria programada da ferramenta modifica-se no eixo
do mandril segundo a diferenca de comprimentos entra a
ferramenta anterior e a nova.

Na correccédo do comprimento, tém-se em conta os valores delta do
bloco TOOL CALL e também da tabela de ferramentas.

Valor de correccao = L + DLTOOL cAaLL t DLTAB com

L: Comprimento da ferramenta L do bloco TOOL DEF
ou da tabela de ferramentas
DL 100L CcALL: Medida excedente DL para o comprimento do

bloco TOOL CALL 0 (ndo considerada pela
visualizacdo de posicéao)

DL 1pg: Medida excedente DL para comprimento, tirada
da tabela de ferramentas
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5.3 Correccao da ferramenta

Correccao do raio da ferramenta

O bloco do programa para um movimento da ferramenta contém

RL ou RR para uma correccao de raio

R+ ou R-, para uma correcgao de raio num movimento de deslocacao
paralelo ao eixo

RO, quando nao se pretende realizar nenhuma correcgao de raio
A correcgao de raio actua assim gque se chama uma ferramenta e se

faz a deslocagdo com um bloco linear no plano de maquinagem com
RL ou RR.

O TNC anula a correccao do raio se:
O' se programar um bloco linear com R0
se abandonar o contorno com a funcéo DEP

se programar uma PGM CALL
se seleccionar um novo programa com PGM MGT

Na correcgdo do raio, o TNC tem em conta os valores delta do bloco
TOOL CALL e também da tabela de ferramentas:

Valor de CorreCQéO =R+ DRTOOL CALL + DRTAB com

R: Raio da ferramenta R do bloco TOOL DEF ou da
tabela de ferramentas

DL tooL caLL: Medida excedente DR para raio do bloco T00L
CALL (ndo considerada pela visualizacdo de
posicao)

DR TAB: Medida excedente DR para o raio da tabela de
ferramentas

Movimentos de trajectoria sem correccao do raio: RO

A ferramenta desloca-se no plano de maquinagem com o seu ponto
central na trajectéria programada, ou nas coordenadas programadas.

Aplicacao: furar, posicionamento prévio.
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Movimentos de trajectdria com correccao de raio: RR e RL

RR
RL

A ferramenta desloca-se para a direita do contorno
A ferramenta desloca-se para a esquerda do contorno

O ponto central da ferramenta tem assim a distancia entre o raio da
ferramenta e o contorno programado. , A direita” e ,a esquerda”
designam a posicédo da ferramenta na direcgao de deslocacdo ao longo
do contorno da pega de trabalho. Ver figuras.

=)

Entre dois blocos de programa com diferente correccao
de raio RR e RL deve haver pelo menos um bloco de
deslocagao no plano de maquinagem sem correccao do
raio (isto €, com RO).

O TNC activa uma correcgao de raio no final do bloco em
que se programou a correcgao pela primeira vez.

Também se pode activar a correccdo do raio para eixos
auxiliares do plano de maquinagem. Programe 0s eixos
auxiliares também no bloco seguinte, sendo o TNC

executa a correccao do raio outra vez no eixo principal.

No primeiro bloco com correcgao de raio RR/RL e na
eliminagdo com RO, o TNC posiciona a ferramenta sempre
na perpendicular no ponto inicial ou final programado.
Posicione a ferramenta depois do primeiro ponto do
contorno ou antes do Ultimo ponto do contorno, para que
este nao fique danificado.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.3 Correccao da ferramenta

Introducao da correccao do raio

A correccao do raio introduz-se num bloco L. Introduzir as coordenadas
do ponto de destino e confirmar com a tecla ENT

CORRECC. RAIO: RL/RR/SEM CORRECC.?

A
r

ENT

200

Deslocacéo da ferramenta pela esquerda do contorno
programado: premir a softkey RL, ou

Deslocacao da ferramenta pela direita do contorno
programado: premir a softkey RR, ou

deslocacéo da ferramenta sem correccéo de raio, ou
eliminar a correccao: premir a tecla ENT

Terminar o bloco: premir a tecla END
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Correccao de raio: maquinar esquinas

Cantos exteriores:

Se se tiver programado uma correccao do raio, o TNC desloca a
ferramenta nos cantos exteriores ou segundo um circulo de
transigdo, ou segundo um Spline (selecgdo com MP7680). Se
necessario, o0 TNC reduz a alimentacdo nos cantos exteriores, por
exemplo, quando se efectuam grandes mudancas de direccéo.

Cantos interiores:

Nos cantos interiores, o TNC calcula o ponto de interseccao das
trajectérias em que se desloca corrigido o ponto central da
ferramenta. A partir deste ponto, a ferramenta desloca-se ao longo
do elemento seguinte do contorno. Desta forma, a peca de trabalho
nao fica danificada nos cantos interiores. Assim, nao se pode
seleccionar um raio da ferramenta com um tamanho qualquer para
um determinado contorno.

@ Atencao: perigo para a peca de trabalho!

Né&o situe o ponto inicial ou final numa magquinagem
interior sobre o ponto do canto do contorno, sendo esse
contorno danifica-se.

Maquinar contornos sem correccao de raio

A trajectdria da ferramenta e o avanco em esquinas da peca de
trabalho podem ser influenciados sem correcgao de raio com a fungao
auxiliar M90, Ver "Maquinar cantos: M90" na pagina 363.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.1 Movimentos da ferramenta

6.1 Movimentos da ferramenta

Funcoes de trajectoria

O contorno de uma peca compde-se normalmente de varias
trajectérias como rectas e arcos de circulo. Com as fungbes de
trajectéria, poderd programar os movimentos da ferramenta para
rectas e arcos de circulo.

Programacao livre de contornos FK

Quando néo existir um plano cotado, e as indicagdes das medidas no
programa NC estiverem incompletas, programe o contorno da peca
com a livre programacao de contornos. O TNC calcula as indicacdes
que faltam.

Com a programacao FK vocé também programa movimentos da
ferramenta para rectas e arcos de circulo.

Funcoes auxiliares M

Com as fungbes auxiliares do TNC, comandam-se

a execugao do programa, p.ex. uma interrupcdo da execucao

as funcdes da méquina, como p.ex. ligar e desligar a rotacao do
mandril e o agente refrigerante

o comportamento da ferramenta na trajectoria

Sub-programas e repeticoes parciais de um
programa

Introduza sé uma vez como sub-programas ou repeticdes parciais de
um programa os passos de magquinagem que se repetem. Se se quiser
executar uma parte do programa sé consoante certas condicoes,
devem determinar-se também esses passos de maguinagem num
sub-programa. Para além disso, um programa de magquinagem pode
chamar um outro programa e executa-lo.

A programacao com sub-programas e repeticdes parciais de um
programa estao descritas no capitulo 8.

Programacao com parametros Q

No programa de maquinagem substituem-se os valores numéricos por
parametros Q. A um pardmetro Q atribui-se um valor numérico em
outra posicdo. Com parametros Q podem-se programar funcoes
matematicas que comandem a execugao do programa ou descrevam
um contorno.

Para além disso, com a ajuda da programacao de parametros Q
também é possivel efectuar medicdes com um apalpador 3D durante
a execugao do programa.

A programacao com parametros Q esta descrita no capitulo 9.
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6.2 Nocoes basicas sobre as
funcoes de trajectoria

Programar o movimento da ferramenta para
uma maquinagem

Quando criar um programa de maguinagem, programe
sucessivamente as fungdes de trajectéria para cada um dos
elementos do contorno da peca de trabalho. Para isso, introduza as
coordenadas para os pontos finais dos elementos do contorno
indicadas no desenho. Com a indicacédo das coordenadas, os dados da
ferramenta e a correccdo do raio, o TNC calcula o percurso real da
ferramenta.

O TNC desloca simultaneamente todos os eixos da maquina que se
programaram no bloco do programa de uma funcéo de trajectoria.

Movimentos paralelos aos eixos da maquina

O bloco do programa contém a indicacéo das coordenadas: o TNC
desloca a ferramenta paralela aos eixos da méquina programados.

Consoante o tipo de maquina, na execugao desloca-se a ferramenta
ou a mesa da maquina com a peca de trabalho fixada. A programacao
dos movimentos de trajectéria faz-se como se fosse a ferramenta a
deslocar-se.

Exemplo:
50 L X+100
50 Numero de bloco
L Funcgéao de trajectéria ,Recta”
X+100 Coordenadas do ponto final

A ferramenta mantém as coordenadas Y e Z e desloca-se para a
posicdo X=100. Ver figura.

Movimentos em planos principais

O bloco do programa contém duas indicagdes de coordenadas: o TNC
desloca a ferramenta no plano programado.

Exemplo:

L X+70 Y+50

A ferramenta mantém a coordenada Z e desloca-se no plano XY para
a posicao X=70, Y=50. Ver figura

Movimento tridimensional

O bloco do programa contém trés indicagdes de coordenadas: o TNC
desloca a ferramenta no espago para a posicdo programada.

Exemplo:

L X+80 Y+0 Z-10
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6.2 Nocoes basicas sobre as funcoes de traject

Introducao de mais de trés coordenadas

O TNC pode comandar até 5 eixos ao mesmo tempo (opgao de
software). Numa maquinagem com 5 eixos, movem-se por exemplo 3
eixos lineares e 2 eixos rotativos simultaneamente.

O programa de maquinagem para este tipo de maquinagem gera-se
habitualmente num sistema CAM, e ndo pode ser criado na maquina.

Exemplo:

L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 RO F100 M3

Circulos e arcos de circulo

Nos movimentos circulares, o TNC desloca simultaneamente dois
eixos da maquina: a ferramenta desloca-se em relacdo a peca de
trabalho segundo uma trajectéria circular. Para movimentos circulares,
é possivel introduzir um ponto central do circulo CC.

Com as fungbes de trajectoria para arcos de circulo programe circulos
nos planos principais: ha que definir o plano principal na chamada da
ferramenta TOOL CALL ao determinar-se o eixo do mandril:

Eixo do mandril Plano principal

z XY, também
uv, Xv, UY

Y ZX, também
WU, ZU, WX

X YZ, também
VW, YW, VZ

programados com a funcéo "Inclinacdo do plano de
maguinagem" (ver Manual do Utilizador Ciclos, Ciclo 19,
PLANO DE MAQUINAGEM) ou com parametros Q (Ver
"Principio e resumo de fungdes" na pagina 294).

O Os circulos que nao sao paralelos ao plano principal séo
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Sentido de rotacao DR em movimentos circulares

Para os movimentos circulares ndo tangentes a outros elementos do
contorno, introduza o sentido de rotacdo da seguinte forma:

Rotacéao no sentido horario: DR-
Rotacéao no sentido anti-horéario: DR+

Correccao do raio

A correccéo do raio deve estar no bloco com gue se faz a aproximacgao
ao primeiro elemento de contorno. A correccao do raio nao pode ser
activada num bloco para uma trajectoria circular. Programe esta
correcgao antes, num bloco linear (Ver "Tipos de trajectoria -
coordenadas cartesianas' na pagina 217) ou num bloco de
aproximacéao (bloco APPR, Ver "Aproximacéao e saida do contorno" na
pagina 209).

Posicionamento prévio

Posicione previamente a ferramenta no principio do programa de
maguinagem, de forma a nao se danificar nada na ferramenta nem na
peca de trabalho.
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6.2 Nocoes basicas sobre as funcoes de traject

Elaboracao de blocos de programa com as teclas de movimentos
de trajectoria

Vocé abre o didlogo em texto claro com as teclas cinzentas de funcdes
de trajectéria. O TNC vai perguntando sucessivamente todos os dados
necessarios e insere este bloco no programa de maquinagem.

Exemplo — programacéo de uma recta.

Abrir o dialogo de programacao, p.ex., recta

COORDENADAS?

[X Introduzir as coordenadas do ponto final da recta, por
exemplo -20 em X

COORDENADAS?

{ Y Introduzir as coordenadas do ponto final da recta, por

exemplo 30 em Y, e confirmar com a tecla ENT
CORRECC. RAIO: RL/RR/SEM CORRECC.?

Seleccionar correcgao de raio: por exemplo, se se
premir a softkey RO, a ferramenta desloca-se sem
correccao

ALIMENTACAO F=? / F MAX = ENT

100 Introduzir a alimentagao e confirmar com a tecla ENT:

p.ex. 100 mm/min. Em programacao com POLEG:

introducgao de 100 corresponde a uma alimentacéao de
10 poleg/min.

Deslocar-se em movimento rapido: premir a softkey
FMAX, ou

Deslocar com alimentagao definida no bloco TOOL
CALL: premir a softkey FAUTO

F AUTO

FUNCAO AUXILIAR M ?

Introduzir a fungao auxiliar, p.ex. M3, e finalizar o
didlogo com a tecla ENT

Linha no programa de maquinagem

L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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Modo operacao Edicao de programa

manual

Funcao auxiliar M?

T BLK FORM 8.1 Z Xt0 Y+0 2Z2-40

2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 Z2+0 g =

3 TOOL CALL 1 2 S5000 =

4 L 2Zz+188 RO FMAX

5 L X-20 Y+38 RO FMAX || 2 ;

6 END PGM NEU MM v
vin A
L |
S
® QEE
g{?m%
o o
80

M

‘ M94 ‘H183 HMEISIISE ShE1210) H124‘ HlZS‘ M138
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6.3 Aproximacao e saida do
contorno

Resumo: tipos de trajectdria para a aproximacao
e saida do contorno

As funcdes APPR (em ingl. approach = aproximacao) e DEP (em ingl.
departure = saida) activam-se com a tecla APPR/DEP. Depois, com as
softkeys pode-se seleccionar os seguintes tipos de trajectoéria:
Saida

Funcao Aproximacao

Modo operacao
manual

Edicao de programa

Recta tangente

APPR LT DER ET
% |
6 e

Recta perpendicular ao pto. do
contorno

APPR LN DEP LN
n ~0
APPR CT DEP CT
5

Trajectoria circular tangente

BLK FORM 8.1 2 X+t@
BLK FORM 8.2 X+100
TOOL CALL 1 2 S50080
L 2+100 R@B FMAX

L X-286 Y+38 RO FMAX M3
END PGM NEU MM

Y+0
Y+100

2-40
2+0

OUPdWN-

APPR LCT

JH

DEP LCT

Trajectoria circular tangente ao P
<

contorno, aproximacgao e saida dum

APPR LT APPR LN APPR CT APPR LCT DEP LT DEP LN

A | 0 SO PO

DEP CT

ponto auxiliar fora do contorno
segundo um segmento de recta
tangente

Aproximacao e saida a uma trajectéria helicoidal

Na aproximacao e saida a uma hélice, a ferramenta desloca-se
segunda um prolongamento da hélice, unindo-se assim com uma
trajectoria circular tangente ao contorno. Utilize para isso a funcdo
APPR CT ou a DEP CT.
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6.3 Aprox

Posicoes importantes na aproximacao e saida

Ponto de partida Pg
Esta posicéao é programada directamente antes do bloco APPR. Pg

encontra-se fora do contorno e atinge-se sem correcgao do raio (RO).

Ponto auxiliar Py

A aproximacéao e afastamento passam, em alguns tipos de
trajectoria, por um ponto auxiliar Py, que o TNC calcula a partir do
bloco APPR e DEP. O TNC desloca-se da posicdo actual o ponto
auxiliar Py na dltima alimentagdo programada. Se se tiver
programado no ultimo bloco de posicionamento antes da fungéo de
aproximacao FMAX (posicionar com movimento rapido), entdo o TNC
também se aproxima do ponto auxiliar Py em movimento rapido.

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

O primeiro ponto de contorno Py é programado no bloco APPR. O
ultimo ponto de contorno Pg é programado com um tipo de
trajectéria qualquer. Se o bloco DEP contiver também a coordenada
Z, 0 TNC desloca primeiro a ferramenta para o ponto P e af
segundo o respectivo eixo a altura programada.

Ponto final Py

A posicao Py encontra-se fora do contorno e calcula-se a partir das
indicacdes introduzidas no bloco DEP. Se o bloco DEP contiver
também a coordenada Z, o TNC desloca primeiro a ferramenta no
plano de maquinagem para o ponto P e ai segundo o respectivo
eixo a altura programada.

Abreviatura Significado

APPR em ingl. APPRoach = Aproximacao
DEP Em ingl. DEParture = saida

L em ingl. Line = recta

C Em ingl. Circle = Circulo

T Tangente (passagem continua, plana,
N Normal (perpendicular)

auxiliar Py o TNC nao verifica se o contorno programado é

O No posicionamento da posi¢do real em relagdo ao ponto
danificado. Faca a verificagdo com o Gréfico de Teste!

Nas funcdes APPR LT, APPR LN e APPR CT. o TNC
desloca-se da posigdo real para o ponto auxiliar Py com a
Ultima alimentagdo/movimento rapido programada/o. Na
funcdo APPR LCT, o TNC aproxima-se do ponto auxiliar Py
com a alimentacao programada no bloco APPR. Se antes
do bloco de aproximacéo ainda nao tiver sido programada
nenhuma alimentacédo, o TNC emite uma mensagem de
erro.
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Coordenadas polares
Vocé também pode programar, por meio de coordenadas polares, 0s

pontos de contorno para as seguintes fungdes de aproximacgao/saida:

APPR LT torna-se APPR PLT
APPR LN torna-se APPR PLN
APPR CT torna-se APPR PCT
APPR LCT torna-se APPR PLCT
DEP LCT torna-se DEP PLCT

Para isso, prima a tecla laranja P, depois de ter escolhido com softkey
uma funcgédo de aproximacado ou de saida.

Correccao do raio

A correcgao do raio é programada juntamente com o primeiro ponto
do contorno P no bloco APPR. Os blocos DEP eliminam
automaticamente a correcgao de raio!

Aproximacao sem correcgao do raio: quando no bloco APPR se
programar RO, o TNC desloca a ferramenta como se fosse uma
ferramenta com R = 0 mm e correccédo de raio RR! Desta forma esta
determinada a direccao nas funcoes APPR/DEP LN e APPR/DEP CT,
na qual o TNC desloca a ferramenta até e a partir do contorno. Além
disso, devera programar ambas as coordenadas do plano de
magquinagem no primeiro bloco de deslocagédo apés APPR
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6.3 Aprox

Aproximacao segundo uma recta tangente:
APPRLT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma recta desde o ponto de
partida Pg para um ponto auxiliar Py. A partir dai, a ferr.ta desloca-se
para o primeiro ponto do contorno P, sobre uma recta tangente. O
ponto auxiliar Py tem a distancia LEN para o primeiro ponto de
contorno Pa.

Um tipo de trajectoria qualquer: fazer a aproximacao ao ponto de
partida Pg

Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey APPR LCT:

e Coordenadas do primeiro ponto do contorno Py
- LEN: distancia do ponto auxiliar Py ao primeiro ponto
do contorno Py

Correcgéo do raio RR/RL para a maquinagem

Exemplo de blocos NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

9 L X+35 Y+35
0L ...

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

O TNC desloca a ferramenta segundo uma recta desde o ponto de
partida Pg para um ponto auxiliar Py. A partir dai, a ferr.ta desloca-se
para o primeiro ponto do contorno P, sobre uma recta tangente. O

ponto auxiliar Py tem a distancia LEN + raio da ferramenta ao primeiro
ponto do contorno Pa.

Um tipo de trajectoria qualquer: fazer a aproximacao ao ponto de
partida Pg

Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey APPR LN:
Coordenadas do primeiro ponto do contorno Py

Comprimento: distancia do ponto auxiliar Py.
Introduzir LEN sempre positivo!

Correcgéo do raio RR/RL para a maquinagem

Exemplo de blocos NC

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 ...
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O 7%

—4»@\ =
r X
20 85 40
Fazer a aproximacao a Pg sem correcgao do raio
P com correcg. do raio RR, distancia Py a Pa:
LEN=15
Ponto final do primeiro elemento do contorno
Elemento de contorno seguinte
vi
85
%
p L/ &
20
RR *
10
—4»@\ =
t X
10 20 40

Fazer a aproximacao a Pg sem correcgao do raio

P com correcg. do raio RR

Ponto final do primeiro elemento do contorno

Elemento de contorno seguinte
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Aproximacao segundo uma trajectoria circular
tangente: APPR CT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma recta desde o ponto de
partida Pg para um ponto auxiliar Py. Dai desloca-se segundo uma
trajectoria circular tangente ao primeiro elemento do contorno € ao
primeiro ponto do contorno Pa.

A trajectdria circular de Py para P, estéd determinada pelo raio R e o
angulo do ponto central CCA. O sentido de rotagédo da trajectéria
circular estd indicado pelo percurso do primeiro elemento do contorno.

Um tipo de trajectéria qualquer: fazer a aproximagao ao ponto de
partida Pg

Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey APPR CT:

apPR o7 Coordenadas do primeiro ponto do contorno Py
3/ . o
Raio R da trajectéria circular

Aproximacao pelo lado da peca de trabalho definido
pela correcgao do raio: introduzir R positivo

Aproximagao a partir dum lado da peca de trabalho:
Introduzir R negativo

Angulo do ponto central CCA da trajectéria circular

Introduzir CCA s6 positivo
Maximo valor de introducdo 360°

Correccgéao do raio RR/RL para a maguinagem

Exemplo de blocos NC

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 ...
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6.3 Aprox

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

O TNC desloca a ferramenta segundo uma recta desde o ponto de
partida Pg para um ponto auxiliar Py. Dai desloca-se segundo uma
trajectoria circular para o primeiro elemento do contorno Pp. A
alimentacao programada no bloco APPR ¢é vélida para todo o trajecto
percorrido pelo TNC no bloco de aproximagao (trajecto Pg — Pa).

Quando tiver programado as trés coordenadas X, Y e Z do eixo
principal no bloco de aproximacgao, entdo o TNC vai simultaneamente
da posicdo definida antes do bloco APPR em todos os trés eixos para
o ponto auxiliar Py e, em seguida, de Py para Pp apenas no plano de
maquinagem.

A trajectéria circular é tangente, tanto a recta Pg — Py como também
ao primeiro elemento de contorno. Assim, a trajectéria determina-se
claramente através do raio R.

Um tipo de trajectoria qualquer: fazer a aproximacéo ao ponto de
partida Pg

Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey APPR LCT:

APPR Lot Coordenadas do primeiro ponto do contorno Py
A . . . o
Raio R da trajectéria circular. Indicar R positivo

Correcgéo do raio RR/RL para a maquinagem

Exemplo de blocos NC

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 ...

214

Y
85
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Py L A"
20 RR
10 Q\'\Q | = k,’.-,
atte _A"A/ PS
o L
Vv P RO
BN\ Z ot TH -
| RR
' T X
10 20 40

Fazer a aproximacao a Pg sem correcgao do raio
P com correcg. do raio RR, Raio R=10
Ponto final do primeiro elemento do contorno

Elemento de contorno seguinte
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Saida segundo uma recta tangente: DEP LT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma recta do Ultimo ponto do
contorno Pg para o ponto final Py. A recta encontra-se no
prolongamento do ultimo elemento do contorno Py situa-se na
distancia LEN de Pg.

Programar o ultimo elemento de contorno com ponto final Pg e
correccao do raio
Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey DEP LCT:

oeP LT LEN: introduzir a distancia do ponto final Py do ultimo
ot elemento de contorno Pg

Exemplo de blocos NC
23 L Y+20 RR F100

24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Saida segundo uma recta perpendicular ao
ultimo do contorno: DEP LN

O TNC desloca a ferramenta segundo uma recta do Ultimo ponto do
contorno Pg para o ponto final Py. A recta sai na perpendicular, do
ultimo ponto do contorno Pg. Py situa-se a partir de Pg na distancia
LEN + raio da ferramenta.

Programar o ultimo elemento de contorno com ponto final Pg e
correccao do raio
Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey DEP LN:

LEN: introduzir distancia do ponto final Py
Importante: introduzir LEN positivo!

DEP LN

~+

Exemplo de blocos NC
23 L Y+20 RR F100

24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2
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Saida segundo uma trajectoria circular tangente:
DEP CT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma trajectéria circular do
ultimo ponto do contorno Pg para o ponto final Py. A trajectéria circular
une-se tangencialmente ao Ultimo elemento do contorno.

Programar o dltimo elemento de contorno com ponto final Pg e
correccao do raio
Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey DEP CT:

"/Eﬁ Angulo do ponto central CCA da trajectéria circular

Raio R da trajectéria circular

A ferramenta deve sair da peca de trabalho pelo
lado que esta determinado através da correccao do
raio: Introduzir R positivo

A ferramenta deve sair da peca de trabalho pelo
lado oposto determinado através da correccao do
raio: Introduzir R negativo

Exemplo de blocos NC
23 L Y+20 RR F100

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

Afastamento numa trajectoria circular com
uniao tangencial ao contorno e ao segmento de
recta:DEP LCT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma trajectéria circular, desde
o0 ultimo ponto do contorno Pg para um ponto auxiliar Py. Dai desloca-
se segundo uma recta para o ponto final P . O ultimo elemento de
contorno e a recta de Py — Py tém transicOes tangentes com a
trajectéria circular. Assim, a trajectoria circular determina-se
claramente através do raio R.

Programar o dltimo elemento de contorno com ponto final P e
correccao do raio

Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey DEP LCT:
oep Lot Introduzir as coordenadas do ponto final Py

Raio R da trajectoria circular. Introduzir R positivo

Exemplo de blocos NC
23 L Y+20 RR F100

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2
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Ultimo elemento de contorno: Pg com correcgédo do

raio

Angulo do ponto central=180°,

Raio de trajectéria circular=8 mm

Retirar Z, retrocesso, fim do programa
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Ultimo elemento de contorno: Pz com correcgéo do

raio

Coordenadas Py, raio da trajectéria circular=8 mm

Retirar Z, retrocesso, fim do programa
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6.4 Tipos de trajectoria - 4
coordenadas cartesianas s
~ - yd - .a
Resumo das funcoes de trajectoria ‘dt',
Tecla de funcoes de S
Funcao o Movimento da ferramenta Introducoes necessarias Pagina o
trajectoria 0
Recta L [ o,_/,: Recta Coordenadas do ponto final  Pagina 218 ©
em inglés: Line da recta -g
Chanfre: CHF [cHF‘ Chanfre entre duas rectas Comprimento de chanfre Pagina 219 qc,
em inglés: CHamFer °'-C2,
°
Ponto central do circulo & Sem funcéao Coordenadas do ponto Pagina 221 (@)
CC; central do circulo ou do polo (@)
em inglés: Circle Center o
1
Arco de circulo C xc Trajectoria circular em redor  Coordenadas do ponto final ~ Pagina 222 ©
em inglés: Circle do ponto central do circulo  do circulo e sentido de "
CC para o ponto final doarco  rotagdo No)
de circulo ]
(%]
Arco de circulo CR R, Trajectoéria circular com raio Coordenadas do ponto final ~ Pagina 223 _d_J.
em inglés: Circle by e determinado do circulo, raio do circulo e ©
Radius sentido de rotagao ,:
Arco de circulo CT & Trajectéria circular tangente  Coordenadas do ponto final ~ Pdagina 225 o
em inglés: Circle /i ao elemento de contorno do circulo o
Tangential anterior e posterior 8
Arredondamento de RND Trajectoria circular tangente  Raio R de um canto Pagina 220 9.
cantos RND °1C:, ao elemento de contorno i_
em inglés: RouNDing of anterior e posterior
Corner ﬂ'
Livre programacao de Recta ou trajectéria circular ~ Ver "Tipos de trajectorias — Pagina 242

3)

contornos FK F

com uma tangente qualquer
ao elemento de contorno
anterior

Livre programacéo de
contornos FK" na pagina 238
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Recta L

O TNC desloca a ferramenta segundo uma recta desde a sua posigao
actual até ao ponto final da recta. O ponto de partida é o ponto final do
bloco anterior.

L Coordenadas do ponto final das rectas, caso
necessario

Correccdo de Raio RL/RR/RO
Avanco F

Funcao auxiliar M

Exemplo de blocos NC

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15

9 L X+60 IY-10

Aceitar a posicao real

Também se pode gerar um bloco linear (bloco L) com a tecla

L. ACEITAR POSICAO REAL":
Desloque a ferramenta no modo de funcionamento Manual para a
posicdo que se quer aceitar
Mudar a visualizagao do ecra para Memorizagao/Edigcao do Programa
Seleccionar o bloco do programa depois do qual se quer acrescentar
o bloco L

Premir a tecla "ACEITAR POSICAO REAL": 0 TNC gera
um bloco L com as coordenadas da posicao real

determina-se através da funcdo MOD (Ver "Selecg¢édo do

O A quantidade de eixos que o TNC memoriza no bloco L
eixo para gerar bloco L" na pagina 648).
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Acrescentar chanfre entre duas rectas
Podem-se recortar com um chanfre os cantos do contorno gerados
por uma intersecgao de duas rectas.

Nos blocos lineares antes e depois do bloco CHF, programam-se as
duas coordenadas do plano em que se executa o chanfre

A correcgao de raio antes e depois do bloco CHF tem que ser igual
O chanfre deve poder efectuar-se com a ferramenta actual

Seccdo do Chanfre: introduzir o comprimento do
<o chanfre, se necessério:

Alimentacao F (actua somente no bloco CHF)

Exemplo de blocos NC

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

Nao comegar um contorno com um bloco CHF.
Q' Um chanfre s6 é executado no plano de maquinagem.
N&o se faz a aproximacao ao ponto de canto cortado pelo

chanfre.

Uma alimentacao programada no bloco CHF sé actua
nesse bloco CHF. Depois, volta a ser vélida a alimentacao
programada antes do bloco CHF.
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Arredondamento de cantos RND

A funcao RND arredonda cantos do contorno.

A ferramenta desloca-se segundo uma trajectoria circular, que se une
tangencialmente tanto a trajectéria anterior do contorno como a
posterior.

O circulo de arredondamento tem que poder executar-se com a
ferramenta chamada.

RND, Raio de arredondamento: introduzir o raio do arco de
oo circulo, se necessario:

Alimentacao F (actua somente no bloco RND)

Exemplo de blocos NC
5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8 L X+10 Y+5

conter as duas coordenadas do plano onde se executa o
arredondamento de cantos. Se se elaborar o contorno
sem correccao do raio da ferramenta, entdo devem-se
programar ambas as coordenadas do plano de
maquinagem.

O Os elementos de contorno anterior e posterior devem

Nao se faz a aproximagao ao ponto do canto.

Uma alimentagao programada no bloco RND sé actua
nesse bloco RND. Depois, volta a ser vélida a alimentagao
programada antes do bloco RND.

Também se pode utilizar um bloco RND para a
aproximacgao suave ao contorno.
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Ponto central do circulo CCI
Determina-se o ponto central do circulo para trajectérias circulares que
se programem com a tecla C (trajectéria circular C) Para isso,

introduza as coordenadas cartesianas do ponto central do circulo no
plano de maquinagem ou

aceite a Ultima posicao programada ou

aceite as coordenadas com a tecla "ACEITACAO DA POSICAO
REAL"

& Introduzir as coordenadas para o ponto central de
circulo ou

Para aceitar a Ultima posicao programada: ndo

introduzir nenhumas coordenadas

Exemplo de blocos NC
5 CC X+25 Y+25

ou

10 L X+25 Y+25
11 cC

As linhas 10 e 11 do programa néo se referem a figura.
Validade

O ponto central do circulo permanece determinado até se programar
um novo ponto central do circulo. Também se pode determinar um
ponto central do circulo para os eixos auxiliares U, V e W.

Introduzir o ponto central do circulo de forma incremental

Uma coordenada introduzida em incremental para o ponto central do
circulo refere-se sempre a ultima posicao programada da ferramenta.

Com CC, vocé indica uma posicao como centro do circulo:
@ a ferramenta nédo se desloca para essa posicao.

O ponto central do circulo é ao mesmo tempo pdlo das
coordenadas.
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Trajectoria circular C em redor do ponto central
do circulo CC
Determine o ponto central de circulo CC antes de programar a

trajectéria circular. A Ultima posicdo da ferramenta programada antes
da trajectéria circular € o ponto de partida da trajectéria circular.

Deslocar a ferramenta sobre o ponto de partida da trajectéria circular

& Introduzir as coordenadas do ponto central do
circulo

o\c Coordenadas do ponto final do arco de circulo, se
Necessario:

Sentido de rotacao DR
Avanco F

Funcao auxiliar M

plano de maquinagem activo. Se programar circulos, que
nao se encontram no plano de maquinagem activo, p.ex.,
C Z... X... DR+ no eixo da ferramenta Z e,
simultaneamente, rodar esse movimento, entdo o

TNC descreve um circulo espacial, isto é, um circulo em
3 eixos.

O Normalmente, o TNC descreve movimentos circulares no

Exemplo de blocos NC
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Circulo completo
Programe para o ponto final as mesmas coordenadas que para o ponto
de partida.

O ponto de partida e o ponto final devem estar na mesma
@ trajectoria circular.

Tolerancia de introdugao: até 0,016 mm (seleccédo em
MP7431).

Circulo mais pequeno que o TNC pode deslocar:
0,0016 pm.
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Trajectoria circular CR com raio determinado

A ferramenta desloca-se segundo uma trajectdria circular com raio R.

o Coordenadas do ponto final do arco de circulo
Raio R
Atencao: o sinal determina o tamanho do arco de
circulo!

Sentido de rotacao DR
Atencéao: o sinal determina se a curvatura é concava
ou convexal!

Funcdo auxiliar M
Avanco F
Circulo completo

Para um circulo completo, programe dois blocos circulares
SUCEeSsSIVos:

O ponto final da primeira metade do circulo é o ponto de partida do
segundo. O ponto final da segunda metade do circulo é o ponto de
partida do primeiro.
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6.4 Tipos de trajectoria - coor!\adas cartesianas

Angulo central CCA e raio R do arco de circulo

O ponto de partida e o ponto final do contorno podem unir-se entre si
por meio de quatro arcos de circulo diferentes com o mesmo raio:

Arco de circulo mais pequeno: CCA<180°
O raio tem sinal positivo R>0

Arco de circulo maior: CCA>180°
O raio tem sinal negativo R<0

Com o sentido de rotagédo, determina-se se o arco de circulo esta
curvado para fora (convexo) ou para dentro (céncavo):

Convexo: sentido de rotagdo DR- (com correcgdo de raio RL)
Cdncavo: sentido de rotagéo DR+ (com correcgéo de raio RL)

Exemplo de blocos NC

|.|.|.||
C C C

A distancia do ponto de partida ao ponto final do didmetro
@ do circulo ndo pode ser maior do que o diametro do
circulo.

O raio méaximo gue se pode introduzir directamente é de
99,9999 m, através da programacéao de parametros Q é de
210 m.

Podem utilizar-se eixos angulares A, B e C.

224
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Trajectoria circular CT tangente
A ferramenta desloca-se segundo um arco de circulo tangente ao
elemento de contorno anteriormente programado.

A transicéo é "tangente" quando no ponto de interseccao dos
elementos de contorno nao se produz nenhum ponto de inflexdo ou
de canto, tendo os elementos de contorno uma transi¢ao continua
entre eles.

O elemento de contorno ao qual se une tangencialmente o arco de
circulo é programado directamente antes do bloco CT. Para isso, séo
precisos pelo menos dois blocos de posicionamento

f/? Coordenadas do ponto final do arco de circulo, se
necessario:

Avanco F

Funcao auxiliar M

Exemplo de blocos NC

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10 L Y+0

programado devem conter as duas coordenadas do plano

Q O bloco CT e 0 elemento de contorno anteriormente
onde é executado o arco de circulo!
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6.4 Tipos de trajectoria - coor!xadas cartesianas

10

20

Definicdo do bloco para a simulagdo grafica da maguinagem

Chamada da ferramenta com eixo do mandril e velocidade do
mandril

Retirar o mandril no eixo do mandril em movimento rapido FMAX
Posicionamento prévio da ferramenta

Alcangar a profundidade de maguinagem com Alimentagao F = 1000
mm/min

Chegada ao contorno no ponto 1 segundo uma recta

tangente

Chegada ao ponto 2

Ponto 3: primeira recta do canto 3

Programar o chanfre de comprimento 10 mm

Ponto 4: segunda recta do canto 3, 12 recta para o canto 4
Programar o chanfre de comprimento 20 mm

Chegada ao ultimo ponto 1 do contorno, segunda recta do canto 4
Sair do contorno segundo uma recta tangente

Retirar ferramenta, fim do programa

26 Programac&o: programar contornos @
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Exemplo: movimento circular em cartesianas

lanas
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0 BEGIN PGM CIRCULAR MM )
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 Definicdo do bloco para a simulagdo gréfica da maquinagem .8
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 z+0 (7))
3 TOOL CALL 1 Z S4000 Chamada da ferramenta com eixo do mandril e velocidade do o
mandril .9'
4 L Z+250 RO FMAX Retirar o mandril no eixo do mandril em movimento rapido FMAX -
5 L X-10 Y-10 RO FMAX Posicionamento prévio da ferramenta :
6 L Z-5 RO F1000 M3 Alcancar a profundidade de maquinagem com Alimentagdo F = 1000
mm/min
7 APPR LCT X+5 Y+5 R5 RL F300 Chegada ao ponto 1 segundo uma trajectéria circular
tangente
8 L X+5 Y+85 Ponto 2: primeira recta do canto 2
9 RND R10 F150 Acrescentar raio R = 10 mm, Alimentacdo: 150 mm/min
10 L X+30 Y+85 Chegada ao ponto 3: ponto de partida do circulo com CR
11 CR X+70 Y+95 R+30 DR- Chegada ao ponto 4: ponto final do circulo com CR, raio 30 mm
12 L X+95 Chegada ao ponto 5
13 L X+95 Y+40 Chegada ao ponto 6
14 CT X+40 Y+5 Chegada ao ponto 7: ponto final do circulo, arco de circulo

tangente ao ponto 6, o TNC calcula automaticamente o raio
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15 L X+5

16 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000
17 L Z+250 RO FMAX M2

18 END PGM CIRCULAR MM

228

Chegada ao Ultimo ponto do contorno 1
Saida do contorno segundo uma trajectéria circular tangente

Retirar ferramenta, fim do programa
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HEIDENHAIN iTNC 530

Definicao do bloco

Chamada da ferramenta

Definicdo do ponto central do circulo
Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio da ferramenta
Deslocacgéo a profundidade de maquinagem

Chegada ao ponto inicial do circulo sobre uma trajectoria circular

tangente

Chegada ao ponto final do circulo (=ponto de partida do circulo)

Saida do contorno segundo uma trajectéria circular
tangente
Retirar ferramenta, fim do programa
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6.5 Tipos de trajectoria —
coordenadas polares

Resumo

Com as coordenadas polares, determina-se uma posicao por meio de
um angulo PA e uma distancia PR a um pdlo CC, anteriormente definido.

As coordenadas polares sao introduzidas, de preferéncia, para

Posicoes sobre arcos de circulo

Desenhos da pega de trabalho com indicagdes angulares, p.ex.
circulos de furos

Resumo dos tipos de trajectoria com coordenadas polares

Tecla de func¢oes de

6.5 Tipos de trajectoria — coordenadas polares

Funcao trajectéria Movimento da ferramenta Introducoes necessarias Pagina
Recta LP Le| + P Recta Raio polar e angulo polar do Pagina 231
J ponto final da recta
Arco de circulo CP + P Trajectoria circular em redor  Angulo polar do ponto final Pagina 232
do ponto central do do circulo, sentido de rotacao
circulo/pdlo para o ponto final
do arco de circulo
Arco de circulo CTP crg| + P Trajectéria circular tangente Raio polar e dngulo polar do Pagina 233
ao elemento de contorno ponto final do circulo
anterior
Hélice (Helix) + P Sobreposicdo de uma Raio polar, angulo polar do Pagina 234
trajectoria circular com uma ponto final do circulo e
recta coordenada do ponto final no
eixo da ferramenta
230
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Origem de coordenadas polares: P6lo CC

E possivel determinar o polo CC em qualquer posicao do programa de
maquinagem, antes de indicar as posicdes com coordenadas polares.
Ao determinar o pdlo, proceda da mesma forma que para a
programacao do ponto central do circulo.

cc Coordenadas: Para introduzir coordenadas cartesianas
M para o pdélo ou aceitar a posicao programada em
Ultimo lugar: nao introduzir quaisquer coordenadas.
Determinar o pélo antes de programar as
coordenadas polares. Programar o pélo sé em
coordenadas cartesianas. O pélo permanece activado
até se determinar um novo pdlo.

Exemplo de blocos NC
12 CC X+45 Y+25

Recta LP

A ferramenta desloca-se segundo uma recta desde a sua posigao
actual para o seu ponto final. O ponto de partida é o ponto final do
bloco anterior.

P Raio em coordenadas polaresPR: introduzir a distancia
do ponto final da recta ao pélo CC
Angulo em coordenadas polaresPA: posicdo angular
do ponto final da recta entre -360° e +360°

O sinal de PA determina-se através do eixo de referéncia angular:

Angulo do eixo de referéncia angular relativo a PR contrario ao
sentido horério: PA>0

Angulo do eixo de referéncia angular relativo a PR no sentido horério:
PA<O

Exemplo de blocos NC

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180
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6.5 Tipos de trajectoria — coordenadas polares

Trajectoria circular CP em redor do podlo CC

O raio em coordenadas polares PR é ao mesmo tempo o raio do arco
de circulo. PR determina-se através da distancia do ponto de partida ao
pdlo CC. A Ultima posicao da ferramenta programada antes da
trajectéria circular é o ponto de partida da trajectéria circular.

OXC @ Angulo em coordenadas polaresPA: posicdo angular
do ponto final da trajectéria circular entre

-99999,9999° e +99.999,9999°
Sentido de rotacao DR

Exemplo de blocos NC

18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Quando as coordenadas sdo incrementais, introduz-se o
@ mesmo sinal para DR e PA.
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Trajectoria circular CTP com ligacao tangente
A ferramenta desloca-se segundo uma trajectdria circular, que se une
tangencialmente a um elemento de contorno anterior.

°,Ti P I Raio em coordenadas polaresPR: introduzir a distancia
do ponto final da trajectéria circular ao pélo CC

) Angulo em coordenadas polares PA: posicdo angular
do ponto final da trajectéria circular

Exemplo de blocos NC

@ O podlo nao é o ponto central do circulo do contorno!
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6.5 Tipos de trajectoria — coordenadas polares

Hélice (Helix)

Uma hélice produz-se pela sobreposicdo de um movimento circular e
um movimento linear perpendiculares. A trajectéria circular é
programada num plano principal.

Os movimentos de trajectéria para a hélice sé podem programar-se
em coordenadas polares.

Aplicacao
Roscar no interior e no exterior com grandes didmetros
Ranhuras de lubrificacdo

Calculo da hélice

Para a programacao, é necessaria a indicacao incremental do angulo
total que a ferramenta percorre sobre a hélice e da altura total da
hélice.

Para o célculo da maquinagem na direccdo de fresagem de baixo para
cima, tem-se:

N¢ de passos n Passos de rosca + sobrepassagem no
Principio e fim da rosca

Altura total h Passo P x N2 de passos n

Angulo total N¢ de passos x 360° + angulo para

incremental IPA Inicio da rosca + angulo para a
sobrepassagem

Coordenada inicial Z Passo P x (passos de rosca + sobrepassagem
no inicio da rosca)

Forma da hélice

O quadro mostra a relacéo entre a direccdo da maquinagem, o sentido
de rotagéo e a correcgao de raio para determinadas formas de
trajectoria.

Rosca interior Direccao do  Sentido de Correccao

<

trabalho rotacao do raio

para a direita 7+ DR+ RL
para a esquerda  Z+ DR- RR
para a direita /- DR- RR
para a esquerda  Z- DR+ RL
Roscagem

exterior

para a direita Z+ DR+ RR
para a esquerda  Z+ DR- RL
para a direita Z- DR- RL
para a esquerda  Z— DR+ RR

234
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Programar uma hélice

incremental com o mesmo sinal, sendo a ferramenta pode

Q Introduza o sentido de rotagéo e o angulo total IPA em

deslocar-se numa trajectoria errada.

Para o angulo total IPA, pode introduzir-se um valor de
-99 999,9999° até +99 999,9999°.

) (P

Angulo em Coordenadas Polares: introduzir o &ngulo
total em incremental segundo o qual a ferrta. se
desloca sobre a hélice. Depois de introduzir o
angulo, seleccione o eixo da ferr.ta com a tecla de
seleccao de eixos.

Introduzir em incremental a Coordenada para a altura
da hélice

Sentido de rotacao DR
Rotacdo em sentido horério: DR—
Hélice no sentido anti-horéario: DR+

Introduzir a correccdo do raio conforme a tabela

Exemplo de blocos NC: 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-
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6.5 Tipos de trajectoria - t.rdenadas polares

5 50 100

Definicdo do bloco

Chamada da ferramenta

Definicdo do ponto de referéncia para as coordenadas polares
Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio da ferramenta

Deslocagéo a profundidade de maquinagem
Chegada ao ponto 1 do contorno sobre um circulo
tangente

Chegada ao ponto 2

Chegada ao ponto 3

Chegada ao ponto 4

Chegada ao ponto 5

Chegada ao ponto 6

Chegada ao ponto 1

Sair do contorno segundo um circulo tangente
Retirar ferramenta, fim do programa

N
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Definicdo do bloco

Chamada da ferramenta

Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio da ferramenta

Aceitar a Ultima posicao programada como pélo
Deslocagéo a profundidade de maquinagem
Chegar ao contorno segundo um circulo tangente
Deslocacao helicoidal

Sair do contorno segundo um circulo tangente

Retirar ferramenta, fim do programa
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6.6 Tipos de traject

6.6 Tipos de trajectorias - Livre
programacao de contornos FK

Principios basicos

Os desenhos de pecas de trabalho ndo cotados contém muitas vezes
indicacdes de coordenadas que nao se podem introduzir com as teclas
cinzentas de didlogo. Assim,

pode haver coordenadas conhecidas no elemento de contorno ou na
sua proximidade,

as indicagdes de coordenadas podem referir-se a um outro
elemento de contorno ou

podem conhecer-se as indicacdes da direccdo e do percurso do
contorno.

Vocé programa este tipo de indicacdes directamente com a livre
programacao de contornos FK. O TNC calcula o contorno com as
coordenadas conhecidas e auxilia o didlogo de programagao com o
grafico FK interactivo. A figura em cima a direita mostra uma cotagao
que vocé introduz de forma simples com a programacéo FK.

238
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Para a programacao FK, tenha em conta as seguintes
condicoes

Os elementos de contorno sé podem programar-se com a
Livre Programacéao de Contornos no plano de
maguinagem. O plano de maguinagem determina-se no
primeiro bloco BLK-FORM do programa de maquinagem.

Introduza para cada elemento de contorno todos os dados
disponiveis. Programe também em cada bloco as
indicacdes que nao se modificam: os dados que néo se
programam néo sao validos!

Sao permitidos parametros Q em todos os elementos FK,
excepto em elementos com referéncias relativas (p.ex. RX
ou RAN), isto é, elementos que se referem a outros blocos
NC.

Se se misturar no programa uma programacao
convencional e a Livre Programacao de Contornos, cada
seccdo FK tem que estar determinada com clareza.

O TNC precisa de um ponto fixo a partir do qual se
realizem os célculos. Programe directamente, antes da
seccdo FK, uma posicao com as teclas cinzentas de
dialogo que contenha as duas coordenadas do plano de
maguinagem. Nesse bloco, ndo programe nenhuns
parametros Q.

Quando na primeira seccdo FK hd um bloco FCT ou FLT, ha
gue programar antes como minimo dois blocos NC,
usando as teclas de didlogo cinzentas, para determinar
claramente a direccéo de deslocagao.

Uma seccao FK ndo pode comecar directamente a seguir
a uma marca LBL.

Criar programas FK para TNC 4 xx:

Para que o TNC 4xx possa ler programas FK, que foram
criados num iTNC 530, a sequéncia dos varios elementos
FK num bloco tem que estar definida tal como estao
ordenados na barra de softkeys.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Grafico da programacao FK
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Se faltarem indicacdes das coordenadas, muitas vezes € dificil
determinar o contorno de uma peca de trabalho. Neste caso, o TNC
mostra diferentes solucdes no grafico FK, e vocé selecciona a
correcta. O gréafico FK representa o contorno da peca de trabalho em
diferentes cores:

Para poder usar o grafico na programacao FK, seleccione
a divisdo do ecra PROGRAMA + GRAFICO (ver
"Memorizacdo/Edicao de programas" na pagina 83)

azul O elemento do contorno esta claramente determinado

verde Os dados introduzidos indicam vérias solucoes;
seleccione a correcta

vermelho Os dados introduzidos nao sao suficientes para

determinar o elemento de contorno; introduza mais
dados

Se os dados indicarem vérias solucdes e o elemento de contorno se
visualizar em verde, seleccione o contorno correcto da seguinte
forma:
Premindo a softkey MOSTRAR SOLUCAOQ as vezes

TILLEED necessarias até se visualizar correctamente o
contorno desejado. Utilize a fungao de zoom (22 barra
de softkeys), se ndo se distinguirem possiveis
solugdes da representacdo standard

O elemento de contorno visualizado corresponde ao
soLucho desenho: determinar com a softkey SELECCIONAR
SOLUCAO
Se ainda nao quiser determinar um contorno representado a verde,
prima a softey TERMINAR SELECCAOQ para continuar com o didlogo
FK.
Vocé deve determinar o elemento de contorno
@ representado a verde o mais depressa possivel com
SELECCIONAR SOLUCAQ, para limitar a ambiguidade
dos elementos de contorno seguintes.

O fabricante da maquina pode determinar outras cores
para o grafico FK.

Os blocos NC dum programa chamado com PGM CALL
indicam-se noutra cor.

Mostrar os numeros de bloco na janela do grafico
Para mostrar os nimeros de bloco na janela do gréfico:

Colocar a softkey VISUALIZAR INDICACOES BLOCO
N.2 em VISUALIZAR (barra de softkeys 3).

MOSTRAR
OMITIR

BLOCO NR.

240
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manual

Edicao de programa

12 FCT DR- R40
13 FLT AN+8S
14 FPOL  X-5 Y+10!

v+105 E
15 FCT DR- R1@ CCPR+75 CCPA+120 \ A

16 FLT

17 FCT PR+15 PA+215 DR- CCX-5 C >

18 FCT DR+ R14 LEN28
18 FCT DR+ P1X+@ P1V+6
20 FL AN-90 PDX-5 PDY
21 END PGM SCHNEIDE MM

0
+105 DS

| Zoe 1
\\ OFF| ON
\ 200

MOSTRAR
SoLuCAO

SELECCAO
SoLucAo

FINALIZAR
SELECAO

PASSO

‘ START
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Converter programas FK em programas de
formato de texto claro

Para converter programas FK em programas de didlogo de texto claro,
o TNC coloca a disposicdo duas possibilidades:

Converter o programa de forma a que a respectiva estrutura
(repeticdes parciais de um programa e chamada de subprogramas)
se conserve guardada. Ndo utilizdvel quando tiverem sido utilizadas
fungdes de pardametro Q na sequéncia FK

Converter o programa de forma a que as repeticdes parciais de um
programa, as chamadas de subprogramas e os calculos de
parametro Q sejam tornados lineares. Quando a ocorre a
linearizagdo, o TNC escreve

PGM
MGT

SPEC
FCT

AJUDAS
DE
PROGRAMCAO

CONVERTER
PROGRAMA

CONVERTER
FK->H
ESTRUT.

CONVERTER
FK->H
LINEARES

=)

Seleccionar o programa que deseja converter
Seleccionar as funcbes especiais
Seleccionar auxilios de programacéo

Seleccionar a barra de softkeys com funcoes para a
converséo de programas

Converter os blocos FK do programa seleccionado. O
TNC compila todos os blocos FK em blocos de rectas
(L) e circulares (CC,C), mantendo a estrutura do
programa guardada, ou

Converter os blocos FK do programa seleccionado. O
TNC compila todos os blocos FK em blocos de rectas
(L) e circulares (CC,C), o TNC lineariza o programa

O nome do ficheiro novo gerado pelo TNC compde-se do
nome do ficheiro antigo mais a extensao _nc. Exemplo:

Nome do ficheiro do programa FK: HEBEL.H

Nome do ficheiro do programa de texto claro convertido
pelo TNC: HEBEL nc.h

A resolucdo dos programas de didlogo em texto claro é de
0,1 um.

O programa convertido contém a seguir aos blocos NC
convertidos o comentario SNR e um nimero. O nimero
indica o nimero do bloco do programa FK, a partir do qual
foi calculada a respectiva frase de didlogo em texto claro.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Abrir o dialogo FK

Se premir a tecla cinzenta FK de funcéo de trajectéria, o TNC visualiza
softkeys com gue vocé pode abrir o didlogo: ver quadro seguinte Para
voltar a seleccionar as softkeys, prima de novo a tecla FK.

Se se abrir o didlogo FK com uma destas softkeys, o TNC mostra
outras barras de softkeys com que se podem introduzir coordenadas
conhecidas, ou aceitar indicagcdes de direcgao e do percurso do
contorno.

Elemento FK

Recta tangente

Recta nédo tangente

Arco de circulo tangente

Arco de circulo ndo tangente

Pélo para programacéo FK FroL

3|73 | 7| T (e
ﬂ[&&D&g
<

242
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Polo para programacao FK

Visualizar as softkeys para a Livre Programacéo de
Contornos: premir a tecla FK
Abrir o didlogo para definicdo do pélo: premir a softkey
i FPOL. O TNC exibe as softkeys dos eixos do plano de

maguinagem activo.

Introduzir as coordenadas de pdlo através destas
softkeys

O pdlo de programacao FK permanece activo até que
@ defina um novo através de FPOL.

Programacao livre de rectas

Recta nao tangente

Visualizar as softkeys para a Livre Programacéo de
Contornos: premir a tecla FK

o Abrir o didlogo para recta livre: premir a softkey FL. O
c TNC visualiza outras softkeys

Com estas softkeys, introduzir no bloco todas as
indicacdes conhecidas O grafico FK mostra a
vermelho o contorno programado até as indicacoes
serem suficientes. O gréfico mostra varias solugdes a
verde (Ver "Grafico da programacéo FK" na pagina
240)

Recta tangente

Quando a recta se une tangencialmente a outro elemento de
contorno, abra o didlogo com a softkey FLT:

Visualizar as softkeys para a Livre Programacéo de
Contornos: premir a tecla FK

it Abrir o didlogo: premir a softkey FLT
1 go:p Y

Com as softkeys, introduzir no bloco todas as
indicacbes conhecidas
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Programacao livre de trajectorias circulares

Trajectoria circular nao tangente

s

A

Visualizar as softkeys para a Livre Programacéo de
Contornos: premir a tecla FK

Abrir o dialogo para arcos de circulo livres: premir a
softkey FC; o TNC mostra softkeys para indicacoes
directas sobre a trajectéria circular ou indicagdes
sobre o ponto central do circulo

Com essas softkeys, introduzir no bloco todos os
dados conhecidos: o grafico FK mostra o contorno
programado a vermelho até as indicacdes serem
suficientes. O grafico mostra varias solucdes a verde
(Ver "Gréafico da programacao FK" na pagina 240)

Trajectoria circular tangente

Quando a trajectodria circular se une tangencialmente a outro elemento
de contorno, abra o didlogo com a softkey FCT:

@

FCT T

Visualizar as softkeys para a Livre Programacéo de
Contornos: premir a tecla FK

Abrir o didlogo: premir a softkey FCT

Com as softkeys, introduzir no bloco todas as
indicacdes conhecidas

Possibilidades de introducao

Coordenadas do ponto final

Indica¢oes conhecidas Softkeys Y A

Coordenadas cartesianas X e Y ‘ ;r ‘ ‘ é} ‘

Coordenadas polares referidas a FPOL

30

ol e

S

Exemplo de blocos NC

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15 A
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Direccao e comprimento de elementos de contorno e
LL
Indicacoes conhecidas Softkeys (7,
Comprimento das rectas = 2 8
[
- o
Angulo de entrada das rectas =~§ ‘E
5
Comprimento de passo reduzido LEN da secc¢do do Lew
arco de circulo ) _ch
Angulo de entrada AN da tangente de entrada (@)
<
On
Angulo do ponto central da seccdo do arco de circulo Coon ©
(1]
S
Exemplo de blocos NC o))
o
27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200 a
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45 @
29 FCT DR- R15 LEN 15 ;
:
|
(72)
1]
-
‘O
el
(&)
o
- —
(1]
o
el
QO
T
(72)
o
k=
=
©
({e)
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Ponto central do circulo CC, raio e sentido de rotacao no bloco
FC/FCT

Para as trajectérias de livre programacdo, com as indicagdes que se
introduzem, o TNC calcula um ponto central do circulo. Assim,
também ¢ possivel programar num bloco um circulo completo com a
programacao FK.

Quando quiser definir o ponto central do circulo em coordenadas
polares, vocé tem que definir o pélo com a funcdo FPOL em vez de
definir com CC. FPOL actua até ao bloco seguinte com FPOL, e
determina-se em coordenadas cartesianas.

de contornos FK

15

FPOL,, " (\40°, <

8

l /
x ¥

Um ponto central do circulo, programado de forma
(@) @ convencional ou ja calculado, j&4 ndo actua na seccdo FK
S como polo ou como ponto central do circulo: quando as
g" coordenadas polares programadas de forma convencional
se referem a um pdlo determinado anteriormente num

E bloco CC, determine este polo de novo segundo a secgdo
E FK, com um bloco CC.

o

2 Indicagoes conhecidas Softkeys

Q. .

Ponto central em coordenadas cartesianas

o ol =M
>
(=" Ponto central em coordenadas polares e g
| 20 sy

|

7 Sentido de rotacédo da trajectéria circular R oRr

(4o} - &
= . —
o] Raio da trajectoria circular ®
+ ©

(&)
2,

[+ Exemplo de blocos NC

S
"q'; 10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
o) 11 FPOL X+20 Y+15

»n 12 FL AN+40

8_ 13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
=
©
(]

246

Programac&o: programar contornos @



Contornos fechados

Com a softkey CLSD vocé marca o inicio e o fim de um contorno
fechado. Assim, reduzem-se as possiveis solugdes do ultimo
elemento do contorno.

CLSD ¢ introduzido adicionalmente para uma outra indicagdo do
contorno no primeiro e no Ultimo bloco de uma secgéao FK.

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

=

Exemplo de blocos NC
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E Pontos auxiliares
(7, Tanto para rectas livres como para trajectérias circulares livres, vocé
(o] pode introduzir coordenadas para pontos auxiliares sobre ou junto do
c contorno.
e
B Pontos auxiliares sobre um contorno
c Os pontos auxiliares encontram-se directamente nas rectas ou no
8 prolongamento das rectas, ou directamente na trajectéria circular. Y ‘
[} Indica¢coes conhecidas Softkeys
o Coordenada X dum ponto ‘ ‘ ‘ GO'O; . TR10
(o) auxiliar esi % - i
{5+ P1 ou P2 duma recta % .
On 7 70
© Coordenada Y dum ponto -
7z
E auxiliar piv ‘ P2y ‘ |, 7
(] P1 ou P2 duma recta ]
o
1

o Coordenada X dum ponto PLX — ‘ PEX — ‘ PaX 1. ‘ BWZ N\ 1 .
2 auxiliar _M M ﬁj X
o P1, P2 ou P3 duma trajectdria T 50

circular 42.929
) :
S
> Coordenada Y dum ponto PiY ‘ P2y ‘ S ‘
: auxiliar ﬁg @T @

P1, P2 ou P3 duma trajectéria

| circular

(72)
(1] - .
o Pontos auxiliares junto dum contorno
N
,8 Indicacoes conhecidas Softkeys
(&) o
QO Coordenada X e Y do ponto auxiliar junto a ‘ ‘
E- uma recta wox]7 ] Pov
S
o Distancia do ponto auxiliar as rectas
Q
©
7 Coordenada X e Y do ponto auxiliar junto a ‘ ‘

uma trajectéria circular i POy
o traject | o7
Q. . : " : :
- Distancia do ponto auxiliar a trajectoria
- circular
©
({e) Exemplo de blocos NC

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

248
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Referéncias relativas

As referéncias relativas sdo indicacoes que se referem a um outro
elemento de contorno. As softkeys e as palavras do programa para
referéncias Relativas comegcam com um "R". A figura a direita mostra
as indicagdes de cotas que se devem programar como referéncias

relativas.

=)

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

O elemento do contorno cujo n® de bloco se indica ndo
pode estar mais de 64 blocos de posicionamento antes do
bloco onde se programa a referéncia.

Quando se apaga um bloco a que se fez referéncia, o TNC
emite uma mensagem de erro. Modifique o programa
antes de apagar esse bloco.

Referéncia Relativa sobre bloco N: coordenadas do ponto final

Indicacoes conhecidas Softkeys

Yi

20

20

4500 90° a{

20°

R_L

" FPOL

N

de contornos FK

35

<V

Coordenadas cartesianas

referidas ao bloco N

RX [N...] RY [N-1]

bloco N

Coordenadas polares referidas ao — U

Exemplo de blocos NC

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
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L.
»
o
c
-
O
e
c
o
o
O
©
®©
£
®©
o
(=)
o
el
Q
o
e
2
-
|
2]
ks
=
el
s}
(2]
2,
®
-
e}
O
©
»n
o
=
-
©
©

Referéncia Relativa sobre bloco N: direccao e distancia do
elemento de contorno

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

arco de circulo e outro elemento de contorno

Recta paralela a outro elemento do contorno E
Distancia das rectas ao elemento do contorno E
paralelo

Exemplo de blocos NC

Referéncia relativa sobre bloco N: ponto central do circulo CC

Coordenadas cartesianas do ponto
central do circulo referidas ao bloco N

Coordenadas polares do ponto central do ﬂl “
circulo referidas ao bloco N

Exemplo de blocos NC

250
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100

75

30
20

20 50 75 100

Definicao do bloco

Chamada da ferramenta

Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio da ferramenta
Deslocacéo a profundidade de maquinagem
Chegar ao contorno segundo um circulo tangente
Seccéo FK:

Programar os dados conhecidos para cada elemento do contorno

Sair do contorno segundo um circulo tangente

Retirar ferramenta, fim do programa

~

ivre programa.
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6.6 Tipos de trajectorias — Livre programa! de contornos FK

N

52

Definicdo do bloco

Chamada da ferramenta

Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio da ferramenta
Posicionamento prévio do eixo da ferramenta
Deslocacéo a profundidade de maquinagem
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Chegar ao contorno segundo um circulo tangente
Seccao FK:
Programar os dados conhecidos para cada elemento do contorno

Sair do contorno segundo um circulo tangente
Retirar ferramenta, fim do programa
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6.6 Tipos de trajectorias — Livre programa. de contornos FK

< |

Definicdo do bloco

Chamada da ferramenta
Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio da ferramenta

Deslocacéo a profundidade de maquinagem

N
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Chegar ao contorno segundo um circulo tangente
Seccao FK:

Programar os dados conhecidos para cada elemento do contorno

Sair do contorno segundo um circulo tangente

Retirar ferramenta, fim do programa
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7.1 Processar ficheiros DXF (software opcional)

7.1 Processar ficheiros DXF
(software opcional)

Aplicacao

E possivel abrir directamente no TNC ficheiros criados num sistema
CAD para extrair contornos ou posicdes de maquinagem e guardar os
mesmos como programas de didlogo de texto claro ou como ficheiros
de pontos. Os programas de didlogo de texto claro registados na
seleccao de contornos podem ser também trabalhados a partir de
comandos de TNC antigos, visto que os programas de contornos sé
contém blocos L e CC/C.

Quando trabalhar ficheiros DXF no modo de funcionamento
Memorizacao/Edicao de programa, o TNC cria programas de contornos
com a extenséao de ficheiro .H e ficheiros de pontos com a extenséo
.PNT. Quando trabalhar ficheiros DXF no modo de funcionamento
smarT.NC, o TNC cria programas de contornos com a extensao de
ficheiro .HC e ficheiros de pontos com a extensao .HP.
Os ficheiros DXF a serem trabalhados devem ser
@ guardados no disco rigido do TNC.

Antes da introducdo no TNC, prestar atencao a que o
nome do ficheiro DXF ndo contenha quaisquer espacos ou
sinais especiais ndo permitidos(ver "Nomes de ficheiros"
na pagina 118).

Os ficheiros DXF a serem abertos devem conter, pelo
menos, uma camada.

O TNC suporta o formato DXF R12 alargado ao méaximo
(corresponde a AC1009).

O TNC néo suporta o formato DXF bindrio. Na criacdo do
ficheiro DXF do programa CAD ou do programa de
caracteres certifique-se que memoriza o ficheiro no
formato ASCII.

E possivel seleccionar os seguintes elementos DXF como
contorno:

LINE (Recta)

CIRCLE (Circulo completo)

ARC (Circulo tedrico)

POLYLINE (Linha Poly)
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Abrir ficheiros DXF

SELECCI.

2

o
H
]
o

MOSTRAR

a

Seleccionar modo de funcionamento
Memorizagao/Edicao

Seleccionar Gestao de ficheiros

Seleccionar o menu de softkey para escolher o tipo de
ficheiro a mostrar: premir a softkey SELECCIONAR
TIPO

Mandar mostrar todos os ficheiros DXF: premir a
softkey MOSTRAR DXF

Seleccionar o directério onde estd armazenado o
ficheiro DXF

Seleccionar o ficheiro DXF desejado, aceitar com a
tecla ENT: o TNC inicia o conversor de DXF e mostra
o conteudo do ficheiro DXF no ecra. Na janela da
esquerda, o TNC mostra a chamada camada (plano) e
na janela da direita o desenho

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 Processar ficheiros DXF (software opcional)

Ajustes basicos

Na terceira barra de softkeys estao disponiveis diferentes i s

manual

Edicao de programa

possibilidades de ajuste:

[[RCrn

Ajuste Softkey
Mostrar/ndo mostrar réguas: o TNC mostra as e
réguas na margem esquerda e na superior do o
desenho. Os valores mostrados na régua 'EH?“
referem-se ao ponto zero do desenho. —
S5
~ . @r%tﬂ
Mostrar/ndo mostrar linha de estado: o TNC Lanves e
mostra a linha de estado na margem inferior do orr p I8l
desenho. Na linha de estado estao disponiveis as &
seguintes informacoes: 1a %BJ
[« D |
Unidade de medigao activa (MM ou ncs | LINRS DE | INTOROE | myumrer | eousrem | PONTO CIRC| mosTRAR
POLEGADAS) o 00 | ore o B | ToLeRaNCTa| ResoLuceo | porfTOVRL | cuese | FIM

Coordenada X e Y da posicao actual do rato

No modo SELECCIONAR CONTORNO, o TNC
mostra se o contorno seleccionado esté aberto
(open contour) ou fechado (closed contour).

Unidade de medicdo MM/INCH: ajustar a uzoeoe
unidade de medicdo do ficheiro DXF. O TNC CrIE
emite também o programa de contornos nesta

unidade de medida

Regular tolerancia: a tolerancia determina qual a ’m‘
distancia que deve existir entre elementos de LG
contorno vizinhos. Com a toleréncia é possivel

compensar imprecisdes causadas durante a

elaboracédo do desenho. O ajuste basico depende

da dimenséao do ficheiro DXF completo.

Regular resolugao: a resolugao determina com
quantas casas decimais o TNC devera criar o D
programa de contornos. Ajuste basico: 4 casas

decimais (corresponde a uma resolucéo de 0,1

um na unidade de medida MM)

260 Programacéo: aceitagdo de dados de ficheiros DXF



Ajuste Softkey
Modo de aceitagao de pontos em circulos e arcos PonTo cire
de circulo: 0 modo determina se o TNC, ao on

seleccionarem-se posicdes de maquinagem com
um clique do rato, deveré aceitar directamente o
ponto central do circulo (DESL.) ou se, primeiro,
mostra pontos de circulo adicionais.

DESLIGADO

Nao mostrar pontos de circulo adicionais,
aceitar directamente o ponto central do
circulo quando se faz clique num circulo ou
num circulo tedrico.

LIGADO

Mostrar pontos de circulo adicionais, aceitar
0 ponto de circulo desejado clicando
novamente

Modo para aceitacao de pontos: determinar se o
TNC, ao seleccionarem-se posicoes de
maquinagem, deve ou nao mostrar o percurso da
ferramenta.

MOSTRAR
CURSO
FERR.TA

Deve ter-se em atencgao o ajuste da unidade de medida
@ correcta, visto que no ficheiro DXF ndo existe qualquer

informacao relacionada.

Quando se pretende criar programas para comandos do
TNC antigos, a resolucéao deve estar limitada a 3 casas
decimais. Além disso deve retirar os comentarios que o
conversor de DXF emite também no programa de

contornos.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ajustar a camada

Os ficheiros DXF contém, em geral, muitas camadas (planos) com os
quais o engenheiro projectista pode organizar o desenho. Com a ajuda
da técnica de camadas, o engenheiro projectista agrupa diferentes

elementos, por exemplo, o contorno efectivo da peca de trabalho, as
dimensoes, as linhas de ajuda e de construcdo, sombreados e texto.

Para que no ecra exista a menor quantidade possivel de informacao
supérflua na seleccdo de contornos, é possivel apagar todas as
camadas supérfluas contidas no ficheiro DXF.

Os ficheiros DXF a serem trabalhados devem conter, pelo
@ menos, uma camada.

E possivel também seleccionar um contorno quando o
engenheiro projectista o tiver guardado em camadas

diferentes.
Se ainda néo activo, seleccionar o modo para
LR regulacado das camadas: o TNC mostra todas as

camadas na janela da esquerda e o ficheiro DXF activo
na da direita.

Para ocultar uma camada: seleccionar a camada
pretendida com o botao esquerdo do rato e ocultar,
clicando na caixinha de controlo

Para realcar uma camada: seleccionar a camada
pretendida com o botao esquerdo do rato e realcar
novamente, clicando na caixinha de controlo
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Modo operacao

manual

Edicao de programa

[[RCrn

onsoft |Laver

[ial
i

abs -107.

142 140.632

7 rel -107.

142 140632

7

AJUSTAR
LAYER

DETERMIN.
REFERENC.
[

SELECC.
CONTORNO

SELECC.
POSICAO

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.
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Determinar o ponto de referéncia

O ponto zero do desenho do ficheiro DXF nao se situa de forma a que nodo operacss |Edicao de Programa
possa utilizé-lo directamente como ponto de referéncia da peca de e ‘

trabalho. O TNC tem disponivel uma funcéo, com a qual € possivel
deslocar o ponto zero do desenho através do clique sobre um
elemento num local conveniente.

PeSens

Podera definir o ponto de referéncia nos seguintes locais:

No ponto inicial ou final ou no meio de uma recta
No ponto inicial ou final de um arco de circulo
Respectivamente na transigcdo do quadrante ou no meio de um

circulo completo K e ees i %v

No ponto de intersecgao de |ea=
Recta — Recta, também quando o ponto de interseccéo se situa e - - T
no prolongamento da respectiva recta iy :5;;;;2; il | | s EEE":EEE‘L’; EZEEE.EEZS ‘ FIM

Recta — Arco de circulo
Recta — Circulo completo

Circulo - Circulo (independentemente de ser um circulo parcial ou
completo)

utilizar a mesa sensivel ao toque situada no teclado do

Q Para poder determinar um ponto de referéncia, deve
TNC ou um rato ligado por USB.

E possivel também alterar o ponto de referéncia quando o
contorno j& tiver sido escolhido. O TNC s6 calcula o dados
de contorno reais quando o contorno seleccionado é
memorizado num programa de contornos.
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Seleccionar o ponto de referéncia no elemento individual

DETERMIN.
REFERENC.
@

referéncia

Clicar com o botao esquerdo do rato no elemento

sobre o qual deseja colocar o ponto de referéncia: o
TNC mostra com uma estrela os pontos de referéncia
seleccionaveis que se encontram sobre o elemento

seleccionado

Clicar na estrela que deseja seleccionar como ponto
de referéncia: o TNC coloca o simbolo de ponto de
referéncia sobre o local seleccionado. Se necessério,

utilizar a fungdo zoom quando o elemento
seleccionado for demasiado pequeno

Seleccionar o ponto de referéncia como ponto de intersec¢cao do

segundo elemento

referéncia

Clicar com o botao esquerdo do rato no primeiro

elemento (recta, circulo completo ou arco de circulo):

o TNC mostra com uma estrela os pontos de

referéncia seleccionéveis que se encontram sobre o

elemento seleccionado

Clicar com o botao esquerdo do rato no segundo

elemento (recta, circulo completo ou arco de circulo):
o TNC coloca o simbolo de ponto de referéncia no

ponto de intersecgao

segundo elemento quando este se situa no

O O TNC calcula também o ponto de interseccao do
prolongamento de um elemento.

Quando o TNC consegue calcular mais pontos de
interseccdo, o comando selecciona o ponto de
interseccao que se situa a seguir ao clique do rato do
segundo elemento.

Quando o TNC nédo consegue calcular qualquer ponto de

interseccao, anularad de novo um elemento ja marcado.

Informacoes dos elementos

Em baixo, a esquerda do ecra, o TNC mostra a que distancia do ponto

zero do desenho se encontra o ponto de referéncia seleccionado.

264

Seleccionar o modo de determinagao do ponto de

Seleccionar o modo de determinacéo do ponto de

rodo operacac |Edjicao de programa

manual

TNC:N. ..

Info elementos
% . 000!

v ©.0000

~5142 130.0327 rel —107.0

AoUSTAR || DETERMIN. oo poq e CANCELAR | GUARDAR
REFERENC. ELEMENTOS | ELEMENTOS

LAYER ) CONTORNO |  POSICAO SELECC. SELECC.

Programacao: aceitacdo de dados de ficheiros DXF



Seleccionar e guardar o contorno

sensivel ao toque situada no teclado do TNC ou um rato TG NDURPPGINCAP . OXF
N [zd [erement |

N |1a nt

. oD Modo operacaoc |Fdjcao de programa
Q Para poder seleccionar um contorno, deve utilizar a mesa o
# L22s . 250 275 ... 300, 1335 .. 350......
ligado por USB. C NS

Quando o programa de contornos nao for utilizado no
modo de funcionamento smarT.NC, a direccdo de volta
deveré ser determinada na seleccao de contorno de forma
a que corresponda a direcgao de maquinagem pretendida.

Seleccione o primeiro elemento de contorno de forma a
que seja possivel uma aproximagao sem colisao.

Info elementos

Se os elementos de contorno tiverem de estar muito x e
préximos uns dos outros, utilizar a funcdo de zoom.

AUUsTAR || DETERHING

Seleccionar modo para seleccdo do contorno: o TNC Loven | "ETERENG:
SEIETE oculta a camada mostrada na janela da esquerda e a
janela da direita é activada para a seleccao do
contorno

SELECC. LG, CANCELAR | GUARDAR
ELEMENTOS | ELEMENTOS FIM
CONTORNO  POSICAO S e

Para seleccionar um elemento de contorno: clicar com
0 botéo esquerdo do rato no elemento de contorno
desejado. O TNC apresenta o elemento de contorno
seleccionado a azul. Em simultdneo, o TNC mostra o
elemento seleccionado com um simbolo (circulo ou
recta) na janela da esquerda

Para seleccionar oelemento de contorno seguinte:
clicar com o botéo esquerdo do rato no elemento de
contorno desejado. O TNC apresenta o elemento de
contorno seleccionado a azul. Quando outros
elementos de contorno séao claramente
selecciondveis na direccao de volta escolhida, o TNC
assinala estes elementos a verde. Ao clicar nestes
Ultimos elementos a verde, todos os elementos sao
aceites no programa de contornos. Na janela da
esquerda, o TNC mostra todos os elementos de
contorno seleccionados. O TNC mostra os elementos
ainda marcados a verde sem aspas na coluna NC. O
TNC nao guarda tais elementos no programa de
contornos

Se necessério, pode anular a seleccdo de elementos
j& seleccionados, clicando novamente no elemento
na janela da direita, mas mantendo premida
adicionalmente a tecla CTRL.

da esquerda um numero de ID de dois escaldes. O
primeiro numero € o numero consecutivo de elemento de
contorno, o segundo nimero é o nimero de elemento
originado pelo ficheiro DXF da linha Poly respectiva.

@ Se seleccionou linhas Poly, entdo o TNC mostra na janela
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GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

=)

266

Guardar elementos de contorno seleccionados num
programa de diadlogo de texto claro: o TNC mostra
uma janela sobreposta onde se pode introduzir um
nome de ficheiro qualquer. Ajuste basico: nome do
ficheiro DXF. Se o nome do DXF contiver tremas ou
espacos, entdo o TNC substitui estes sinais por um
traco de sublinhado.

Confirmar introdugao: o TNC guarda o programa de
contorno no directério onde estad também guardado o
ficheiro DXF

Se desejar seleccionar ainda outros contornos: premir
a softkey ANULAR ELEMENTOS SELECCIONADOS
e seleccionar o contorno seguinte conforme descrito
acima

O TNC emite duas definicoes de bloco (BLK FORM) no
programa de contornos. A primeira definicdo contém as
dimensoes de todo o ficheiro DXF, a segunda abrange os
elementos de contorno seleccionados - sendo a definigcao
em funcionamento de seguida - de modo que se obtem
um tamanho de bloco optimizado.

O TNC guarda apenas os elementos que também foram
efectivamente seleccionados (elementos marcados a
azul) e que, portanto, estdo assinalados na janela da
esquerda.

Programacéo: aceitacdo de dados de ficheiros DXF @



Dividir, prolongar, encurtar elementos de contorno

Se os elementos de contorno a seleccionar embatem obliquamente
uns nos outros no desenho, devera, primeiro, dividir o elemento de
contorno em causa. Esta funcao estd automaticamente disponivel, se
se encontrar no modo de seleccdo de um contorno.

Proceda da seguinte forma:

O elemento de contorno de embate obliquo esta seleccionado e,
portanto, marcado a azul.

Clicar no elemento de contorno a dividir: o TNC mostra o ponto de
interseccao através de uma estrela com circulo, e os pontos finais
seleccionaveis através de uma estrela simples.

Clicar no ponto de interseccdo com a tecla CTRL pressionada: o TNC
divide o elemento de contorno no ponto de interseccao e oculta
novamente os pontos. O TNC, eventualmente, prolonga ou diminui
o elemento de contorno de embate obliquo até ao ponto de
interseccdo dos dois elementos

Clicar novamente no elemento de contorno dividido: o TNC realca
novamente os pontos de interseccéo e os finais.

Clicar no ponto final desejado: o TNC marca a azul o elemento agora
dividido.
Seleccionar o elemento de contorno seguinte

uma recta, entdo o TNC prolonga / diminui linearmente o
elemento de contorno. Quando o elemento de contorno a
alongar/a encurtar € um arco de circulo, o TNC
alonga/encurta o arco de circulo circularmente.

Q Se o elemento de contorno a prolongar / a encurtar for

Para poder utilizar estas fungoes, deverd ja ter
seleccionado pelo menos dois elementos de contorno,
para definir claramente a direccéo.

Informacoes dos elementos

Em baixo, a esquerda, o TNC mostra no ecra diversas informagoes
sobre o elemento de contorno que seleccionou em ultimo lugar com
um clique do rato na janela esquerda ou direita.

Recta
Ponto final da recta e, adicionalmente, o ponto inicial da recta a
cinzento

Circulo, circulo tedrico
Ponto central do circulo, ponto final do circulo e sentido de rotacao.
Adicionalmente, ponto inicial e raio do circulo a cinzento

HEIDENHAIN iTNC 530
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manual

TNC:\. .. \DEU®1.DXF
NC |Td [Element

| P S S S e U

@

Info elementos

X
v

1

2

CRIRNEN B )

0.2553
2.3897

[ I
[fM__5bs ©.2500 2.4341 rel 0.2500 2.4341 open contour

AJUSTAR

LAVER

DETERMIN. || gp goc. = CANCELAR | GUARDAR
REFERENC. T ELEMENTOS | ELEMENTOS
) CONTORNO  POSICAO SELECC. SELECC.

Modo operacao
manual

X
v

Info elementos

261.3722
247.18089

Edicao de programa

o @
< 2
T__5bs 751.4066 746.7647 rel Z61.49656 2465.2754Z open conto|

AJUSTAR
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GUARDAR
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Seleccionar e guardar posicoes de maquinagem

Modo operacao

Edicao de programa

Para poder seleccionar uma posicao de maquinagem,
@ deve utilizar a mesa sensivel ao toque situada no teclado ez ] B = e iz
N emen =
do TNC ou um rato ligado por USB. e B B
Se as posicoes a seleccionar tiverem de estar muito |
proximas umas das outras, utilizar a funcao de zoom. :
. . . T
Eventualmente, seleccionar o ajuste basico, de modo a £y
que o TNC mostre trajectérias de ferramenta (ver "Ajustes -
basicos" na pagina 260). e[+
s100% Q'
. P . L, ~ e N @ d
Para seleccionar posicdes de maquinagem, ha trés possibilidades a orr] on
sua disposicao: s %‘EJ
- . P i) MHNRIA
Seleccéo individual: s ns e B
A posicdo de maquinagem desejada é seleccionada através de e | meremel | e, || 2 clenenos | eevenros ‘ FIn

cliques individuais do rato (ver "Seleccao individual' na pagina 269)

Seleccéao répida para posicoes de furacéo através de marcagdo com
o rato:

Marcando uma &rea com o rato, todas as posicdes de furacéo af
contidas sédo seleccionadas (ver "Seleccéo rapida de posicoes de
furacéo através de marcagdo com o rato" na pagina 270)

Selecgao répida para posicoes de furacdo através de introdugao do
didmetro:

Introduzindo um didmetro de furacéo, todas as posicoes de furacdo
com este diametro no ficheiro DXF s&o seleccionadas (ver "Seleccao
rapida de posicdes de furagdo através da introducdo do didmetro" na
pagina 271)
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Selecc¢ao individual

e Seleccionar modo para seleccdo da posicao de woao ovesacso | Fdicao de programa
S contorno: o TNC oculta a camada mostrada na janela
. . . ’ . R . ot 2!
da esquerda e a janela da direita é activada para a 12 reeens ([ S

seleccao da posicao

Para seleccionar uma posicao de maquinagem: clicar
no elemento desejado com o botdo esquerdo do rato:
o TNC mostra com uma estrela posicdes de

magquinagem seleccionaveis que se encontram sobre
o elemento seleccionado. Clicar numa das estrelas: o
TNC aceita a posicéo seleccionada na janela esquerda ‘
(visualizagdo de um simbolo de ponto). Se se clicar — N gl v
num circulo, o TNC aceita directamente o ponto : +/

@ v @ 08w N e

. _ . s |
central do circulo como posicédo de maquinagem 5 @“%:
5 7 Tel -18. B
Se necessario, pode anular a selecgdo de elementos ansrae | [PETERN. | oeicoe. || smeco, | ceneeem || ouemoar e
j& seleccionados, clicando novamente no elemento F el eree | B B

na janela da direita, mas mantendo premida
adicionalmente a tecla CTRL (clicar dentro da
marcagao)

Se desejar definir a posicdo de maquinagem através
da interseccgao de dois elementos, cligue no primeiro
elemento com o botdo esquerdo do rato: o TNC
mostra com uma estrela as posicdes de maquinagem
seleccionaveis

Clicar no segundo elemento (recta, circulo completo
ou arco de circulo) com o botdo esquerdo do rato: o
TNC aceita o ponto de interseccdo dos elementos na
janela esquerda (mostra-se um simbolo de ponto)

GUARDAR Guardar posigdes de maquinagem seleccionadas num

e ficheiro de pontos: o0 TNC mostra uma janela
sobreposta onde se pode introduzir um nome de
ficheiro qualquer. Ajuste basico: nome do ficheiro
DXF. Se o nome do DXF contiver tremas ou espacos,
entdo o TNC substitui estes sinais por um trago de
sublinhado.

Confirmar introducdo: o TNC guarda o programa de
contorno no directério onde estd também guardado o

ficheiro DXF
omceLar Se se desejar seleccionar ainda outras posicoes de
seLece. maquinagem para as guardar num outro ficheiro:

premir a softkey ELIMINAR ELEMENTOS
SELECCIONADOS e seleccionar conforme descrito
acima
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Seleccao rapida de posicoes de furacao através de marcacao com

o rato

SELECC.
POSICAO

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

270

Seleccionar modo para selecgao da posicdo de
contorno: o TNC oculta a camada mostrada na janela
da esquerda € a janela da direita é activada para a
seleccao da posicéo

Premir a tecla Shift no teclado e marcar com o botéo
esquerdo do rato uma area em que o TNC devera
aceitar todos os pontos centrais de circulo contidos
como posicdes de furacdo: o TNC realca uma janela
onde se podem filtrar os furos segundo o seu
tamanho

Definir ajustes de filtragem (ver "Ajustes de filtragem"
na pagina 272) e confirmar com o botédo no ecra
Aplicar: o TNC aceita as posicoes seleccionadas na
janela esquerda (visualizagao de um simbolo de
ponto)

Se necessdrio, pode anular a selecgao de elementos
j& seleccionados, marcando de novo uma area, mas
mantendo premida adicionalmente a tecla CTRL.

Guardar posicoes de maquinacgao seleccionadas num
ficheiro de pontos: o TNC mostra uma janela
sobreposta onde se pode introduzir um nome de
ficheiro qualquer. Ajuste basico: nome do ficheiro
DXF. Se o nome do DXF contiver tremas ou espacgos,
entdo o TNC substitui estes sinais por um traco de
sublinhado.

Confirmar introdugao: o TNC guarda o programa de
contorno no directério onde estad também guardado o
ficheiro DXF

Se se desejar seleccionar ainda outras posicdes de
maquinagem para as guardar num outro ficheiro:
premir a softkey ELIMINAR ELEMENTOS
SELECCIONADOS e seleccionar conforme descrito
acima

Modo operacao Edicao de programa

manual

TNC:N... i
Id |Element = L E
—
s Q‘
W
Filtrar posicées de maquinacso
Ne de posicses seleccionadas: 28 T m
Dismetro minino: Dismetro maxino: E'—’?
5. 500000000000000( 5. 500000000000000( & g
1<<| < <= Diametro => > | >
5 ;L
7 Apl t 50 d )
Namero de posicées apés filtragem: 12
ap1icar cancelar
= ol 5100% ;
@& 7
oFF]  on
o
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Seleccao rapida de posicoes de furacao através da introducao do
diametro

Seleccionar modo para selecgéo da posigao de noso operscao |Edicao de Programa
FEEEED contorno: o TNC oculta a camada mostrada na janela

TNC:N...

da esquerda e a janela da direita é activada para a 1 [Erenent
selecgao da posicdo

a Seleccionar a Ultima barra de softkeys

seLecToNAR Abrir o didlogo para introducao do didmetro: o TNC

b ¥ Seleccionar posicées de maquinacso X'
DIAME- ¥ __Seleccionar posicées de maquinacao

TRoS mostra uma janszla sobreposta na qual podera T e
introduzir um didmetro qualquer L)

Introduzir o diametro desejado, confirmar com a tecla
ENT: o TNC procura o ficheiro DXF de acordo com o
didmetro introduzido e realga em seguida uma janela
em que esta seleccionado o didmetro que mais se
aproxima do diametro introduzido. Além disso, pode ‘ ‘ ) 1 ‘
posteriormente filtrar os furos segundo o seu
tamanho

Dando-se o caso, definir ajustes de filtragem (ver
"Ajustes de filtragem" na pagina 272) e confirmar com
0 botdo no ecré Aplicar: o TNC aceita as posicoes
seleccionadas na janela esquerda (visualizacdo de um
simbolo de ponto)

Se necessério, pode anular a seleccdo de elementos
ja seleccionados, marcando de novo uma area, mas
mantendo premida adicionalmente a tecla CTRL.

Susmome G_uardar posicoes de maquinacao selecqionadas num

sevecc. ficheiro de pontos: o TNC mostra uma janela
sobreposta onde se pode introduzir um nome de
ficheiro qualquer. Ajuste basico: nome do ficheiro
DXF. Se o nome do ficheiro DXF contiver tremas ou
espacos, entdo o TNC substitui estes sinais por um
traco de sublinhado.

Confirmar introducdo: o TNC guarda o programa de
contorno no directério onde esta também guardado o
ficheiro DXF

CANCELAR Se se desejar seleccionar ainda outras posicoes de

Saerece, maquinagem para as guardar num outro ficheiro:
premir a softkey ELIMINAR ELEMENTOS
SELECCIONADOS e seleccionar conforme descrito

acima
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Ajustes de filtragem

Depois de ter marcado as posicoes de furacdo através da selecgao
rapida, o TNC mostra uma janela sobreposta em que, a esquerda, é
apresentado o menor didmetro de furagcdo encontrado e, a direita, o
maior. Com os botdes no ecra por baixo da indicacdo de diametro, é
possivel ajustar o didmetro menor no lado esquerdo e o maior no lado
direito, de modo a que possa aceitar os didmetros de furagdo
desejados.

Estdo a disposicao os seguintes botdes no ecra:

Modo operacao Edicao de programa

manual

Ajuste de filtragem dos menores diametros Softkey
Mostrar o menor didmetro encontrado (ajuste eg
bésico)

Mostrar o menor didmetro mais proximo
encontrado

[[RCESEn

1d |[Element g

Filtrar posicées de maguinacso
N2 de posicdes seleccionadas: 28
Dismetro minimo: Diametro maximo:

5.500000000000000( 5.500000000000000(

t<<| < <= Dismetro => > | >
F Aplicar optimizacso de curso

Numero de posicdes apés filtragem: 12

¥ Aplicar X cancelar

el
FF_abs -107.8147 140.0327 rel -107.5142 140.537

encontrado

Mostrar o maior diametro encontrado. O TNC S
define o filtro para o menor didmetro para o valor
que esté definido para o maior didmetro.

_ <]
Mostrar o maior didmetro mais proximo >

Modo operacao
manual

Edicao de programa

Ajuste de filtragem dos maiores diametros

Mostrar o menor diametro encontrado. O TNC e
define o filtro para o maior didmetro para o valor
que esté definido para o menor didmetro.

encontrado

Mostrar o maior didmetro mais préximo
encontrado

Softkey
Mostrar o menor didmetro mais proximo <
_> |

TNC:N. ..
1d

365 -

LINEARES

LINHAS DE  UNIDADE
ESTADO

ofF  [Con | opp B InH

AJUSTAR | PONTO CIRC|| mMOSTRAR
ADICIONAL CURSO
RESOLUCAO on || FERR.TA

AJUSTAR
TOLERANCIA

MEDIDA

Mostrar o maior didmetro encontrado (ajuste S
basico)

Com a opcéo Aplicar optimizacdo de percurso (o ajuste bésico é
Aplicar optimizacédo de percurso), o TNC ordena as posigoes de
maquinagem de forma a que, se possivel, ndo se formem percursos
em vazio desnecessarios. Pode fazer realcar a trajectéria da
ferramenta através da softkey MOSTRAR TRAJECTORIA DA
FERRAMENTA (ver "Ajustes bésicos" na pagina 260).
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Informacoes dos elementos

Em baixo, a esquerda, o TNC mostra no ecra as coordenadas da
posicdo de maquinagem que seleccionou em Ultimo lugar com um
clique do rato na janela esquerda ou direita.

Anular accoes

E possivel anular as ultimas quatro accées que tenham sido
executadas no modo de seleccdo de posicoes de maquinagem. Para
isso, estdo a disposicao as seguintes softkeys na Ultima barra de
softkeys:

Modo operacao Edicao de programa

manual

TNC:\. . .\WZPL .DXF

1d Element

© N O o0 s W N e

Funcao Softkey

Anular a accao executada em ultimo lugar R
ACCAD

Repetir a accdo executada em Ultimo lugar il
ACCAD

SELECC.

CONTORNO

SELECC.
POSICAO

Tel -18.

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

25 @ . ... 125 . 15 ... 1?5 ....1100. .. 1125

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.
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7.1 Processar ficheiros DXF (software opcional)

Funcao Zoom

Para poder reconhecer facilmente pequenos pormenores na selecgao
de contornos ou de pontos, o TNC coloca a disposicdo uma potente
funcao de zoom:

Funcao Softkey

Modo operacao Edicao de programa

manual

Ampliar a peca de trabalho. O TNC amplia de +
forma a que o centro da secgao apresentada no
momento seja sempre ampliado. Se necessario,
posicionar o desenho na janela com a régua de
sequéncia de imagem, de forma a que o
pormenor pretendido seja visivel directamente
por accionamento das softkeys.

5

Reduzir a peca de trabalho

TNC:N. .. =25,

onsoff |Laver

Mostrar a pega de trabalho no tamanho original

Deslocar a drea de zoom para cima

Deslocar a area de zoom para baixo

Deslocar a area de zoom para a esquerda

Deslocar a drea de zoom para a direita

HEEEEE

0 zoom rodando a referida roda. O centro do zoom esté

O Se utilizar um rato com roda, podera activar ou desactivar
situado no local onde se encontra o ponteiro do rato.

274

Programacéo: aceitagdo de dados de ficheiros DXF




1
2
=
(7))
(@]
15+
©n
(1}
£
©
S
o))
()
S
a.

~

programas e repeticoes
parciais dum programa

i




is dum programa

icoes parcia

8.1 Caracterizar sub-programas e repet

8.1 Caracterizar sub-programas e
repeticoes parciais dum
programa

E possivel executar repetidas vezes com sub-programas e repeticoes
parciais dum programa os passos de maquinagem programados uma
vez.

Label

Os sub-programas e as repeticdes parciais de um programa comegam
num programa de maquinagem com a marca LBL, que é a abreviatura
de LABEL (em inglés, marca).

Os LABEL recebem um numero entre 1 e 999 ou um nome possivel
de ser definido pelo utilizador. Sé se pode atribuir uma vez cada
numero LABEL ou cada nome LABEL no programa, premindo a tecla
LABEL SET. A quantidade de nomes Label possivel de introduzir
apenas € limitada pela memdria interna.

Se se atribuir um nimero Label ou um Nome LABEL mais

@ do que uma vez, o TNC emite uma mensagem de erro no
final do bloco LBL. Em programas muito extensos, com
MP7229 vocé pode limitar a verificagdo a um ndmero
programavel de blocos.

Label O (LBL 0) caracteriza o final de um sub-programa e, por isso, pode
ser utilizado quantas vezes se pretender.

276 Programac&o: sub-programas e repeticées parciais dum programa @



8.2 Sub-programas

Funcionamento

1 O TNC executa o programa de maquinagem até a chamada dum
sub-programa CALL LBL

2 A partir daqui, o TNC executa o sub-programa chamado até ao fim
do sub-programa LBL 0

3 Depois, o TNC continua com o programa de maguinagem com o
bloco a seguir a chamada do sub-programa CALL LBL

8.2 Sub-programas

Indicacoes sobre a programacao

Um programa principal pode conter até 254 sub-programas

Pode chamar-se sub-programas em qualquer sequéncia quantas
vezes se pretender

Um sub-programa nao pode chamar-se a si mesmo

Os sub-programas programam-se no fim de um programa principal
(a seguir ao bloco com M2 ou M30)

Se houver sub-programas dentro do programa de maquinagem
antes do bloco com M2 ou M30, estes executam-se, pelo menos
uma vez, sem chamada

Programar um sub-programa

Assinalar o inicio: premir a tecla LBL SET
SET

Introduzir o nimero do sub-programa. Se desejar
utilizar o nome LABEL: premir a tecla LBL-NAME para
mudar para introdugao de texto

Assinalar o fim: premir a tecla LBL SET e introduzir o
numero Label ,,0”
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Chamar um sub-programa

Chamar um sub-programa: premir a tecla LBL CALL
CALL

Chamada de sub-programa/repeticcao: introduzir o
numero Label do sub-programa a chamar. Se desejar
utilizar o nome LABEL: premir a tecla LBL-NAME para
mudar para introducéo de texto. Se desejar introduzir
0 numero de um pardmetro string como enderecgo de
destino: premindo a softkey QS, o TNC salta para o
nome Label que é indicado no parametro string
definido

Repeticoes REP: omitir o didlogo com atecla NO ENT.
As repeticoes REP s6 se usam nas repeticoes
parciais de um programa

8.2 Sub-programas

CALL LBL 0 n&o é permitido, pois corresponde a chamada
@ do fim de um sub-programa.
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8.3 Repeticoes parciais de um
programa

Label LBL

As repeticdes de programas parciais comegam com a marca LBL. Uma
repeticao parcial de um programa termina com CALL LBL n REPn.

Funcionamento

1 O TNC executa o programa de magquinagem até ao fim do
programa parcial (CALL LBL n REPn

2 A seguir, o TNC repete a parte do programa entre o LABEL
chamado e a chamada de Label CALL LBL n REPn tantas vezes
quantas se tiver indicado em REP

3 Depois, o TNC continua a executar o programa de maquinagem

Indicacoes sobre a programacao

Vocé pode repetir uma parte de programa até 65 534 vezes
sucessivamente

As repeticdes parciais de um programa realizam-se sempre uma vez
mais do que as repeticdes programadas

Programar uma repeticao de um programa
parcial

= Assinalar o comeco: premir a tecla LBL SET e
introduzir um numero LABEL para repetir a parte do
programa. Se desejar utilizar o nome LABEL: premira
tecla LBL-NAME para mudar para introducdo de texto

Introduzir um programa parcial

Chamar uma repeticao de um programa parcial

Premir a tecla LBL CALL
(o7.1H N

Chamada de sub-programa/repeticcao: introduzir o
numero Label do sub-programa a chamar. Se desejar
utilizar o nome LABEL: premir a tecla LBL-NAME para
mudar para introdugao de texto. Se desejar introduzir
0 numero de um pardmetro string como endereco de
destino: premindo a softkey QS, o TNC salta para o
nome Label que ¢é indicado no parametro string
definido

Repeticao REP: introduzir a quantidade de repeticoes
e confirmar com a tecla ENT
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8.4 Um programa qualquer como sub-programa

8.4 Um programa qualquer como
sub-programa

Funcionamento

1 O TNC executa o programa de maquinagem até se chamar um
outro programa com CALL PGM

2 A seguir, o TNC executa o programa chamado até ao seu fim

3 Depois, o TNC executa o programa de maquinagem (chamado)
com o bloco a seguir a chamada do programa

Indicacoes sobre a programacao

O TNC néo precisa de LABELs para poder utilizar um programa
qualguer como sub-programa

O programa chamado n&o pode conter a fungdo auxiliar M2 ou M30
Se se tiverem definido subprogramas com label no programa
chamado, entao é possivel utilizar M2 ou M30 com a fungao de salto
FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99, para saltar obrigatoriamente este
programa parcial.

O programa chamado nao pode conter nenhuma chamada CALL PGM
no programa que se pretende chamar (lago fechado)

Chamar um programa qualquer como sub-
programa

Seleccionar as funcdes para a chamada do programa:
AL premir a tecla PGM CALL
e Premir a softkey PROGRAMA
Premir a softkey SELECCAO DE JANELA: o TNC
TREL realca uma janela onde se pode seleccionar o

programa que se pretende abrir

Seleccionar o programa desejado com as teclas de
setas ou clicando com o rato, confirmar com a tecla
ENT: o TNC regista o nome de caminho completo no
bloco CALL PGM

Terminar a funcdo com a tecla END

Em alternativa, também é possivel introduzir o nome do programa ou
o0 nome de caminho completo do programa que se pretende chamar
directamente através do teclado.
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duro do TNC.

Se vocé introduzir s6 o nome do programa, o programa
chamado tem que estar no mesmo directério do programa
gue vocé pretende chamar.

@ O programa chamado tem que estar memorizado no disco

Se o programa do ciclo chamado ndo estiver no mesmo
directério que o programa a chamar, deve-se introduzir o
nome do caminho de procura completo, p.ex.
TNC:\ZW35\DESBASTE\PGM1.H ou seleccionar o programa
através da softkey SELECCAO DE JANELA.

Se vocé quiser chamar um programa DIN/ISO, deve
introduzir o tipo de ficheiro .| por trds do nome do
programa.

Também se pode chamar um programa qualquer com o
ciclo12 PGM CALL.

Os parametros Q numa PGM CALL actuam, em principio, de
forma global. Tenha atengao a que as modificacoes em
parametros Q no programa chamado, actuem também, se
necessario, No programa que se pretende chamar.

: Atencao, perigo de colisao!
A conversao de coordenadas que definiu e ndo desligou no
programa chamado e nao anulou, mantém-se
basicamente activos também para o programa chamado.

A regulacao do parametro da maquina MP7300 nao tem
aqui qualquer influéncia.

8.4 Um programa qualquer como sub-programa
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8.5 Sobrepos

8.5 Sobreposicoes

Tipos de sobreposicoes

Sub-programas dentro de um sub-programa

Repeticdes parciais dentro de uma repeticao parcial do programa
Repetir sub-programas

Repeticdes parciais no programa

Profundidade de sobreposicao

A profundidade de sobreposicdo determina quantas vezes os
programas parciais ou sub-programas podem conter outros sub-
programas ou repeticdes parciais de um programa.

Maxima profundidade de sobreposicao para sub-programas: 8

Maxima profundidade de sobreposicdo para chamada do programa
principal: 6, onde CYCL CALL actua como chamada de um programa
principal

Vocé pode sobrepor quantas vezes quiser repeticoes parciais de um
programa
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Execucao do programa
1 O programa principal UPGMS é executado até ao bloco 17.
2 E chamado o sub-programa UP1 e ¢ executado até ao bloco 39

3 E chamado o sub-programa 2 e é executado até ao bloco 62. Fim
do sub-programa 2 e retrocesso ao sub-programa de onde foi
chamado

O sub-programa 1 é executado do bloco 40 até ao bloco 45. Fim do
sub-programa 1 e retrocesso ao programa principal UPGMS

O programa principal UPGMS é executado do bloco 18 até ao
bloco 35. Retrocesso ao bloco 1 e fim do programa

I

(3]
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Chamar sub-programa em caso de LBL UP1
Ultimo bloco do

programa principal (com M2)

Inicio do sub-programa UP1

Chamada do sub-programa em LBL2

Fim do sub-programa 1
Inicio do sub-programa 2

Fim do sub-programa 2
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Inicio da repeticao do programa parcial 1

Inicio da repeticao do programa parcial 2

8.5 Sobreposicoes
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Programa parcial entre este bloco e LBL 2
(Bloco 20) é repetido 2 vezes
Programa parcial entre este bloco e LBL 1
(Bloco 15) é repetido 1 vezes

Inicio da repeticao do programa parcial 1
Inicio da repeticdo do programa parcial 2

Programa parcial entre este bloco e G98 L2
(Bloco N200) é repetido 2 vezes

Programa parcial entre este bloco e G98 L1
(Bloco N150) € repetido 1 vez

Execucao do programa
O programa principal REPS é executado até ao bloco 27
O programa parcial é repetido 2 vezes entre o bloco 27 e o bloco 2

O programa principal REPS é executado do bloco 28 até ao
bloco 35

O programa parcial entre o bloco 35 e o bloco 15 é repetido 1 vez
(contém a repeticdo de programa parcial entre o bloco 20 e o
bloco 27)

E executado o programa principal REPS desde o bloco 36 até ao
bloco 50 (fim do programa)

W N =

H
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N
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Repeticao do sub-programa

m
X
o
3
T
o
o
®
=
o
[+
o
@
=
o

Execucao do programa
O programa principal UPGREP é executado até ao bloco 11.
O sub-programa 2 é chamado e executado

O programa parcial entre o bloco 12 e o bloco 10 é repetido 2
vezes: 0 sub-programa 2 € repetido 2 vezes

E executado o programa principal UPGREP desde o bloco 13 até
ao bloco 19 fim do programa

W N =

IS
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Inicio da repeticao do programa parcial 1
Chamada do sub-programa

Programa parcial entre este bloco e LBL 1
(Bloco 10) é repetido 2 vezes

Ultimo bloco do programa principal com M2
Inicio do sub-programa

Fim do sub-programa
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8.6.emplos de programacao

8.6 Exemplos de programacao

N

Execucgao do programa

1 Posicionamento prévio da ferrta. sobre o lado
superior da peca de trabalho

W Introduzir passo em incremental

™ Fresar contorno

1 Repetir passo e fresar contorno

86

Chamada da ferramenta

Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio no plano de maguinagem
Posicionamento prévio sobre o lado superior da peca de trabalho
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8.6implos de programacao
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Marca para a repetigao parcial do programa
Aprofundamento em incremental (em vazio)
Chegada ao contorno

Contorno

Safda do contorno

Retirar

Retrocesso a LBL 1; quatro vezes no total
Retirar ferramenta, fim do programa
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Execucédo do programa

W Aproximacéao de grupos de furos no programa
principal Y
W Chamada de grupo de furos (sub-programa 1)

m Programar grupo de furos s uma vez no sub-
programa 1

8.6.emplos de programacao

3 THOL CALL L2 S5O0 Chamada s feramente

Retirar a ferramenta
Definicao do ciclo de Furar

2
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8.6implos de programacao
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Chegada ao ponto de partida do grupo de furos 1
Chamada do sub-programa para o grupo de furos
Chegada ao ponto de partida do grupo de furos 2
Chamada do sub-programa para o grupo de furos
Chegada ao ponto de partida do grupo de furos 3
Chamada do sub-programa para o grupo de furos
Fim do programa principal

Inicio do sub-programa 1: grupo de furos

Furo 1

Chegada ao 2° furo, chamada do ciclo

Chegada ao 3¢ furo, chamada do ciclo

Chegada ao 42 furo, chamada do ciclo

Fim do sub-programa 1
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8.6.emplos de programacao

Execucédo do programa

 Programar ciclos de maquinagem no programa
principal

W Chamar figura de furos completa (sub-
programa 1)

= Chegada aos grupos de furos no sub-
programa 1. Chmar grupo de furos (sub-
programa 2)

m Programar grupo de furos s uma vez no sub-
programa 2

N

90

Chamada da ferr.ta broca de centragem
Retirar a ferramenta

Definicao do ciclo Centrar

Chamada do sub-programa 1 para figura de furos completa
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Troca de ferramenta

Chamada da ferrta. para o ciclo de furar

Nova profundidade para furar

Nova aproximacao para furar

Chamada do sub-programa 1 para figura de furos completa
Troca de ferramenta

Chamada da ferrta. escariador

Definicao do ciclo alargar furo

Chamada do sub-programa 1 para figura de furos completa
Fim do programa principal

Inicio do sub-programa 1: figura de furos completa
Chegada ao ponto de partida do grupo de furos 1
Chamada do sub-programa 2 para grupo de furos
Chegada ao ponto de partida do grupo de furos 2
Chamada do sub-programa 2 para grupo de furos
Chegada ao ponto de partida do grupo de furos 3
Chamada do sub-programa 2 para grupo de furos
Fim do sub-programa 1

Inicio do sub-programa 2: grupo de furos
1.2 furo com ciclo de maquinagem activado
Chegada ao 2° furo, chamada do ciclo
Chegada ao 3¢ furo, chamada do ciclo
Chegada ao 42 furo, chamada do ciclo

Fim do sub-programa 2

8.6implos de programacao
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8.6 Exemplos de programacao
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9.1 Principio e resumo de funcoes

9.1 Principio e resumo de funcoes

Com parametros, é possivel definir num programa de maquinagem
uma familia completa de pecas de trabalho. Para isso, em vez de
valores numeéricos, introduza valores de posicao: os parametros Q.

Os parametros Q utilizam-se por exemplo para

Valores de coordenadas
Alimentacoes
Velocidades

Dados do ciclo

Além disso, com os parametros Q podem-se programar contornos
determinados através de fungdes matematicas, ou executar os
passos da maquinagem que dependem de condicoes logicas. Em
conjunto com a programacéao FK, também se podem combinar com
parametros Q os contornos que nao se adequam a ser medidos com
o célculo NC.

Os parametros Q séo assinalados por letras e um nimero entre 0 e
1999. Estao disponiveis parametros com diferentes formas de
actuacao, ver a tabela seguinte:

Significado Campo

Parametros de livre utilizacéo, desde que néao Q0 a Q99
possam surgir sobreposicdes com ciclos SL,

com accgéao global para todos os programas

existentes na memoaria do TNC

Parametros para funcdes especiais do TNC Q100 a Q199

Parametros que sao utilizados de preferéncia Q200 a Q1199
para ciclos, que actuam globalmente para todos
0s programas existentes na memaria do TNC

Parametros que sao utilizados de preferéncia Q1200 a Q1399
para ciclos de fabricante, que actuam

globalmente para todos os programas existentes

na memdéria do TNC. Se necessério, devera

existir consonancia com o fabricante da méaquina

ou vendedor

Parametros que sao utilizados de preferéncia Q1400 a Q1499
para ciclos de fabricante activos Call, que

actuam globalmente para todos os programas

existentes na memoaria do TNC

Pardmetros que sao utilizados de preferéncia Q1500 a Q1599
para ciclos de fabricante activos Def, que actuam

globalmente para todos os programas existentes

na memoéria do TNC
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Significado

Campo

Parametros de livre utilizagdo, com accao global
para todos os programas existentes na memoria
do TNC

Q1600 a Q1999

Parametros QL utilizaveis livremente, sé QLO a QL499
actuantes no interior de um programa
Parametros QR utilizaveis livremente, actuantes QRO a QR499

em permanéncia (remanescentes), mesmo
durante uma falha de corrente

Existem ainda pardametros QS a sua disposicao (S equivale a String),
com 0s quais podera trabalhar também textos no TNC. Em principio,
sao validos para os parametros QS os mesmos campos validos para 0s

parametros Q (ver tabela acima).

campos QS100 a QS199 estdo reservados para textos

@ Tenha em atencao que também para os parametros QS os

internos.
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9.1 Principio e resumo de funcoes

Avisos sobre a programacao

N&o se podem introduzir parémetros Q misturados com valores
nuMéricos num programa.

Poderé atribuir valores numéricos entre =999 999 999 e +999 999 999
aos parametros Q. No total sdo aceites 10 posigoes, incluindo o digito
antes da virgula. A virgula decimal pode ser colocada em qualquer
posicdo. Internamente o TNC pode calcular valores numéricos até
uma largura de 57 bits antes e até 7 bits depois do ponto decimal
(32 bits de largura numérica correspondem a um valor decimal de

4 294 967 296).

Podem atribuir-se, no méximo, 254 caracteres aos parametros QS.

O TNC atribui a certos parametros Q e QS sempre 0s

@ mesmos dados, p.ex., ao parametro Q108 atribui o raio
actual da ferramenta, Ver "Parametros Q previamente
colocados" na pagina 343.

Se vocé utilizar os parametros de Q60 a Q99 nos ciclos do
fabricante, determine com o parametro de maquina
MP7251 se estes parametros actuam so a nivel local no
ciclo do fabricante (.CYC-File) ou se actuam de forma
global para todos os programas.

Com o parametro da maquina 7300, determinaré se o
parametro Q deve ser anulado no final do programa, ou se
os valores devem permanecer guardados. Tenha em
atencao que este ajuste nao tem quaisquer efeitos no seu
programa de parametros Q!
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Chamar as funcoes dos parametros Q

Quando estiver a introduzir um programa de maquinagem, prima a
tecla "Q" (no campo de introdugdo numérica e selecgao de eixos, sob
a tecla —/+). O TNC mostra as seguintes softkeys:

Grupo de funcoes Softkey Pagina
Funcdes matematicas basicas Pagina 299
Funcodes angulares Pagina 301

Funcgéao para o célculo de um circulo cALoULD Pagina 303
CIRCULO

Funcoes se/entéo, saltos Pagina 304

Funcdes especiais Funcoes Pagina 307
DIVERSAS
Introduzir directamente féormulas o Pagina 328
Fungao para a maquinagem de Manual do
contornos complicados L Utilizador
Ciclos

Funcéo para processamento de Strings Pagina 332

Se se accionar a tecla Q no teclado ASCII, o TNC abre
@ directamente o didlogo de introducao de férmulas.

Para definir ou atribuir parametros QI locais, accionar
primeiro a tecla Q num didlogo qualquer e, em seguida, a
tecla L no teclado ASCII.

Para definir ou atribuir parametros QR remanescentes,
accionar primeiro a tecla Q num didlogo qualquer e, em
seguida, a tecla R no teclado ASCII.
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9.2 Tipos de funcoes — Parametros
Q em vez de valores numeéricos

9.2 Tipos de funcoes — Parametros Q em vez de valores num

Aplicacao

Com a fungao paramétrica Q FN 0: ATRIBUICAO, é possivel atribuir
valores numéricos aos parametros Q. No programa de maquinagem
fixa-se entdo um parametro Q em vez de um valor numérico.

Exemplo de blocos NC

15 FN 0: Q10=25 Atribuicao
Q10 recebe o valor 25
25 L X +Q10 corresponde a L X +25

Para os tipos de fungdes, programam-se, p.ex., as dimensodes
caracteristicas de uma peca de trabalho como parametros Q.

Para a maquinagem dos diferentes tipos de pecas de trabalho, atribua
a cada um destes parametros um valor numérico correspondente.

Exemplo
Cilindro com parametros Q
Raio do cilindro R=Q1
Altura do cilindro H=Q2 Q!
Cilindro Z1 Q1 =+30 /{;

Q2 =+10 N\ N
Cilindro Z2 Q1 =+10

Q2 = +50 ol

02 Z2
Q2
L -
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9.3 Descrever contornos através de
funcoes matematicas

Aplicacao

Com parametros Q podem-se programar no programa de
magquinagem funcbes matematicas béasicas:

Seleccionar parametros Q: premir a tecla Q (situada no campo para
introdugao de valores numéricos, a direita). A barra de softkeys
indica as funcgdes dos parametros Q.

Seleccionar funcbes matematicas basicas: premir a softkey
FUNCAO BASICA. O TNC mostra as seguintes softkeys:

Resumo
Funcao Softkey
FN 0: ATRIBUICAO
p.ex., FN 0: Q5 = +60 LGN
Atribuir valor directamente
FN 1: ADICAO
p.ex., FN 1: Q1 = -Q2 + -5 BoU
Determinar e atribuir a soma de dois valores
FN 2: SUBTRACCAO
p.ex., FN 2: Q1 = +10 - +5 xo¥

Determinar e atribuir a diferenca entre dois valores

FN 3: MULTIPLICACAQ
p.ex., FN 3: Q2 = +3 * 43
Determinar e atribuir o produto de dois valores

FN 4: DIVISAO
p.ex., FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2 A
Determinar e atribuir o produto de dois valores

Proibido: Divisdo por 0!

x
el
* 2
@
<

FN 5: RAIZ QUADRADA
p.ex., FN 5: Q20 = SQRT 4

Determinar e atribuir a raiz quadrada de um numero
Proibido: raiz quadrada de um valor negativo!

A direita do sinal "=", pode introduzir:

dois numeros
dois parametros Q
um ndmero e um parametro Q

Os parametros Q e os valores numéricos nas comparagoes podem ser
com ou sem sinal
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% Programar tipos de calculo basicos
-2 Exemplo:
)
\®©
E m Seleccionar parametros Q: premir a tecla Q
Q
)
Seleccionar furjgc')eslmatema’tioas béasicas: premir a
SRsIcRs softkey FUNCAO BASICA
N Seleccionar parametros Q ATRIBUICAO: premir a
X2 softkey FNO X =Y

N.° DE PARAMETRO PARA RESULTADO?
5 Introduzir o nimero do paréametro Q: 5
1. VALOR OU PARAMETRO?

10 ﬂ Atribuir o valor numérico 10 a Qb5

m Seleccionar parametros Q: premir a tecla Q
o — Seleccionar funcoes matematicas basicas: premir a
BASTORS softkey FUNCAO BASICA

" Seleccionar parametros Q MULTIPLICACAO: premir
xa¥ a softkey FN3 X * Y

N.° DE PARAMETRO PARA RESULTADO?

9.3 Descrever contornos através de funcoes ma

12 Introduzir o nimero do paréametro Q: 12

1. VALOR OU PARAMETRO?

Q5 Introduzir Q5 como primeiro valor

2. VALOR OU PARAMETRO?

7 Introduzir 7 como segundo valor

300

Exemplo: Blocos de programa no TNC

16 FN 0: Q5 = +10
17 FN 3: Q12 = +Q5 * +7
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9.4 Funcoes angulares
(Trigonometria)

Definicoes

O seno, o co-seno e a tangente correspondem as proporcdes de cada
lado de um tridngulo rectangulo. Sendo:

Seno: senoo=a/c

Co-seno: co-senoa=b/c

Tangente: tan ao=a/b = seno o/ co-seno o

Sendo

¢ o lado oposto ao angulo recto
a o0 lado oposto ao angulo o
b o terceiro lado

Através da tangente, o TNC pode calcular o angulo:

o = arctan (a/ b) = arctan (sin o/ cos o)

Exemplo:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0.5 = 26.57°
E também:
aZ+b2=c2(mitaz=axa)

c = J@2+b?y
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9.4 Funcoes angulares (Trigonometria)

Programar fun¢oes angulares

Premindo a softkey FUNC. ANGULAR, aparecem as funcoes
angulares O TNC mostra as softkeys na tabela em baixo.

Programagao: comparar "Exemplo: programar tipos de calculo bésicos'

Funcao Softkey
FN 6: SENO FNG
p.ex., FN 6: Q20 = SIN-Q5
Determinar e atribuir o seno dum angulo em graus (°)

FN 7: CO'SENO p?
p.ex., FN 7: Q21 = C0S-Q5
Determinar e atribuir o co-seno de um angulo em

graus (°)

FN 8: RAIZ QUADRADA DA SOMA DOS
QUADRADOS X LEN v

p.ex., FN 8: Q10 = +5 LEN +4
Determinar e atribuir o comprimento a partir de dois
valores

FN 13: ANGULO FN13
p.ex., FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1 x s v
Determinar e atribuir o &ngulo com arctan a partir de
dois lados, ou sen e cos do angulo (0 < dngulo < 360°)
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9.5 Calculos de circulos

Aplicacao

Com as funcdes para o célculo de um circulo, vocé pode calcular o
ponto central do circulo a partir de trés ou quatro pontos do circulo.
O célculo de um circulo a partir de quatro pontos é mais exacto.

Emprego: vocé pode usar estas fungdes p.ex. quando quiser
determinar a posicao e o tamanho de um furo ou de um circulo original
recorrendo a fungao de apalpacédo programada.

Funcao Softkey
FN 23: calcular DADOS DO CIRCULO a partir de trés [z~
pontos do circulo cIre. o

p.ex., FN 23: Q20 = CDATA Q30

Os pares de coordenadas de trés pontos de circulo também tém que
estar guardados no parametro Q30 e nos cinco parametros seguintes
—aqui também até Q35.

O TNC memoriza entdo o ponto central do circulo do eixo principal (X
em caso de eixo do mandril Z) no parametro Q20, o ponto central do
circulo do eixo secundario (Y em caso de eixo do mandril Z) no
pardmetro Q21 e no raio do circulo no parametro Q22.

Funcao Softkey
FN 24: calcular DADOS DO CIRCULO a partir de e
quatro pontos do circulo 4 PonTos

p.ex., FN 24: Q20 = CDATA Q30

Os pares de coordenadas de quatro pontos de circulo também tém
que estar guardados no parametro Q30 e nos sete parametros
seguintes — aqui também até Q37.

O TNC memoriza entdo o ponto central do circulo do eixo principal (X
em caso de eixo do mandril Z) no parametro Q20, o ponto central do
circulo do eixo secundario (Y em caso de eixo do mandril Z) no
pardmetro Q21 e no raio do circulo no parametro Q22.

resultado escrevem automaticamente também por cima

@ Lembre-se que FN 23 e FN 24 perto do parametro de
dos dois parametros seguintes.
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9.6 Funcoes se/ent

9.6 Funcoes se/entao com
parametros Q

Aplicacao

Ao determinar a funcdo se/entdo, o TNC compara um parametro Q
com um outro pardmetro Q ou com um valor numérico. Quando se
cumpre a condicdo, o TNC continua com o programa de maguinagem
no Label programado a seguir a condicdo (Label Ver "Caracterizar sub-
programas e repeti¢cdes parciais dum programa" na pagina 276). Se a
condicdo nédo for cumprida, o TNC executa o bloco a seguir.

Se se quiser chamar um outro programa como sub-programa,
programe a seguir ao label uma chamada de programa com PGM CALL.

Saltos incondicionais

Saltos incondicionais sdo saltos cuja condicdo é sempre
(=incondicionalmente) cumprida.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

304
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Programar funcoes se/entao

@ Existem 3 possibilidades de introducdo do endereco de
salto:

Numero Label, seleccionavel através da softkey
NUMERO LBL

Nome Label, seleccionédvel através da softkey LBL-
NAME

Parametro string, seleccionavel através da softkey QS

Premindo a softkey SALTAR, aparecem as funcdes se/entdao. O TNC
mostra as seguintes softkeys:

Funcao Softkey
FN 9: SE E IGUAL, SALTO e
p.ex., FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL "UPCAN25"

Se s&o iguais dois valores ou parametros, salto para o
Label indicado

FN 10: SE E DIFERENTE, SALTO e
p.ex., FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 soTo
Se ambos os valores ou parametros séo diferentes,

salto para o Label indicado

FN 11: SE E MAIOR, SALTO
p.ex., FN 11: IF+Ql GT+10 GOTO LBL QS5 Goro
Se o primeiro valor ou parametro € maior do que o

segundo valor ou pardmetro, salto para o Label

indicado
FN 12: SE E MENOR, SALTO e
p.ex., FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL "ANYNAME"

Se o primeiro valor ou pardmetro € menor do que o
segundo valor ou pardmetro, salto para o Label
indicado

Abreviaturas e conceitos utilizados

IF (ingl.) Se

EQU (emingl. equal): lgual

NE (emingl. not equal): N&o igual

GT (em ingl. greater than): Maior do que
LT (emingl. less than): Menor do que
GOTO (em ingl. go to): Ir para
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9.7 Controlar e modif

9.7 Controlar e modificar
parametros Q

Procedimento

Ao criar, testar e executar no modo de funcionamento
memorizacao/edicdo do programa, teste do programa, execugao
continua do programa e execucao bloco a bloco, é possivel controlar e
também modificar parametros Q.

Se necessario, interrompa a execugdo do programa (por ex. premir
tecla externa de STOPP e a softkey PARAGEM INTERNA) ou parar
o teste de programa

m Chamar as funcdes de parametros Q: premir a tecla Q
ou a softkey Q INFO no modo de funcionamento
memorizacdo/edicdo do programa

O TNC faz a lista de todos os parametros respectivos
valores actuais. Com as teclas de seta ou com as
softkeys, seleccione o parametro pretendido para
folhear por pagina

Se pretender modificar o valor, introduza um novo
valor e confirme com a tecla ENT

Se ndo quiser modificar o valor, entdo prima a softkey
VALOR ACTUAL ou termine o didlogo com a tecla
END

Os parametros utilizados pelo TNC em ciclos ou
@ internamente dispdéem de comentarios.

Quando pretender controlar ou alterar parametros locais,
globais ou de strings, prima a softkey MOSTRAR
PARAMETRO Q QL QR QS. O TNC apresenta entdo todos
0S parametros para 0s quais séo validas respectivamente
as funcdes anteriormente descritas.

306

Gk Teste de programa
continua
1) =
01 = +0.50000000 Profundidade de fresagen
0z = +32.00000000 Fator de sobreposicao
03 = +15.00000000  Sobre-metal para a lateral
o4 = +24.00000000 Sobre-metal para o fundo
Qs = +10.00000000 Coordenada superficie peca
o6 = +6.00000000 Distancia de seguranca
Q7 = +12.00000000 Altura de seguranca
a8 = +6.00000000 Raio arredondamento interno
as = +0.00000000 Sentido de rotacao horario =-1
o1e = +0.50000000 Incremento
011 = +80.00000000 Avanco de incremento
012 - 445.80000000  Auanco de desbaste
013 = +41.50100000 Nameros/Nombre herram. desbaste
014 = +45.50800000  Sobre-metal para a lateral
015 = +41.50000000 Tipo de fresagem antihorario=-1
018 - +75.500000e0  Raio do cilindro
017 = +71.50000000 Dimensoes graus=e MM/pol=1
018 - +0.00000000 Ferranenta de desbaste previo
018 = +0.00000000 Avanco para pendulo
aze +0_ 00000000 *
021 = +0.00000000 Tolerancia
azz +0_ 00000000
023 +e_ 0000000
aza +0. 00000000
az5 +e_eo000000
azs 0000000
027 +0_ 0000000
aze . opop000
028 +0_ 0000000
a3e +0. 0000000
Q31 = +0.00000000
INICIO FIM PAGINA PAGINA VALOR VISUALIZ.
! PARAMETR . FIM
ACTUAL ([ oL oR 0
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9.8 Funcoes auxiliares 8
S
IE
Resumo =
. x
Premindo a softkey FUNC. ESPEC, aparecem as funcdes auxiliares. O =
TNC mostra as seguintes softkeys: 1+
Funcao Softkey Pagina g;
FN 14:ERROR = Pagina 308 Q.
Emitir mensagens de erro £RRo= P
FN 15:PRINT Pagina 312 |-|=-
Emitir textos ou valores de parametro Q P 0
nao formatados d
(o))
FN 16:F-PRINT Pagina 313
Emitir textos ou valores de parametro Q PR
formatados
FN 18:SYS-DATUM READ s Pagina 318
Ler dados do sistema stsenn
FN 19PLC FN1S Paglna 324
Transmitir valores para o PLC
FN 20:WAIT FOR mzs Pagina 325
Sincronizar NC e PLC a
FN 25:PRESET Fzs Pagina 327

FIXAR

Memorizar o ponto de referéncia durante PTO. REF.
a execugao do programa

FN 26:TABOPEN s Pagina 447
Abrir uma tabela livremente definida TaseLa

FN 27:TABWRITE e Péagina 447
Escrever numa tabela de definicao livre TABELA

FN 28:TABREAD zs Pégina 448
Ler a partir de uma tabela de definicdo TABELA

livre
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FN 14: ERROR: emitir mensagens de erro

Com a fungao FN14: ERROR, é possivel mandar emitir mensagens
comandadas num programa, que estao pré-programadas pelo
fabricante da méaquina ou pela HEIDENHAIN: quando o TNC atinge um
bloco com FN 14 na execucédo ou no teste de um programa,
interrompe-0s e emite uma mensagem de erro. A seguir, devera
iniciar de novo o programa. Numeros de erro: ver tabela em baixo.

Campo dos niumeros de Dislogo standard

erro

0...299 FN 14: Numero de erro 0 .... 299
300 ... 999 Dialogo dependente da maquina
1000 ... 1099 Mensagens de erro internas (ver

tabela a direita)

Exemplo de blocos NC

O TNC deve emitir uma mensagem de erro memorizada com o
numero de erro 254

180 FN 14: ERROR = 254

Mensagem de erro previamente atribuida pela HEIDENHAIN

Numero de erro  Texto

1000 Mandril?
1001 Falta o eixo da ferramenta
1002 Raio da ferramenta demasiado pequeno
1003 Raio da ferramenta demasiado grande
1004 Campo foi excedido
1005 Posicédo de inicio errada
1006 ROTACAO nao permitida
1007 FACTOR DE ESCALA nao permitido
1008 ESPELHO nao permitido
1009 Deslocacéao nao permitida
1010 Falta alimentacéao
1011 Valor de introducéo errado
1012 Sinal errado
1013 Angulo nao permitido
1014 Ponto de apalpacéo néo atingivel
308
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Numero de erro

Texto

1015 Demasiados pontos

1016 Introdugéo controversa

1017 CYCL incompleto

1018 Plano mal definido

1019 Programado um eixo errado

1020 Rotacbes erradas

1021 Correccéo do raio indefinida

1022 Arredondamento nao definido

1023 Raio de arredondamento demasiado grande
1024 Tipo de programa indefinido

1025 Sobreposicdo demasiado elevada

1026 Falta referéncia angular

1027 Nenhum ciclo de maquinagem definido
1028 Largura da ranhura demasiado pequena
1029 Caixa demasiado pequena

1030 Q202 nao definido

1031 Q205 nao definido

1032 Introduzir Q218 maior do que Q219
1033 CYCL 210 nédo permitido

1034 CYCL 211 nao permitido

1035 Q220 demasiado grande

1036 Introduzir Q222 maior do que Q223
1037 Introduzir Q244 maior do que 0

1038 Introduzir Q245 diferente de Q246
1039 Introduzir campo angular < 360°

1040 Introduzir Q223 maior do que Q222
1041 Q214: 0 néo permitido
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Numero de erro  Texto

1042 Sentido de deslocagao ndo definido
1043 Nenhuma tabela de pontos zero activada
1044 Erro de posicao: centro 1.2 eixo
1045 Erro de posicédo: centro 2.2 eixo
1046 Furo demasiado pequeno
1047 Furo demasiado grande
1048 Ilha demasiado pequena
1049 Ilha demasiado grande
1050 Caixa demasiado pequena: acabamento 1.A.
1051 Caixa demasiado pequena: acabamento 2.A.
1052 Caixa demasiado grande: desperdicio 1.A.
1053 Caixa demasiado grande: desperdicio 2.A.
1054 Ilha demasiado pequena: desperdicio 1.A.
1055 Ilha demasiado pequena: desperdicio 2.A.
1056 Ilha demasiado grande: acabamento 1.A.
1057 [lha demasiado grande: acabamento 2.A.
1058 TCHPROBE 425: erro dimensao méaxima
1059 TCHPROBE 425: erro dimensao minima
1060 TCHPROBE 426: erro dimensao maxima
1061 TCHPROBE 426: erro dimensdo minima
1062 TCHPROBE 430: diametro demasiado grande
1063 TCHPROBE 430: diametro demasiado pequeno
1064 Nenhum eixo de medicdo definido
1065 Excedida tolerancia de rotura da ferr.ta
1066 Introduzir Q247 diferente de 0
1067 Introduzir valor Q247 maior do que 5
1068 Tabela de pontos zero?
1069 Introduzir tipo de fresagem Q351 diferente de 0
1070 Reduzir a profundidade de rosca

310
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Numero de erro

Texto

1071 Executar a calibracao

1072 Exceder tolerancia

1073 Processo de bloco activo

1074 ORIENTACAO n&o permitida

1075 3DROT nao permitido

1076 Activar 3DROT

1077 Introduzir profundidade negativa
1078 Q303 indefinido no ciclo de medigao!
1079 Eixo da ferramenta nao permitido
1080 Valores calculados errados

1081 Pontos de medicdo controversos
1082 Introduzir erradamente a altura segura
1083 Modo de penetracdo controverso
1084 Ciclo de maquinagem néo permitido
1085 Linha esté protegida contra escrita
1086 Medida excedente maior que a profundidade
1087 Nenhum angulo de ponta definido
1088 Dados controversos

1089 Nao é permitida posicdo da ranhura 0
1090 Introduzir passo diferente de 0

1091 Comutagao Q399 néo permitida
1092 Ferramenta nédo definida

1093 Numero de ferramenta nao permitido
1094 Nome de ferramenta ndo permitido
1095 Opcéo de software inactiva

1096 Impossivel restaurar Cinematica
1097 Funcao ndo permitida

1098 Dim. bloco contraditorias

1099 Posicao medicéo nao permitida
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Numero de erro  Texto

1100 Acesso a cinematica impossivel
1101 Pos.medicéo fora area deslocacao
1102 Compensacéo de preset impossivel

FN15: PRINT: emitir textos ou valores de
parametros Q

existentes no menu vocé determina o caminho onde o
TNC deve memorizar os textos ou os valores de
parametros Q. Ver "Atribuicdo" na pagina 626.

@ Ajustar a interface de dados: em PRINT ou PRINT-TEST

Com a funcdo FN15: PRINT, é possivel transmitir valores de
parametros Q e mensagens de erro para uma interface de dados, por
exemplo, para uma impressora. Se memorizar os valores
internamente ou se o0s transmitir para uma calculadora, o TNC
memoriza os dados no ficheiro %FN15RUN.A ( emissédo durante o
teste do programa)

A tarefa realiza-se com memoéria intermédia e € resolvida no maximo
no fim do PGM ou quando o PGM é parado. No modo de
funcionamento de bloco individual, a transmissdo de dados comeca no
fim do bloco.

Emitir didlogos e mensagem de erro com FN 15: PRINT "valor
numérico"

Valor numérico de 0 a 99: Dialogos para os ciclos do fabricante
a partir de 100: Mensagens de erro do PLC

Exemplo: emitir nimero de dialogo 20
67 FN 15: PRINT 20

Emitir didlogos e parametros Q com FN 15: IMPRIMIR
"Parametros Q"

Exemplo de aplicacédo: registar a medigao de uma peca de trabalho.

Vocé pode emitir ao mesmo tempo até seis parametros Q e valores
numéricos. O TNC separa-os com tragos

Exemplo: emitir didlogo 1 e valor numérico Q1

70 FN 15: PRINT1/Q1

312

Modo operacao
manual

Edicao de programa

Interface RS232

Modo oper.:

Baud rate

FE

EXT1 @
EXT2 :
LSv-2:

8600
8600
9600
115200

Atribuir:

Impressao
Teste impr.:
PGM MGT:

Ficheiros dependentes:

Interface RS422

Modo oper.:
Baud rate

FE

EXT1 :
EXT2 :
LSV-2:

Ampliado 2
Automatico

96080
9600
96080

FE1

115200

e

70

RS232
RS422
SELECC.

DIAGNSST.

PARAMETRO
USURRTO

HELP

TNCOPT
on

SELECIONAR
CINEMATICA

sioex [
i ¥

[OFF]  on

(7 Ll
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FN 16: F-PRINT: Emitir textos e valores de
parametros Q formatados

PRINT-TEST determine o caminho onde o TNC deve
memorizar o ficheiro de texto. Ver "Atribuicédo" na pagina
626.

Com o FN 16 pode, a partir do programa NC, mostrar
igualmente no ecra quaisquer mensagens. Essas
mensagens sdo mostradas pelo TNC numa janela
sobreposta.

@ Ajustar a interface de dados: no item de menu PRINT ou

Com a fungao FN16: F-PRINT, é possivel transmitir valores de
parametros Q e textos formatados através da interface de dados, por
exemplo, para uma impressora. Se se emitirem os valores
internamente ou se se emitirem para uma calculadora, o TNC
memoriza os dados no ficheiro que foi definido no bloco FN 16.

Para emitir um texto formatado e os valores dos parametros Q, com o
editor de texto do TNC crie um ficheiro de texto onde determina os
formatos e os parametros Q que pretende emitir.

Exemplo para um ficheiro de texto que determina o formato da
emissao:

“BEGISTO DE MEDICOES CENTRO DE GRAVIDADE DA RODA DE
PAS";

"DATA: %2d-%2d-%4d",,DIA,MES,ANO4;
"HORA: %2d:%2d:%2d",HORA,MIN, SEG;
"QUANTIDADE DE VALORES DE MEDICAO: = 1";
"X1 = %9.3LF", Q31;

"Y1 = %9.3LF", Q32;

"71 = %9.3LF", Q33;

Para criar ficheiros de texto, utilize as seguintes fungdes de
formatacao:

Sinal especial Funcao

........... Determinar em cima o formato de emisséo para
o texto e as opgoes entre aspas

%9.3LF Determinar o formato para parametros Q:
9 posicdes no total (incl. ponto decimal), das
quais 3 posicoes depois da virgula, Long,
Floating (nimero decimal)

%S Formato para opcéao de texto

. Sinal de separagao entre o formato de emissao
€ 0 parametro

; sinal de fim de bloco, linha finalizada
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Palavra passe

Para se poder emitir diferentes informagdes no ficheiro de registo,
estdo a disposicdo as seguintes funcoes:

Funcao

CALL_PATH Emite o nome do caminho do programa NC,
onde esta a fungao FN16. Exemplo: "Programa
de medicdo: %S",CALL_PATH;

M_CLOSE Fecha o ficheiro onde vocé escreve com FN16.
Exemplo: M_CLOSE;

ALL_DISPLAY Efectuar a emissdo de valores de pardmetros
Q independentemente da regulacdo MM/POL
da fungcdo MOD

MM_DISPLAY Fornecer os valores do parametro Q em MM,
se for ajustada a visualizagdo em MM na
funcdo MOD

INCH_DISPLAY Fornecer os valores do pardmetro Q em POL,
se for ajustada a visualizacdo em POL na
funcdo MOD

L_ENGLISH Texto s6 em caso de idioma de didlogo Emitir
em inglés

L_GERMAN Texto s6 em caso de idioma de didlogo Emitir
em alemao

L_CZECH Texto s6 em caso de idioma de didlogo Emitir
em checo

L_FRENCH Texto s6 em caso de idioma de didlogo Emitir
em francés

L_ITALIAN Texto s6 em caso de idioma de didlogo Emitir
em italiano

L_SPANISH Texto s6 em caso de idioma de didlogo Emitir
em espanhol

L_SWEDISH Texto s6 em caso de idioma de didlogo Emitir
em sueco

L_DANISH Texto s em caso de idioma de didlogo Emitir
em dinamarqués

L_FINNISH Texto s6 em caso de idioma de didlogo Emitir
em finlandés

L_DUTCH Emitir texto s6é em caso de idioma de diadlogo
holandés

L_POLISH Texto s6 em caso de idioma de didlogo Emitir
em polaco

L_PORTUGUE Texto sé em caso de idioma de didlogo Emitir
em portugués
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Palavra passe

Funcao

L_HUNGARIA Texto s em caso de idioma de didlogo Emitir
em hungaro

L_RUSSIAN Texto s em caso de idioma de didlogo Emitir
€m russo

L_SLOVENIAN Texto s6 em caso de idioma de didlogo Emitir
em esloveno

L_ALL Emitir texto dependente do idioma de didlogo

HOUR NuUmero de horas do tempo real

MIN Numero de minutos do tempo real

SEC Numero de segundos do tempo real

DAY Dia do tempo real

MONTH Més como numero do tempo real

STR_MONTH Més como abreviatura a partir do tempo real

YEAR2 Quantidade de anos duas posicoes a partir do
tempo real

YEAR4 Quantidade de anos quatro posicoes a partir do

tempo real
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No programa de maquinagem, programe FN16: F-PRINT para
activar a emissao:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/RS232:\PROT1.A

O TNC emite entéo o ficheiro PROT1.A por meio da interface serial:
REGISTO DE MEDICAO CENTRO DE GRAVIDADE RODA DE PALETES

DATA: 27:11:2001

HORA: 8:56:34

QUANTIDADE DE VALORES DE MEDICAO : = 1

X1 = 149,360
Y1l = 25,509
Z1 = 37,000

memoriza todos os textos no ficheiro que tiver
determinado por ocasiao da primeira fungao FN 16. S6 se
efectua a emissao do ficheiro se 0o TNC ler o bloco END PGM,
se premir a tecla de Stopp do NC ou se fechar o ficheiro
com M_CLOSE.

@ Se utilizar FN 16 diversas vezes no programa, o TNC

Programar no bloco FN16 o ficheiro de formato e o ficheiro
de registo, respectivamente com a extensao.

Se indicar simplesmente o nome do ficheiro como nome
de caminho do ficheiro de registo, o TNC memoriza o
ficheiro de registo no directério onde estd o programa NC,
com a funcédo FN 16.

Pode-se emitir um méximo de 32 parametros Q por linha
no ficheiro de descricdo do formato.
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Emitir mensagens no ecra

Também pode utilizar a funcao FN 16 para editar quaisquer mensagens
a partir do programa NC numa janela sobreposta no ecra do TNC. Isto
permite que possam ser mostrados textos de aviso mais longos em
qualquer ponto do programa de forma facil, de modo a que o utilizador
possa reagir as mensagens. Pode igualmente mostrar conteddos de
parametros Q, se o ficheiro de descricdo do protocolo possuir
indicagbes correspondentes.

Para que o aviso apareca no ecra TNC apenas tem que introduzir como
nome do ficheiro de protocolo SCREEN:.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Se 0 aviso tiver mais linhas do que as apresentadas na janela
sobreposta, pode navegar na janela sobreposta com as teclas de
setas.

Para fechar a janela sobreposta: premir a tecla CE Para fechar a janela
comandada num programa, programar o seguinte bloco NC:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Ao ficheiro de descricdo do protocolo aplicam-se todas as
@ convengoes anteriormente descritas.

Se mostrar vérias vezes no programa textos no ecra, o
TNC coloca todos os textos por tras de textos ja
mostrados. Para mostrar um texto no ecra de cada vez,
programe no final do ficheiro de descricdo do protocolo a
fungéo M_CLOSE.

Emitir mensagens externamente

Também ¢é possivel utilizar a fungdo FN 16 para memorizar
externamente os ficheiros do programa NC criados com FN 16. Para
isso, estao disponiveis duas possibilidades:

Indicar na totalidade o nome do caminho de destino na fungao FN 16:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

Definir o nome do caminho de destino na funcdo MOD em Print ou
Print-Test, se desejar memorizar sempre no mesmo directério do
servidor (ver também "Atribuicdo" na pagina 626):

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PRO1.TXT

Ao ficheiro de descricdo do protocolo aplicam-se todas as
@ convengoes anteriormente descritas.

Se se emitir repetidamente o mesmo ficheiro no
programa, entdo o TNC coloca todos os textos dentro do
ficheiro de destino a seguir a textos ja emitidos.
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8 FN 18: SYS-DATUM READ: Ler dados do sistema
S
(4+] Comafuncdo FN 18: SYS-DATUM READ, ¢ possivel ler dados do sistema
— e memoriza-los em pardametros Q. A selecgdo da data do sistema faz-
'E se por um numero de grupo (N.2 ID), um numero e se necessario por
= um indice.
@© . P —
n Nome do grupo, N.° de Ident. Numero Indice Significado
18 Info. sobre programa, 10 1 - Estado em mm/poleg.
g" 2 - Factor de sobreposicdo em fresagem de caixas
I.I=. 3 - Numero de ciclo de maquinagem activado
00 4 - Numero do ciclo de maquinagem activado (para ciclos
0'5 com numeros superiores a 200)
Estado da maquina, 20 1 - Numero de ferramenta activado
2 - Numero de ferramenta preparado
3 - Eixo de ferramenta activado
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Velocidade programada do mandril
5 - Estado activo do mandril: -1=indefinido, 0=M3 aktiv,
1=M4 activo, 2=M5 depois de M3, 3=M5 depois de
M4
8 - Estado do refrigerante: O=desligado, 1=ligado
9 - Alimentacéo activa
10 - index da ferramenta preparada
1M - index da ferramenta activada
15 - Numero dos eixos de logica
0=X, 1=Y, 2=Z, 3=A, 4=B, 5=C, 6=U, 7=V, 8=W
17 - Numero da &rea de deslocacéo actual (0, 1, 2)
Parametro de ciclo, 30 1 - Distancia de seguranca ciclo de maquinagem activado
2 - Profundidade de furar/profundidade de fresar ciclo de

maquinagem activado

3 - Profundidade de passo ciclo de maquinagem activado

4 - Alimentacao de corte em profundidade de ciclo de
maquinagem activada

5 - Primeiro comprimento lateral do ciclo de caixa
rectangular

6 - Segundo comprimento lateral do ciclo de caixa
rectangular
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Nome do grupo, N.° de Ident. Numero indice Significado de
7 - Primeiro comprimento lateral do ciclo de ranhura E
8 - Segundo comprimento lateral do ciclo de ranhura E
9 - Raio ciclo caixa circular g
10 - Alimentacédo de fresagem do ciclo de maquinagem (7))

activo ()]

{e]

11 - Sentido de rotacédo do ciclo de maquinagem activo g“
12 - Tempo de espera do ciclo de maguinagem activo I.I=.
13 - Passo de rosca ciclo 17, 18 o0
14 - Medida excedente de acabamento do ciclo de o

maguinagem activo

15 - Angulo de desbaste do ciclo de maquinagem activo
?gdos da tabela de ferramentas, 1 Ne ferrta. Comprimento da ferramenta

2 Ne ferrta. Raio da ferramenta

3 Ne ferrta. Raio da ferramenta R2

4 Ne ferrta. Medida excedente do comprimento da ferramenta DL

5 N ferrta. Medida excedente do raio da ferrta. DR

6 Ne ferrta. Medida excedente do raio da ferrta. DR2

7 Ne ferrta. Blogueio da ferrta. (0 ou 1)

8 Ne ferrta. Numero da ferramenta gémea

9 Ne ferrta. Maximo tempo de vida TIME1

10 Ne ferrta. Maximo tempo de vida TIME2

11 Ne ferrta. Tempo de vida actual CUR. TIME

12 N ferrta. Estado do PLC

13 Ne ferrta. Comprimento méaximo da lamina LCUTS

14 Ne ferrta. Maximo angulo de aprofundamento ANGLE

15 Ne ferrta. TT: N® de navalhas CUT

16 Ne ferrta. TT: Tolerancia de desgaste do comprimento LTOL

17 Ne ferrta. TT: Tolerancia de desgaste do raio RTOL

18 Ne ferrta. TT: Sentido de rotacdo DIRECT

(O=positivo/-1=negativo)
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Nome do grupo, N.° de Ident. Nuamero indice Significado
19 Ne ferrta. TT: Desvio do plano R-OFFS
20 Ne ferrta. TT: Desvio do comprimento L-OFFS
21 Ne ferrta. TT: Tolerancia de rotura do comprimento LBREAK
22 Ne ferrta. TT: Toleréncia de rotura do raio RBREAK
23 Ne ferrta. Valor PLC
24 Ne ferrta. TS: Desvio central do apalpador do eixo principal
25 Ne ferrta. TS: Desvio central do apalpador do eixo secundério
26 Ne ferrta. TS: Angulo do mandril ao calibrar
27 Ne ferrta. Tipo de ferramenta para a tabela de posicoes
28 N° de ferramenta  Velocidade méxima

Sem index: dados da ferr.ta activada

Dados da Tabela de Posicoes, 51 1 N¢ posicéo NUmero da ferramenta
2 N¢ posicédo Ferramenta especial: 0=nao, 1=sim
3 N¢ posicdo Posicao fixa: 0=néo, 1=sim
4 N® posicédo posicao fixa: 0=néo, 1=sim
5 N posicao Estado do PLC
6 N posicao Tipo de ferramenta
7all N® posicéo Valor da coluna P1 até P5
12 N¢ posicdo Posicédo reservada: 0=nao, 1=sim
13 N¢ posicdo Carregador de superficies: Posicado reservada por cima
(0=nao, 1=sim)
14 N¢ posicédo Carregador de superficies: Posicédo reservada por baixo
(0=nao, 1=sim)
15 N¢ posicéo Carregador de superficies: Posicao reservada a
esquerda (0=né&o, 1=sim)
16 N¢ posicéo Carregador de superficies: Posicdo reservada a direita
(0=nao, 1=sim)
Posicdo da ferramenta, 52 1 Ne ferrta. NUmero de posicdo P
2 Ne ferrta. Numero do armazém de ferramentas
Informacdes de ficheiro, 56 1 - Numero de linhas da tabela de ferramentas TOOL.T
2 - Numero de linhas da tabela de ponto zero activa
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Nome do grupo, N.° de Ident. Numero indice Significado g;
3 Numero de NuUmero dos eixos activos que estao programados na E
parametro Q, tabela de ponto zero activa -
desde que o " —
estado dos eixos §
tenha sido ©
memorizado. +1:
Eixo activo, -1: g’,
Eixo inactivo 0
Posicdo programada 1 - Posicao valida/invaélida (valor diferente de 0/0) g
directamente depois de TOOL =
CALL, 70 L
2 1 Eixo X 0
‘ (o))
2 2 EixoY
2 3 Eixo Z
3 - Alimentacéo programada (-1: sem alimentacéao
programada)
Correccéao da ferramenta activa, 1 - Raio da ferr.ta (incl. valores delta)
200
2 - Comprimento da ferramenta (incl. valores delta)
Transformacgdes activas, 210 1 - Rotagao béasica em funcionamento manual
2 - Rotacdo programada com o ciclo 10
3 - Eixo espelho activado

0: Espelho néo activado

+1: Eixo X reflectido

+2: Eixo Y reflectido

+4: Eixo Z reflectido

+64: Eixo U reflectido

+128: Eixo V reflectido

+256: Eixo W reflectido

Combinagdes = soma dos diferentes eixos

4 1 Factor de escala eixo X activado
4 2 Factor de escala eixo Y activado
4 3 Factor de escala eixo Z activado
4 7 Factor de escala eixo U activado
4 8 Factor de escala eixo V activado
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Nome do grupo, N.° de Ident. Nuamero indice Significado
4 9 Factor de escala eixo W activado
5 1 3D-ROT eixo A
5 2 3D-ROT eixo B
5 3 3D-ROT eixo C
6 - Inclinagdo do plano de maquinagem activa/ndo activa
(valor diferente de 0/0) no modo de funcionamento da
execucao de um programa
7 - Inclinacdo do plano de maquinagem activa/ndo activa
(valor diferente de 0/0) em modo de funcionamento
manual
Tolerancia de trajectéria, 214 8 - Tolerancia programada através do ciclo 32 ou MP1096
Deslocamento do ponto zero 2 1 Eixo X
activado, 220
2 EixoY
3 Eixo Z
4 Eixo A
5 Eixo B
6 Eixo C
7 Eixo U
8 Eixo V
9 Eixo W
Campo de deslocacéo, 230 2 1a9 Interruptor de fim-de-curso de software negativo de
eixola9
3 1a9 Interruptor de fim-de-curso de software negativo de
eixola9
Posicdo nominal no sistema 1 1 Eixo X
REF, 240
2 EixoY
3 Eixo Z
4 Eixo A
5 Eixo B
6 Eixo C
7 Eixo U
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Nome do grupo, N.° de Ident.

Numero

indice

Significado

8

Eixo V

9

Eixo W

Posicédo actual no sistema de
coordenadas activado, 270

Eixo X

N

Eixo Y

Eixo Z

Eixo A

Eixo B

(o2 I &2 B BEE BOV)

Eixo C

Eixo U

Eixo V

Eixo W

Estado de M128, 280

0: M128 inactivo, valor diferente de 0: M128 activo

Alimentacdo que foi programada com M128

Estado de M116, 310

116

0: M116 inactivo, valor diferente de 0: M116 activo

128

0: M128 inactivo, valor diferente de 0: M128 activo

144

0: M144 inactivo, valor diferente de 0: M 144 activo

Hora actual do sistema do TNC,

320

A hora do sistema em segundos é o tempo que passou

desde 1.1.1970 as 0:00 horas.

Apalpador digital TS, 350

10

Eixo do apalpador

11

Raio da esfera efectivo

12

Comprimento efectivo

13

Raio do anel de ajuste

14

Desvio central do eixo principal

Desvio central do eixo secundario

15

Direccéo do desvio central em relacao a posicéao 0°

Apalpador de mesa TT

20

Ponto central do eixo X (sistema de REF)

Ponto central do eixo Y (sistema de REF)

Ponto central do eixo Z (sistema de REF)

21

Raio de disco
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Nome do grupo, N.° de Ident. Nuamero indice Significado
Ultimo ponto de apalpacdo TCH 1 1a9 Posicdo no sistema de coordenadas activado, de eixo
PROBE- Ciclo 0 ou ultimo ponto 1a9

de apalpacao a partir do modo de
funcionamento manual, 360

2 1a9 Posicdo no sistema REF, eixo 1a 9
Valor da tabela de pontos zero NUmero 1a9 De eixo X até eixo W
activada no sistema de NP
coordenadas activado,
Valor REF a partir da tabela de Numero 1a9 De eixo X até eixo W
pontos zero activada, 501 NP
Ler valor da tabela de preset Numero 1a9 De eixo X até eixo W
tendo em conta a cinematica da  de preset
maquina, 502
Ler directamente o valor da Numero 1a9 De eixo X até eixo W
tabela de preset, 503 de preset
Lerarotacdo bésica da tabelade  Numero - Rotacéo bésica da coluna ROT
preset, 504 de preset
Tabela de pontos zero 1 - Valor de retorno = 0: sem tabela de pontos zero
seleccionada, 505 activada

Valor de retorno diferente de O: tabela de pontos zero
activada

Dados da tabela de paletes 1 - Linha activada
activada, 510

2 - Numero de palete do campo PAL/PGM

3 - Linha actual da tabela de paletes

4 - Ultima linha do programa NC da palete actual
Pardametros de maquina NUmero index de PM Valor de retorno = 0: PM néo existente
existentes, 1010 de PM Valor de retorno diferente de 0: PM existente

Exemplo: atribuir o valor do factor de escala activo ao eixo Z a
Q25

55 FN 18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3

FN 19: PLC: transmitir valores para o PLC

Com a funcdo FN19: PLC, é possivel transmitir até dois valores
numeéricos ou parametros Q para o PLC.

Valores e unidades: 0,1 um ou 0,0001°

Exemplo: transmitir o valor numérico 10 (corresponde a 1um ou
0,001°) para o PLC

56 FN 19: PLC=+10/+Q3
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FN 20: WAIT FOR: sincronizar NC e PLC

Vocé s6 pode usar esta fungdo em consonancia com o
@ fabricante da maquina!

Com a funcdo FN20: WAIT FOR é possivel realizar, durante a execucao
do programa, uma sincronizacdo entre o NC e o PLC. O TNC péra a
maquinagem enguanto nao se tiver cumprido a condigao programada
no bloco FN 20. Para isso, o TNC pode verificar os seguintes
operandos do PLC:

gll_)g rando de Abreviatura Margem de direccao
Marca M 0a 4999
Entrada I 0a31,128a 152
64 a 126 (primeira PL 401 B)
192 a 254 (segunda PL 401 B)
Saida 0 0a30
32 a 62 (primeira PL 401 B)
64 a 94 (segunda PL 401 B)
Contador (" 48a79
Temporizador T 0a95
Byte B 0 a 4095
Palavra W 0a 2047
Dupla palavra D 2048 bis 4095

Num bloco FN20, pode definir uma condigdo com um
@ comprimento maximo de 128 caracteres.
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No bloco FN 20 permitem-se as seguintes condigoes:

Condicao Abreviatura
Igual ==

Menor do que <

Maior do que >
Menor-igual <=
Maior-igual >=

Além disso, esta disponivel a fungao FN20: WAIT FOR SYNC. Utilizar

WAIT FOR SYNC sempre que, por exemplo, se leiam dados do sistema
através de FN18 necessitando de uma sincronizagdo em tempo real. O
TNC realiza entao o célculo prévio e s6 executa o bloco NC seguinte,

se também o programa NC tiver efectivamente alcangado este bloco.

Exemplo: parar a execucao do programa enquanto o PLC néao
fixar a marca 4095 em 1

32 FN 20: WAIT FOR M4095==1

Exemplo: Parar calculo prévio interno, ler posicao actual do
eixo X

32 FN 20: WAIT FOR SYNC

33 FN 18: SYSREAD Q1 = ID270 NR1 IDX1
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FN 25: PRESET: Memorizar um novo ponto de
referéncia

Vocé s6 pode programar esta funcéo se tiver introduzido o
@ cédigo numérico 555343, Ver "Introduzir o cédigo” na
pagina 623.
Com a funcao FN 25: PRESET, é possivel, durante a execucéo do
programa, memorizar um novo ponto de referéncia num eixo
seleccionavel.

Seleccionar parametros Q: premir a tecla Q (situada no campo para
introdugao de valores numéricos, a direita). A barra de softkeys
indica as funcdes dos parametros Q

Seleccionar Funcdes Auxiliares: premir a softkey FUNC.
AUXILIARES

SELECCIONAR FN 25: Comutar a barra de softkeys para o segundo
plano, premir a softkey FN 256 MEMORIZ.P.REF.

Eixo? : introduza o eixo onde quer memorizar um novo ponto de
referéncia; confirmar com a tecla ENT

Valor a converter?: introduzir a coordenada no sistema de

coordenadas activado onde vocé quer memorizar 0 novo ponto de
referéncia

Novo ponto de referéncia?: introduzir a coordenada que o valor a
converter deve ter no novo sistema de coordenadas

Exemplo: memorizar na coordenada actual X+100 o novo ponto
de referéncia

56 FN 25: PRESET = X/+100/+0

Exemplo: a coordenada actual Z+50 deve ter no novo sistema de
coordenadas o valor -20

56 FN 25: PRESET = Z/+50/-20

ultimo ponto de referéncia memorizado no modo de
funcionamento manual (ver "Activar o Ultimo ponto de
referéncia memorizado: M104" na pagina 362).

@ Com a fungao auxiliar M104, vocé pode restabelecer o
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9.9 Introduzir directamente formulas

9.9 Introduzir directamente
formulas

Introduzir a formula
Com as softkeys, podem-se introduzir directamente no programa de
magquinagem férmulas matematicas com vérias operagdes de célculo:

As funcdes de combinacdo matemética aparecem, premindo a softkey
FORMULA. O TNC mostra as seguintes softkeys em varias barras:

Funcao de relagcao
Adicao
p.ex.Ql0 = Q1 + Q5

Subtraccao
p.ex. Q25 = Q7 - Q108

Multiplicacao
p.ex.Ql2 = 5 * Q5

Divisao
p.ex. Q25 = Q1 / Q2

Paréntese aberto
p.ex.Ql2 = Q1 * (Q2 + Q3)

Paréntese fechado
p.ex. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Elevar um valor ao quadrado (em inglés square,
quadrado)
p.ex.Ql5 = SQ 5

Tirar a raiz quadrada (em inglés square root)
p. ex. Q22 = SQRT 25

SGRT

Seno de um angulo
p. ex. Q44 = SIN 45

Co-seno de um angulo
p.ex. Q45 = COS 45

Tangente de um angulo
p.ex. Q46 = TAN 45

TAN

Arco-seno

Funcéo inversa do seno; determinar o angulo a partir
da relagdo contra-cateto/hipotenusa

p. ex. Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Arco-co-seno

Funcéo inversa do co-seno; determinar o angulo a
partir da relagdo ancateto/hipotenusa

p. ex. Q11 = ACOS Q40
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Funcao de relacao

Softkey

Arco-tangente

Funcgéao inversa da tangente; determinar o dngulo a
partir da relacao contra-cateto/ancateto

p. ex. Q12 = ATAN Q50

ATAN

potenciar valores
p.ex. Q15 = 373

Constante Pl (3,14159)
p.ex. Q15 = PI

Determinar o logaritmo natural (LN) de um
numero

Numero base 2,7183

p. ex. Q15 = LN Q11

|||%||I i IIIIII

Formar o logaritmo de um namero, numero base
10
p. ex. Q33 = LOG Q22

Funcao exponencial, elevada a 2.7183 n
p. ex. Q1 = EXP Q12

Negar valores (multiplicacao por -1)
p. ex. Q2 = NEG Q1

i E

cortar posicoes depois de virgula
Determinar nimero integro
p. ex. Q3 = INT Q42

Formar valor absoluto de um nimero
p. ex. Q4 = ABS Q22

Cortar posicoes antes da virgula de um nimero
Fraccionar
p. ex. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Verificar o sinal de um niimero

p. ex. Q12 = SGN Q50

Quando valor de devolugdo Q12 = 1, entdo Q50 >=0
Quando valor de devolugdo Q12 = -1, entdao Q50 <=0

Calcular valor de maédulo (resto de divisao)
p.ex. Q12 = 400 % 360
Resultado: Q12 = 40

IIIIII
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9.9 Introduzir directamente formulas

Regras de calculo

Para a programacao de férmulas matematicas, ha as seguintes regras:

Os calculos de multiplicacao efectuam-se antes dos de somar e
subtrair

12 Q1 =5*3 +2 *10 = 35

1. Passode célculob * 3 =15
2. Passo de célculo2 * 10 = 20
3. Passo de célculo 15 + 20 = 35
ou

13 Q2 =SQ 10 - 3*3 = 73

1. Elevar ao quadrado passo 10 = 100
2 Elevar ao cubo passo de célculo 3 = 27
3. Passo de calculo 100 - 27 = 73

Lei da distribuicao
Lei da distribuicdo em calculos entre parénteses

a*b+c)=a*b+a*c
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Exemplo de introducao

Calcular o angulo com o arctan como cateto oposto (Q12) e cateto
contiguo (Q13); atribuir o resultado a Q25:

m I Seleccionar introdugao de férmula: premirateclaQe
a softkey FORMULA, ou utilizar o acesso rapido:

@ Premir a tecla Q no teclado ASCII

N.° DE PARAMETRO PARA RESULTADO?

Introduzir o nimero do parametro
ENT 25

E - Comutar a barra de softkeys e seleccionar a fungao
Arco-Tangente

a ) Comutar a barra de softkeys e abrir parénteses

m 12 Introduzir o nimero 12 de pardmetro Q

9.9 Introduzir directamente formulas

i Seleccionar divisdo

m 13 Introduzir o nimero 13 de parametro Q

E @ Fechar parénteses e finalizar a introducao da férmula

Exemplo de blocos NC
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.10 Parametro String

9.10 Parametro String

Funcoes do processamento de strings

Pode utilizar o processamento de strings (inglés "string" = cadeia de
caracteres) através do parametro QS para criar cadeias de caracteres
variaveis. Essas cadeias de caracteres podem ser emitidas, por
exemplo, através da funcdo FN 16:F-PRINT para efectuar protocolos
variaveis.

Poderé atribuir um string de caracteres a um parametro String (letras,
algarismos, sinais especiais, sinais de comando e espacos) com um
comprimento de até 256 caracteres. Os valores a atribuir ou lidos
podem ser ainda trabalhados e testados com as fungdes descritas em
seguida. Tal como na programacéao de parametros Q, estdo a
disposicao 2.000 parametros QS (ver também "Principio e resumo de
fungbes" na pagina 294).

Nas funcées de parametro Q FORMULA DE STRING e FORMULA
estdo contidas diferentes funcdes para processamento dos
parémetros String.

Funcoes da FORMULA DE STRING Softkey Pagina
Atribuir parametro String Pagina 333
Encadear pardmetro string Pagina 333
Converter valores numéricos num oo Pagina 335
parametro String

Copiar string parcial a partir de um Pagina 336
parametro String

Copiar dados do sistema num parametro Pagina 337
String

Funcoes de String na funcao 2
FORMULA Softkey Pagina
Converter parametro String num valor s Pagina 339
numerico

Verificar um parametro String Pagina 340
Emitir o comprimento de um parametro Pagina 341
string

Comparar sequéncia alfabética e Pagina 342
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Quando utilizar a funcado FORMULA DE STRING, o
resultado da operagao de calculo efectuada é sempre uma
String. Quando utilizar a funcdo FORMULA, o resultado da
operacao de célculo efectuada é sempre um valor
NUMErico.

@

Atribuir parametro String

Antes de utilizar varidveis de String, deverd atribuir estes primeiro.
Para isso utilize o comando DECLARE STRING.

e Mostrar barra de softkeys com fungdes especiais
FCT

9.10 Parametro String

FunceEs Seleccionar o menu de fungdes para a definicao das
PEEEESE diferentes funcoes de texto claro

Funcees Seleccionar funcdes de String

STRING

e Seleccionar a funcao DECLARE STRING

STRING

ni e

Exemplo de blocos NC:
37 DECLARE STRING QS10 = "FERRAMENTA"
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9.10 Parametro String

Encadear parametro String

Com o operador de encadeamento (Pardmetro String | | Parametro
String) podera ligar vérios parametros String entre si.

SPEC
FCT

FUNCGES
PROGRAMA

FUNCBES

STRING

F6RMULA
STRING

i 11 @

Mostrar barra de softkeys com fungdes especiais

Seleccionar o menu de fungdes para a definicdo das
diferentes funcdes de texto claro

Seleccionar funcdes de String

Seleccionar a funcao FORMULA DE STRING

Introduzir o nimero do parametro de String no qual o
TNC deve memorizar a String encadeada e confirmar
com a tecla ENT

Introduzir o nimero do parametro de String onde é
memorizada a primeira string parcial e confirmar com
a tecla ENT: o TNC mostra o simbolo de
encadeamento | |

Confirmar com a tecla ENT

Introduzir o nimero do parametro de String onde é
memorizada a segunda string parcial e confirmar
com a tecla ENT:

Repetir o processo até ter escolhido todas as strings
parciais a encadear e concluir com a tecla END

Exemplo: QS10 devera conter o texto completo de QS12, QS13 e

Qs14

37 Q510 = QS12 || QS13 || QS14

Conteudo de pardmetros:
QS12: Peca de trabalho

QS13: Estado:

QS14: Desperdicios
QS10: Estado da peca de trabalho: desperdicios
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Converter valores numeéricos num parametro
String
Com a funcao TOCHAR o TNC converte um valor numérico num

parametro String. Desta forma os valores numéricos podem ser
encadeados com varidveis de String.

m Seleccionar fungbes de parametros Q

Seleccionar a funcdo FORMULA DE STRING

Seleccionar uma fungéo para converter um valor
numérico num parametro de String

Introduzir nUmero ou pardametro Q desejado que o
TNC deve emitir e confirmar com a tecla ENT

9.10 Parametro String

Quando desejar, introduza o nimero de casas
decimais que o TNC deve converter e confirme com
a tecla ENT

Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla ENT
e concluir a introdugao com a tecla END

Exemplo: Converter o parametro Q50 no parametro String QS11
e utilizar 3 casas decimais

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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9.10 Parametro String

Copiar string parcial a partir de um parametro

String

Com a funcdo SUBSTR podera copiar a partir de um pardmetro String,
uma area definida.

F6RMULA
STRING

SUBSTR

=)

Seleccionar fungbes de parametros Q

Seleccionar a funcdo FORMULA DE STRING

Introduzir o nimero do pardmetro no qual o TNC deve
memorizar a sequéncia de caracteres copiada e
confirmar com a tecla ENT

Escolher uma funcéo para corte de uma string parcial

Introduzir o nimero do parametro QS, a partir do qual
deseja copiar a string parcial, € confirmar com a tecla
ENT

Introduzir o nimero do local para onde deseja copiar a
string parcial e confirmar com a tecla ENT

Introduzir o nimero de caracteres que deseja copiar e
confirmar com a tecla ENT

Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla ENT
e concluir a introducdo com a tecla END

Ter em atencao que o primeiro caracter de uma sequéncia
de texto comega internamente no lugar 0.

Exemplo: a partir do parametro String QS10 é lida uma string
parcial com 4 caracteres (BEG2) a partir da terceira posi¢ao

(LEN4).

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Copiar dados do sistema num parametro String

Com a fungao SYSSTR vocé pode copiar dados do sistema num
parametro String. No momento, soé estd disponivel a leitura da hora do

sistema actual:

F6RMULA
STRING

SYSSTR

=)

Seleccionar fungdes de parametros Q

Seleccionar a funcao FORMULA DE STRING

Introduzir o nimero do pardmetro no qual o TNC deve
memorizar a sequéncia de caracteres copiada e
confirmar com a tecla ENT

Seleccionar a funcgéo para a copia de dados do sistema

Introduzir o niimero de cdédigo do sistema paraa hora
do sistema ID321 que pretende copiar e confirmar
com a tecla ENT

Introduzir o indice do cédigo do sistema. Define o
formato da hora do sistema a ler, confirmar com a
tecla ENT (ver descricdo mais abaixo)

0 niimero ou nome da fonte a ler ndo tem qualquer
funcdo no momento, confirmar com a tecla NO ENT

0 nimero a transformar em texto ndo tem qualquer
funcdo no momento, confirmar com a tecla NO ENT

Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla ENT
e concluir a introducdo com a tecla END

Esta funcédo esta preparada para futuras extensoes. Os
parametros IDX e DAT nao tém momentaneamente
qualquer funcao.
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Para a formatacdo da data, pode utilizar os seguintes formatos:

0: DD.MM.AAAA hh:mm:ss
1: D.MM.AAAA h:mm:ss

2: D.MM.AAAA h:mm

3: D.MM.AA h:mm

4: AAAA-MM-DD-hh:mm:ss
5: AAAA-MM-DD hh:mm

6: AAAA-MM-DD h:mm

7: AA-MM-DD h:mm

8: DD.MM.AAAA

9: D.MM.AAAA

10: D.MM.AA

11: AAAA-MM-DD

12: AAAMM-DD

13: hh:mm:ss

14: h:mm:ss

15: h:mm

9.10 Parametro String

Exemplo: ler a hora dos sistema actual no formato DD.MM.AAAA
hh:mm:ss e memorizar no parametro QS13.

37 QS13 = SYSSTR ( ID321 NRO)
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Converter parametro String num valor numérico

A funcao TONUMB converte um parametro String num valor numeérico.
O valor a converter deve ser constituido apenas por valores

numMericos.

FORMULA

19 @

TONUMB

O parametro QS a converter sé pode conter um valor
numeérico, caso contrario o TNC emite uma mensagem de

Seleccionar fungbes de parametros Q

Seleccionar a funcdo FORMULA

Introduzir o nimero do parametro no qual o TNC deve
memorizar o valor numérico e confirmar com a tecla
ENT

Comutacéao de barra de softkeys
Seleccionar uma fungdo para converter um parametro
String num valor numérico

Introduzir o nUmero do pardametro QS que o TNC deve
converter e confirmar com a tecla ENT

Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla ENT
e concluir a introdugao com a tecla END

Exemplo: Converter parametro String QS11 num parametro

numérico Q82

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11 )
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9.10 Parametro String

Verificar um parametro String

Com a funcéo INSTR podera verificar se ou onde um paréametro String
€ mantido num outro pardmetro String.

FORMULA

=)

Seleccionar fungdes de parametros Q

Seleccionar a fungdo FORMULA

Introduzir o nimero do parametro Q, no qual o TNC
deve memorizar o local onde tem inicio o texto a
procurar e confirmar com a tecla ENT

Comutacéo de barra de softkeys
Seleccionar a funcéao para verificar um parametro
String

Introduzir o nimero do parametro QS onde o texto a
procurar € memorizado e confirmar com a tecla ENT

Introduzir o nimero do parametro QS que o TNC deve
procurar e confirmar com a tecla ENT

Introduzir o nimero do local onde o TNC deve procurar
a string parcial e confirmar com a tecla ENT

Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla ENT
e concluir a introducdo com a tecla END

Ter em atencao que o primeiro caracter de uma sequéncia
de texto comeca internamente no lugar 0.

Se o TNC néo encontrar a string parcial a procurar, entédo
guarda o comprimento total da string a procurar (aqui a
contagem comeca em 1) no parametro de resultado.

Se surgir varias vezes a string parcial procurada, o TNC
informa qual o primeiro local onde podera encontrar a
string parcial.

Exemplo: Procurar QS10 no texto memorizado no parametro
QS13. Iniciar a procura a partir do terceiro local

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA QS13 BEG2 )
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Emitir o comprimento de um parametro string
A fungao STRLEN informa qual o comprimento do texto que esta
memorizado num parametro string a seleccionar.

Seleccionar fungbes de parametros Q

Seleccionar a funcdo FORMULA

Introduzir o nimero do pardametro Q no qual o TNC
deve memorizar o comprimento do string calculado e
confirmar com a tecla ENT

FORMULA

Comutacao de barra de softkeys

Seleccionar a fungao para calcular o comprimento de
um texto de um parametro string

STRLEN

9.10 Parametro String

Introduzir o numero do pardametro QS que o TNC deve
calcular e confirmar com a tecla ENT

Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla ENT
e concluir a introducédo com a tecla END

Exemplo: Calcular o comprimento de QS15
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 )
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9.10 Parametro String

Comparar sequéncia alfabética

Com a funcao STRCOMP poderd comparar a sequéncia alfabética de
parémtros String.

FORMULA

STRCOMP

=)

Seleccionar fungdes de parametros Q

Seleccionar a fungdo FORMULA

Introduzir o nimero do pardametro Q no qual o TNC
deve memorizar o resultado da comparacéo e
confirmar com a tecla ENT

Comutacéo de barra de softkeys
Seleccionar a fungao para comparacao de parametros
String

Introduzir o nimero do parametro QS que o TNC deve
comparar e confirmar com a tecla ENT

Introduzir o nimero do segundo parametro QS que o
TNC deve comparar e confirmar com a tecla ENT

Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla ENT
e concluir a introducédo com a tecla END

O TNC informa os seguintes resultados:

0: Os parametros QS comparados sao idénticos
+1: O primeiro parametro QS esta alfabeticamente
colocado apés o segundo parametro QS

-1: O primeiro parametro QS estéa alfabeticamente
colocado atras do segundo parametro QS

Exemplo: Comparar a sequéncia alfabética de QS12 e QS14
37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14 )
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9.11 Parametros Q previamente
colocados

O TNC memoriza valores nos parametros Q de Q100 a Q199. Aos
pardmetros Q sé&o atribuidos:

Valores do PLC

Indicacoes sobre a ferramenta e o mandril
Indicacdes sobre o estado de funcionamento
Resultados de medicdo dos ciclos de apalpagao, etc.

N&o podera utilizar o parametro Q predefinidos (parametro

QS) entre Q100 e Q199 (QS100 e QS199) como parametros de
célculo nos programas NC, caso contrario poderao surgir
efeitos indesejados.

Valores do PLC: de Q100 a Q107

O TNC utiliza os parametros de Q100 a Q107 para poder aceitar
valores do PLC num programa NC.

Bloco WMAT: QS100

O TNC coloca o material definido no bloco WMAT no parémetro Q$100.

Raio actual da ferramenta.: Q108

O valor actual do raio da ferrta. é atribuido a Q108. Q108 é composto

por:

Raio da ferramenta R (tabela de ferramentas ou bloco TOOL DEF)
Valor delta DR da tabela de ferrtas.
Valor delta DR do bloco TOOL CALL

O TNC memoriza o raio de ferramenta activo também em
@ caso de uma interrupgao de corrente.
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Eixo da ferrta.: Q109

O valor do parametro Q109 depende do eixo actual da ferrta.:

Eixo da ferramenta :Jl::'glr'ndeiro
Nenhum eixo da ferrta. definido Q109 = -1
Eixo X 0109 = 0
EixoY 0109 = 1
Eixo Z 0109 = 2
Eixo U 0109 = 6
Eixo V 0109 = 7
Eixo W 0109 = 8

Estado do mandril: Q110

O valor do parametro depende da Ultima funcdo M programada para o

9.11 Parametros Q previamente colocados

mandril:
~ Valor de
AEE® parametro
Nenhum estado do mandril definido Q110 = -1
M3: mandril LIGADO, sentido horério Q110=0

M4: mandril LIGADO, sentido anti-horéario Q110 =1

M5 apos M3

Q110=2

M5 apos M4

Q110=3

Abastecimento de refrigerante: Q111

_ Valor de
FLED b parametro
M8: agente refrigerante LIGADO Q111 =1
MS9: agente refrigerante DESLIGADO Q111 =0

Factor de sobreposicao: Q112

O TNC atribui a Q112 o factor de sobreposicdo em caso de fresagem

de caixa (MP7430)
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Indicacoes de cotas no programa: Q113

O valor do parédmetro Q113 em sobreposicoes com PGM CALL
depende das indica¢bes de cotas do programa que como primeiro
chama outros programas.

Indicacoes de cotas no programa Valor de
principal parametro
Sistema métrico (mm) Q113 =0
Sistema em polegadas (poleg.) Q113 =1

Comprimento da ferramenta: Q114

O valor actual do comprimento da ferramenta ¢ atribuido a Q114.

O valor activo do comprimento da ferramenta ¢é atribuido a Q114.
Q114 é composto por:

Comprimento da ferramenta L (tabela de ferramentas ou bloco
TOOL DEF)

Valor delta DL da tabela de ferramentas
Valor delta DL do bloco TOOL CALL

O TNC memoriza o comprimento de ferramenta activo
@ também em caso de uma interrupcao de corrente.

Coordenadas depois da apalpacao durante a
execucao do programa

Depois de uma medigdo programada com o apalpador 3D, os

pardmetros de Q115 a Q119 contém as coordenadas da posicao do

mandril no momento da apalpagdo. As coordenadas referem-se ao
ponto de referéncia que esté activado no modo de funcionamento
manual.

Para estas coordenadas, ndo se tem em conta o comprimento da
haste e o raio da esfera de apalpacao.

Eixo de coordenadas :::'g:l:’eetro
Eixo X Q115

Eixo Y Q116

Eixo Z Q117

IV Eixo 0118
depende de MP100

Eixo V Q119

depende de MP100

HEIDENHAIN iTNC 530

9.11 Parametros Q previamente colocados

” @



9.11 Parametros Q previamente colocados

Desvio do valor real em caso de medicao
automatica da ferramenta com o apalpador
TT 130

Desvio real/nominal "a'ﬁ” de
parametro

Comprimento da ferramenta Q115

Raio da ferramenta Q116

Inclinacao do plano de maquinagem com
angulos da peca de trabalho: coordenadas para
eixos rotativos calculadas pelo TNC

Coordenadas :,/:Irg:nd;ro
Eixo A Q120
Eixo B 121
Eixo C Q122
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Resultados de medicao de ciclos de apalpacao
(ver também manual do utilizador dos ciclos de

apalpacao)

Valor real medido

Valor de
parametro

Angulo duma recta

Q150

Centro no eixo principal

Q151

Centro no eixo auxiliar

Q152

Diametro

Q153

Comprimento da caixa

Q154

Largura da caixa

Q155

Comprimento no eixo seleccionado no ciclo

Q156

Posicédo do eixo central

Q157

Angulo do eixo A

Q158

Angulo do eixo B

Q159

Coordenada do eixo seleccionado no ciclo

Q160

Desvio obtido

Valor de
parametro

9.11 Parametros Q previamente colocados

Centro no eixo principal

Q161

Centro no eixo auxiliar

Q162

Diametro

Q163

Comprimento da caixa

Q164

Largura da caixa

Q165

Comprimento medido

Q166

Posicédo do eixo central

Q167

Angulo sélido calculado

Valor de
parametro

Rotacédo em volta do eixo A

Q170

Rotagdo em volta do eixo B

Q171

Rotagédo em volta do eixo C

Q172
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9.11 Parametros Q previamente colocados

Estado da peca de trabalho :),::'g:ndeiro
Bom Q180
Acabamento Q181
Desperdicios Q182
Desvio medido com o ciclo 440 :)I::-(e“:'r'ndeiro
Eixo X Q185
Eixo Y Q186
Eixo Z Q187
Marca para ciclos Q188
Medicao da ferramenta com laser BLUM Valczr 2
parametro
Reservado Q190
Reservado Q191
Reservado Q192
Reservado Q193
Reservado para uso interno :),::'g;deiro
Marca para ciclos Q195
Marca para ciclos Q196
Marca para ciclos (imagens de Q197
maguinagem)
Numero do ultimo ciclo de medicédo activado Q198
Estado medicao da ferramenta com TT :J/::'g:ndeetro
Ferramenta dentro da tolerancia Q199 =0,0
Ferramenta esta gasta (passado Q199 =1,0
LTOL/RTOL)
Ferramenta esta quebrada (passado Q199=2,0

LBREAK/RBREAK)
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9.12 Exemplos de programacao

i Exemplos de programacao

Execugao do programa

1 Faz-se a aproximacgéo ao contorno de elipse por
meio de muitos segmentos de recta pequenos
(podem definir-se com Q7). Quantos mais
passos de célculo estiverem definidos, mais liso
fica o contorno

M Vocé determina a direccdo de fresagem com o
angulo inicial e o angulo final no plano:
Direcgao da maguinagem no sentido horario:
Angulo inicial > angulo final
Direccdo da maquinagem em sentido anti-
horério:

Angulo inicial < angulo final
= Nao se tem em conta o raio da ferrta.

Centro do eixo X

Centro do eixo Y

Semieixo X

Semieixo Y

Angulo inicial no plano

Angulo final no plano
Quantidade de passos de célculo
Posicéao angular da elipse
Profundidade de fresagem
Alimentacdo em profundidade
Avanco de fresagem

Distancia de seguranca para posicionamento prévio

Definicdo do bloco

Chamada da ferramenta

Retirar a ferramenta

Chamada de magquinagem
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! Exemplos de programacao

w

50

Retirar ferramenta, fim do programa
Sub-programa 10: maquinagem
Deslocar o ponto zero para o centro da elipse

Calcular a posigdo angular no plano

Calcular o passo angular

Copiar o angulo inicial

Fixar o contador de cortes

Calcular a coordenada X do ponto inicial

Calcular a coordenada Y do ponto inicial

Chegada ao ponto inicial no plano

Posicionamento prévio a distancia de seguranga no eixo do mandril
Deslocacéo a profundidade de maquinagem

Actualizacdo do angulo

Actualizacdo do contador de cortes

Calcular a coordenada X actual

Calcular a coordenada Y actual

Chegada ao ponto seguinte

Pergunta se esté terminado, em caso afirmativo salto para o LBL 1

Anular a rotacdo

Anular a deslocacéao do ponto zero

Chegada a distancia de seguranca
Fim de sub-programa
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Execucédo do programa

M O programa s6 funciona com a fresa esférica, o
comprimento da ferramenta refere-se ao centro
da esfera

" Faz-se a aproximacao ao contorno de cilindro por
meio de muitos segmentos de recta pequenos
(podem definir-se com Q13). Quantos mais
cortes estiverem definidos, mais liso fica o
contorno

= O cilindro é fresado nos cortes longitudinais
(aqui: paralelamente ao eixo Y)

M Vocé determina a direccdo de fresagem com o
angulo inicial e o angulo final no espaco:
Direcgao da maguinagem no sentido horario:
Angulo inicial > angulo final
Direccdo da maquinagem em sentido anti-
horério:

Angulo inicial < angulo final
= O raio da ferrta. é corrigido automaticamente

HEIDENHAIN iTNC 530

Qi Exemplos de programacao

Centro do eixo X

Centro do eixo Y

Centro do eixo Z

Angulo inicial no espaco (plano Z/X)
Angulo final no espaco (plano Z/X)
Raio do cilindro

Comprimento do cilindro

Posicao angular no plano X/Y

Medida excedente do raio do cilindro
Alimentacédo de corte em profundidade
Alimentacao de fresagem
Quantidade de cortes

Definicdo do bloco

Chamada da ferramenta
Retirar a ferramenta
Chamada de magquinagem
Anular a medida excedente

Chamada de magquinagem
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Retirar ferramenta, fim do programa

Sub-programa 10: maquinagem

Calcular a medida excedente e a ferrta. referentes ao raio do cilindro
Fixar o contador de cortes

Copiar angulo inicial no espaco (plano Z/X)

Calcular o passo angular

Deslocacédo do ponto zero para o centro do cilindro (eixo X)

Calcular a posigdo angular no plano

Posicionamento prévio no plano no centro do cilindro
Posicionamento prévio no eixo do mandril

Fixar o pélo no plano Z/X

Chegada a posicéo inicial sobre o cilindro, aprofundamento inclinado
na peca de trabalho

Corte longitudinal na direcgédo Y+

Actualizacdo do contador de cortes

Actualizacdo do angulo no espaco

Pergunta se estéa terminado, em caso afirmativo salto para o fim
Aproximacgao ao “arco” para o corte longitudinal seguinte

Corte longitudinal na direccdo Y—

Actualizacdo do contador de cortes

Actualizacdo do angulo no espaco

Pergunta se estd terminado, em caso afirmativo salto para o LBL 1

Anular a rotacao

Anular a deslocacédo do ponto zero

Fim de sub-programa

Programacao: Parametros Q



i Exemplos de programacao

Execucédo do programa

M O programa so6 funciona com fresa cénica

= A aproximagao ao contorno da esfera faz-se por
meio de muitos segmentos de recta de pequena
dimensao (plano Z/X, possivel de definir com
Q14). Quanto mais pequeno o0 passo angular
estiver definido, mais liso fica o contorno

M Vocé determina a quantidade de cortes do
contorno com o passo angular no plano (com
Q18)

= A esfera é fresada no corte 3D de baixo para
cima
= O raio da ferrta. é corrigido automaticamente

HEIDENHAIN iTNC 530
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Centro do eixo X

Centro do eixo Y

Angulo inicial no espago (plano Z/X)

Angulo final no espaco (plano Z/X)

Passo angular no espago

Raio da esfera

Angulo inicial posicao angular no plano X/Y
Angulo final posicdo angular no plano X/Y

Passo angular no plano X/Y para o desbaste
Medida excedente raio da esfera para o desbaste

Distancia de seguranga para posicionamento prévio no eixo do
mandril

Alimentacéo de fresagem
Definicdo do bloco

Chamada da ferramenta
Retirar a ferramenta

” @



! Exemplos de programacao

w

54

Chamada de maquinagem

Anular a medida excedente

Passo angular no plano X/Y para o acabamento
Chamada de maquinagem

Retirar ferramenta, fim do programa

Sub-programa 10: maquinagem

Calcular a coordenada Z para posicionamento prévio
Copiar angulo inicial no espaco (plano Z/X)

Corrigir o raio da esfera para posicionamento prévio
Copiar posicédo angular no plano

Ter em conta a medida excedente para raio da esfera
Deslocar o ponto zero para o centro da esfera

Calcular o angulo inicial da posi¢do angular no plano

Posicionamento prévio no eixo do mandril

Fixar o pélo no plano X/Y para posicionamento prévio
Posicionamento prévio no plano

Fixar o pélo no plano Z/X para raio da ferrta. desviado
Deslocacéo para a profundidade pretendida

Programacao: Parametros Q
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Aproximacéo ao "arco" para cima

Actualizagdo do angulo no espago

Pergunta se o arco esté terminado, senao retrocesso para LBL2
Chegada ao angulo final no espaco

Retrocesso segundo o eixo do mandril

Posicionamento prévio para o arco seguinte

Actualizacdo da posicao de rotacdo no plano

Anular o angulo no espago

Activar a nova posicédo de rotagao

Pergunta se nao esta terminado, em caso afirmativo salto para o
LBL 1

Anular a rotacdo

Anular a deslocacéo do ponto zero

Fim de sub-programa

i Exemplos de programacao
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10.1 Introduzir func

10.1 Introduzir funcoes auxiliares M
e STOPP

Principios basicos

Com as fungdes auxiliares do TNC, também chamadas M, vocé
comanda

a execugao do programa, p.ex. uma interrupcao da execugao

fungbes da méquina, como p.ex. ligar e desligar a rotacdo do mandril
e 0 agente refrigerante

o comportamento da ferramenta na trajectoria

auxiliares que ndo estao descritas neste manual. Consulte

@ O fabricante da maquina pode validar certas fungoes
o0 manual da sua méaquina.

E possivel introduzir até duas funcées auxiliares M no fim de um bloco
de posicionamento ou introduzir num bloco separado. O TNC mostra
entéo o didlogo: Funcao auxiliar M?

Normalmente, no didlogo indica-se o nimero da fungao auxiliar. Em
algumas funcodes auxiliares, continua-se com o didlogo para se poder
indicar paréametros dessa fungao.

Nos modos de funcionamento manual e volante electrénico, as
fungdes auxiliares introduzem-se com a softkey M .

Repare que algumas funcdes auxiliares actuam no inicio, e

outras no fim dum bloco de posicionamento,
independentemente da sequéncia na qual se encontram
no respectivo bloco NC.

As funcoes auxiliares activam-se a partir do bloco onde sao
chamadas.

Algumas fungodes auxiliares actuam somente no bloco
onde estédo programadas. Se a fungao auxiliar ndo actuar
apenas por blocos, tem que a anular num bloco seguinte
com uma fungdo M separada ou entdo é anulada
automaticamente pelo TNC no fim do programa.

Introduzir uma funcéao auxiliar no bloco STOPP

Um bloco de STOPP programado interrompe a execucdo do programa
ou do teste de programa, p.ex., para verificar uma ferramenta. Num
bloco de STOPP, pode programar-se uma funcao auxiliar M:

. Programar uma interrupgao na execugao do programa:
STOP .
premir a tecla STOP

Introduzir a Funcao Auxiliar M

Exemplo de blocos NC

87 STOP M6

358
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10.2 Funcoes auxiliares para o
controlo da execucao do
programa, mandril e agente

refrigerante

Resumo

M

Activacao Actuacao no bloco -

No inicio No fim

Mo

PARAGEM da execucao do pgm
PARAGEM do mandril
Agente refrigerante DESLIGADO

M1

PARAGEM facultativa da execugao do
programa

PARAGEM do mandril

Agente refrigerante DESLIGADO (ndo
actua no teste de programa)

M2

PARAGEM da execucao do programa
PARAGEM do mandril

Agente refrigerante desligado

Salto para o bloco 1

Apagar apresentacdo de estados
(depende do pardmetro de maquina
7300)

M3

Mandril LIGADO no sentido horario

M4

Mandril LIGADO no sentido anti-
horério

M5

PARAGEM do mandril

M6

Troca de ferramenta

PARAGEM do mandril

PARAGEM da execucao do programa
(depende do pardmetro de maquina
7440)

M8

Refrigerante LIGADO

M9

Refrigerante DESLIGADO

M13

Mandril LIGADO no sentido horério
Agente refrigerante LIGADO

M14

Mandril LIGADO no sentido anti-
horario
Agente refrigerante ligado

M30

como M2
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10.3 Fun

10.3 Funoes auxiliares para
indicacao de coordenadas

Programar coordenadas referentes a maquina:
M91/M92

Ponto zero da régua

Numa régua, a marca de referéncia indica a posicdo do ponto zero
dessa régua.

Ponto zero da maquina
O ponto zero da maquina é necessdrio para:

fixar os limites de deslocacao (finais de carreira)

chegar a posigdes fixas da méaquina (p.ex. posicédo para a troca de
ferramenta)

fixar um ponto de referéncia na peca de trabalho

O fabricante da méaquina introduz para cada eixo a distancia desde o
ponto zero da maquina e o ponto zero da régua num parametro da
maquina.

Comportamento standard

O TNC refere as coordenadas ao ponto zero da peca de trabalho, Ver
"Memorizacdo do ponto de referéncia sem apalpador 3D" na pégina
542.

Comportamento com M91 - Ponto zero da maquina

Quando num bloco de posicionamento as coordenadas se referem ao
ponto zero da maquina, introduza nesse bloco M91.

M291, estas coordenadas referem-se a Ultima posicdo M91

programada. Se no programa NC nao estiver programada

nenhuma posicdo M91, entdo estas coordenadas referem-
se a posicao actual da ferramenta.

@ Quando programar coordenadas incrementais num bloco

O TNC indica os valores de coordenadas referentes ao ponto zero da
maquina. Na apresentacdo de estados, a visualizacao de coordenadas
é comutada para REF, Ver "Apresentar estados" na pagina 85 .

360

X (2)Y)

Programacéo: funcdes auxiliares @



Comportamento com M92 - Ponto de referéncia da maquina

também pode determinar outra posicao fixa da maquina

@ Além do ponto zero da méaquina, o fabricante da maquina
(ponto de ref? da maquina).

O fabricante da méquina determina para cada eixo a
distancia do ponto de ref? da maquina ao ponto zero da
mesma (ver manual da maquina).

Quando nos blocos de posicionamento as coordenadas se devem
referir ao ponto de referéncia da méquina, introduza nesses blocos
M92.

correccao de raio. No entanto, nao se tem em conta o
comprimento da ferramenta.

@ Também com M91 ou M92 o TNC realiza correctamente a
Activacao
M91 e M92 s¢é funcionam nos blocos de programa/posicionamento
onde estiver programado M91 ou M92.

M91 e M92 activam-se no inicio do bloco.

Ponto de referéncia da peca de trabalho

Quando se pretende que as coordenadas se refiram sempre ao ponto
zero da maquina, pode-se bloquear a memorizacdo do ponto de
referéncia para um ou varios eixos.

Quando a memorizacao do ponto de referéncia esta bloqueada para
todos os eixos, o TNC j& ndo mostra a softkey DATUM SET no modo
de funcionamento Manual.

A figura mostra sistemas de coordenadas com pontos zero da
maquina e da peca de trabalho.

M91/M92 no modo de funcionamento Teste do Programa

Para poder simular também graficamente movimentos M91/M92, tem
de se activar a supervisao do espaco de trabalho e mandar visualizar o
bloco referido ao ponto de referéncia memorizado, Ver

"Representacgao grafica do bloco no espacgo de trabalho" na pagina 643.
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de coordenadas

icacao

d

zA

iares para in

oes auxi

~

10.3 Fun

" @



de coordenadas

icacao

d

lares para in

oes auxi

~
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Activar o ultimo ponto de referéncia
memorizado: M104

Funcao

Na elaboracdo de tabelas de paletes o TNC escreve por cima, se
necessario, o Ultimo ponto de referéncia memorizado por si, com
valores retirados da tabela de paletes. Com a fungao M104, reactiva-
se o Ultimo ponto de referéncia memorizado por si.

Activacao
M104 sé actua nos blocos de programa onde estiver programado
M104.

M104 actua no fim do bloco.

O TNC néo altera a rotacao bésica activa quando se
@ executa a funcdo M104.

Aproximacao as posicoes num sistema de
coordenadas com um plano inclinado de
maquinagem: M130

Comportamento standard num plano de maquinagem inclinado

As coordenadas nos blocos de posicionamento referem-se ao sistema
de coordenadas inclinado.

Comportamento com M130

As coordenadas de blocos lineares, quando esta activado o plano de
magquinagem inclinado, referem-se ao sistema de coordenadas da
peca de trabalho sem inclinar

O TNC posiciona entdo a ferramenta (inclinada) sobre a coordenada
programada no sistema sem inclinar.

Atencao, perigo de colisao!

Os blocos de posicdo seguintes ou os ciclos de
maquinagem sao outra vez executados no sistema de
coordenadas inclinado, podendo originar problemas em

ciclos de magquinagem com posicionamento prévio
absoluto.

A fungdo M130 so é permitida quando estd activada a
funcéo plano de maquinagem inclinado.

Activacao
M130 esté activado em forma de bloco em blocos lineares sem
correcgao do raio da ferramenta.

362
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10.4 Funcoes auxiliares para o tipo
de trajectoria

Maquinar cantos: M90

Comportamento standard

Nos blocos de posicionamento sem correcgao de raio da ferramenta,

o TNC detém brevemente a ferramenta nos cantos (paragem de
precisao).

Nos blocos do programa com correccgédo de raio (RR/RL), o TNC
acrescenta automaticamente um circulo de transigdo nos cantos
exteriores.

Comportamento com V90

A ferramenta desloca-se nas transicdes angulares com velocidade
constante: os cantos sdo magquinados e a superficie da peca de
trabalho fica mais lisa. Para além disso, reduz-se o tempo de
magquinagem.

Exemplo de utilizacdo: superficies de pequenas rectas.

Activacao

N90 actua sé nos blocos de programa onde se tiver programado M90.

M90 actua no inicio do bloco. Tem que estar seleccionado o
funcionamento com distancia de arrasto.

Acrescentar um circulo definido de
arredondamento entre duas rectas: M112

Compatibilidade

Por razbes de compatibilidade, a fungdo M112 continua disponivel.
Para se determinar a tolerancia em fresagens de contorno rapidos, a
HEIDENHAIN recomenda, no entanto, que se utilize o ciclo
TOLERANCIA (ver o Manual do Utilizador Ciclos, Ciclo 32
TOLERANCIA)

HEIDENHAIN iTNC 530

jectoria

de tra

ipo

t

lares para o

oes auxi

~

10.4 Fung

” @



jectoria

de tra

ipo

t

lares para o

oes auxi

10.4 Func

Nao ter em conta os pontos ao trabalhar blocos
lineares nao corrigidos: M124

Comportamento standard

O TNC elabora todos os blocos lineares que estejam introduzidos no
programa activado.

Comportamento com M124

Ao elaborar blocos lineares nao corrigidos com distancias entre
pontos muito pequenas, pode definir-se com o parémetro T uma
distancia entre pontos minima, até onde o TNC ndo deve ter em conta
0S pontos na execugao.

Activacao

M?124 actua no inicio do bloco.

O TNC anula M124 automaticamente quando se selecciona um novo
programa.

Introduzir M124

Quando se introduz M124 num bloco de posicionamento, o TNC
continua com o didlogo para este bloco e pede a distdncia minima
entre pontos T.

Também pode determinar T com pardametros Q (ver "Principio e
resumo de fungdes" na pagina 294).

364
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Maquinar pequenos desniveis de contorno: M97

Comportamento standard
O TNC acrescenta um circulo de transicdo nos cantos exteriores. Em
desniveis demasiado pequenos, a ferramenta iria danificar o contorno.

O TNC interrompe nestas posicdes a execucdo do programa e emite
a mensagem de erro , Raio da ferramenta grande demais”.

Comportamento com M97

O TNC calcula um ponto de interseccdo na trajectéria para os
elementos de contorno — como em cantos interiores — e desloca a
ferramenta para esse ponto.

Programe M97 no bloco onde é programado o ponto do canto exterior.

capacidade(ver "Célculo prévio do contorno com correccao
de raio (LOOK AHEAD): M120" na pagina 371)!

@ Em vez de M97 deve utilizar a fungdo M120 LA com mais
Activacao
M97 actua s6 no bloco de programa onde se tiver programado M97.

com M97. Talvez tenham que se maquinar
posteriormente os cantos do contorno com uma
ferramenta mais pequena.

@ O canto do contorno ndo é completamente maquinado

HEIDENHAIN iTNC 530
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Exemplo de blocos NC

w
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Ferramenta com grande raio de ferramenta

Chegada ao ponto do contorno 13
Magquinar pequenos desniveis no contorno 13 e 14
Chegada ao ponto do contorno 15
Magquinar pequenos desniveis no contorno 15 e 16
Chegada ao ponto do contorno 17

Programacéo: funcdes auxiliares @



Maquinar completamente cantos abertos do )
contorno: M98 0
whd

Comportamento standard 8
O TNC calcula nos cantos interiores o ponto de intersecgao das " —
trajectérias de fresagem, e desloca a ferramenta a partir desse ponto, E
numa nova direcgao. Yi )
Quando o contorno esté aberto nos cantos, a maquinagem néo é %

completa:

o
Comportamento com M98 o
Com a funcao auxiliar M98, o TNC desloca a ferramenta até ficarem -
efectivamente maquinados todos os pontos do contorno: o
Activacao E
M98 sé funciona nos blocos de programa onde estiver programado «
M98. — Q.
M98 actua no fim do bloco. X g;
S

Exemplo de blocos NC )
Chegar sucessivamente aos pontos de contorno 10, 11 e 12: E
10 L X... Y... RLF =
11 L X 1Y M98 ©
000 MNooo Y A n

12 L IX+ ... o
0

o

c

=

LL

X

(=)

F
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Factor de alimentacao para movimentos de
aprofundamento: M103

Comportamento standard

O TNC desloca a ferramenta com a Ultima alimentacdo programada
independentemente da direccédo de deslocacéao.

Comportamento com M103

A reducéo do avango com M103 sé actua se o bit4 estiver
@ definido em MP7440=1

O TNC reduz a alimentagao quando a ferramenta se desloca na
direccdo negativa do eixo da ferramenta. A alimentacdo ao aprofundar
FZMAX calcula-se a partir da Ultima alimentacdo programada FPROGR
e do factor F%:

FZMAX = FPROG x F%

Introduzir M103

Quando se introduz M103 num bloco de posicionamento, o didlogo do
TNC pede o factor F.

Activacao
M?103 fica activado no inicio do bloco.
Para eliminar M103: programar de novo M1033 sem factor

inclinado activo. A reducao da alimentagao actua na
deslocacao na direcgao negativa do eixo da ferramenta
inclinado.

@ M103 também actua com o plano de maquinagem

Exemplo de blocos NC
A alimentacéo ao aprofundar é 20% da alimentacdo no plano.

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20
18 L Y+50
19 L IZ-2.5
20 L IY+5 IZ-5
21 L IX+50
22 L 245
368

Alimentacao efectiva da trajectéria (mm/min):

500
500
100
141
500
500
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Alimentacao em milimetros/rotacao do mandril:
M136

Comportamento standard

O TNC desloca a ferramenta com a alimentacdo F em mm/min.
determinada no programa.

Comportamento com M136

combinacéao de M136 com a nova alternativa introduzida

@ Nos programas com polegadas ndo é permitida a
de alimentagéo FU.

Com a combinagao M136 activa o mandril ndo deve estar
regulado.

Com M136 0 TNC nao desloca a ferramenta em mm/min mas sim com
a alimentacgao F determinada no programa em milimetros/rotagéo do
mandril. Se se alterar a velocidade com o override do mandril, o TNC
ajusta automaticamente a alimentacao.

Activacao

M136 actua no inicio do bloco.

Anula M136 ao programar M137.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Velocidade de alimentacao em arcos de circulo:
M109/M110/M111

Comportamento standard

O TNC relaciona a velocidade de alimentacdo programada em relagao
a trajectéria do ponto central da ferramenta.

Comportamento em arcos de circulo com M109

O TNC mantém constante a alimentacao da lamina da ferramenta nas
magquinagens interiores e exteriores dos arcos de circulo.

Atencao: perigo para a ferramenta e a peca de
trabalho!

Com esquinas externas muito pequenas, o TNC aumenta
eventualmente o avancgo de tal forma, que a ferramenta ou
a peca de trabalho podem ficar danificadas. Evitar M109 no
caso de esquinas externas pequenas.

Comportamento em arcos de circulo com M110
O TNC mantém constante a alimentagdo na maquinagem interior de

arcos de circulo. Numa maquinagem exterior de arcos de circulo, ndo
actua nenhum ajuste da alimentacéao.

M110 actua também na maquinagem interior de arcos de
@ circulo com ciclos de contorno (caso especial).

Se se definir M109 ou M110 antes da chamada dum ciclo de
maguinagem com um numero maior que 200, a adaptacao
do avango actua também em caso de arcos de circulo
dentro de ciclos de maguinagem. No fim ou apds
interrupcao dum ciclo de maquinagem, é de novo
estabelecido o estado de saida.

Activacao

M109 e M110 actuam no inicio do bloco. Vocé anula M109 e M110
com M111.

370
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Calculo prévio do contorno com correccao de
raio (LOOK AHEAD): M120

Comportamento standard

Quando o raio da ferramenta é maior do que um desnivel de contorno
com correcgao de raio, o TNC interrompe a execugéo do programa e
emite uma mensagem de erro. M97 (ver "Maquinar pequenos
desniveis de contorno: M97" na pagina 365) impede a mensagem de
erro, mas ocasiona uma marca na peca de trabalho e, além disso,
desloca a esquina.

Nos rebaixamentos, o TNC pode produzir danos no contorno.

Comportamento com M120

O TNC verifica os rebaixamentos e saliéncias de um contorno com
correccéo de raio, e faz um célculo prévio da trajectéria da ferramenta
a partir do bloco actual. As posicoes em que a ferramenta iria danificar
o contorno ficam por maquinar (apresentado a escuro na figura).
Também se pode usar M120 para dotar os dados de digitalizacdo ou
os dados elaborados por um sistema de programacao externo com
correccao do raio da ferramenta. Desta forma, é possivel compensar
os desvios do raio tedrico da ferramenta.

A quantidade de blocos (méx. 99) que o TNC calcula previamente é
definida com LA (em ingl. Look Ahead: ver antes) a seguir a M120.
Quanto maior for a quantidade de blocos pré-seleccionados por si,

para o TNC calcular previamente, mais lento serd o processamento
dos blocos.

Introducao

Quando se introduz M120 num bloco de posicionamento, o TNC
continua com o didlogo para esse bloco e pede a quantidade de blocos
pré-calculadas LA.

Activacao
M120 tem que estar num bloco NC que tenha também a correcgao de
raio RL ou RR. M120 actua a partir desse bloco até
que se elimine a correcgao de raio com R0
que se programe M120 LAO
que se programe M120 sem LA
se chame um outro programa com PGM CALL
se incline o plano de maquinagem com o ciclo 19 ou com a fungao
PLANE

M120 actua no inicio do bloco.
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Limitacoes

S6 se pode efectuar a reentrada num contorno depois de uma
paragem externa/interna com a fungdo AVANCO PARA O BLOCO
N. Antes de iniciar o processo a partir de um bloco, necessita anular
a combinacdo M120, caso contrario o TNC emite uma mensagem
de erro

Se utilizar as fungdes de trajectéria RND e CHF, os blocos antes e
depois de RND ou CHF s6 podem conter coordenadas do plano de
maquinagem

Quando se chega tangencialmente ao contorno, deve-se utilizar a
funcado APPR LCT; o bloco com APPR LCT s6 pode conter
coordenadas do plano de maquinagem

Quando sair tangencialmente do contorno, utilize a fungao DEP LCT;
0 bloco com DEP LCT sé pode conter coordenadas do plano de
maquinagem

Antes da utilizagao das fungbdes produzidas seguintes, devera anular
M120 e a correccao do raio:

Ciclo 32 Tolerancia

Ciclo 19 Plano de maquinagem
Funcdo PLANE

M114

M128

M138

M144

FUNCAO TCPM

ESCREVA A KINEMATIC
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Sobreposicionar posicionamentos do volante
durante a execucao de um programa: M118

Comportamento standard

O TNC desloca a ferramenta nos modos de funcionamento de
execucado do programa, tal como se determina no programa de
maquinagem.

Comportamento com M118

Com M118, podem efectuar-se correccdes manualmente com o
volante durante a execucdo do programa. Para isso, programe M118
e introduza uma valor especifico em mm para cada eixo (eixo linear ou
eixo rotativo).

Introducao

Quando se introduz M118 num bloco de posicionamento, o TNC
continua com o didlogo e pede os valores especificos de cada eixo.
Para introduzir as coordenadas, utilize as teclas de cor laranja dos eixos
ou o teclado ASCII.

Activacao
O posicionamento do volante é eliminado, programando de novo
M118 sem a introducao de coordenadas.

M118 actua no inicio do bloco.

Exemplo de blocos NC

Durante a execugao do programa, ao mover-se o volante, deve poder
produzir-se uma deslocacao no plano de maquinagem X/Y de £1 mm
e no eixo rotativo B de +5° do valor programado:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

M118 actua sempre no sistema de coordenadas original
@ inclusive quando esta activada a fungdo do plano inclinado!

O TNC interpreta os valores M118 para eixos lineares em
programas MM na unidade de medigao mm e, nos
programas POLEGADA, na unidade de medicéo polegada.

M118 também actua no modo de funcionamento
Posicionamento com Introducdo Manual!

A combinacdo M118 é possivel de executar em conjunto
com a supervisdo de colisdio DCM apenas em posicao de
paragem (STIB pisca). Se se tentar deslocar o volante
sobreposto, o TNC emite uma mensagem de erro.
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Retrocesso do contorno no sentido dos eixos da
ferramenta: M140

Comportamento standard

O TNC desloca a ferramenta nos modos de funcionamento de
execucado do programa, tal como se determina no programa de
maquinagem.

Comportamento com M140

Com M140 MB (move back) pode-se distanciar do contorno um
caminho possivel de introduzir no sentido do eixo da ferramenta.

Introducao

Quando se introduz M 140 num bloco de posicionamento, o TNC
continua o didlogo e pede o caminho para que a ferramenta se
distancie do contorno. Introduza o caminho pretendido que a
ferramenta deve percorrer a partir do contorno, ou prima a softkey MB
MAX, para deslocar até a margem da area de deslocacéo.

Além disso, é possivel programar uma alimentacdo com que a
ferramenta percorre o caminho introduzido. Se nédo se introduzir
nenhuma alimentacdo, o TNC percorre em movimento rapido o
caminho programado.

Activacao
M140 actua sé no bloco de programa onde esta programado M140.

M140 fica activo no inicio do bloco.

Exemplo de blocos NC
Bloco 250: afastar a ferramenta 50 mm do contorno

Bloco 251: deslocar a ferramenta até a margem da &rea de deslocacéo

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

M140 actua mesmo com a funcéo plano de maquinagem

@ inclinado, estando activado M114 ou M128. Em maquinas
com cabegas inclinadas, o TNC desloca a ferramenta no
sistema inclinado.

Com a funcdo FN18: SYSREAD ID230 NR6, pode obter-se a
distancia desde a posicdo actual até a margem de
deslocacéo do eixo positivo da ferramenta.

Com M140 MB MAX s6 se pode deslocar livremente em
direcgao positiva.

Definir antes de M140, em principio, uma chamada de
ferramenta com eixos de ferramenta, caso contrario a
direccao da deslocacédo ndo é determinada.
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A Atencao, perigo de colisao!
Na supervisdo de colisdo activa DCM, o TNC desloca a

ferramenta eventualmente apenas até quando for
conhecida uma coliséo, trabalhando o programa NC a partir
desse momento sem mensagem de erro. Assim podem
existir movmentos que nao foram programados!

Suprimir o supervisionamento do apalpador:
M141

Comportamento standard

Estando deflectida a haste de apalpagao, o TNC emite uma
mensagem de erro logo que se quiser deslocar um eixo da maquina.
Comportamento com M141

O TNC desloca os eixos da maquina mesmo se o apalpador estiver
deflectido. Esta funcdo é necesséria se se escrever um ciclo de
medicdo préprio em ligagdo com o ciclo de medicdo 3, para voltar a
retirar o apalpador depois de uma deflexdo com um bloco de
posicionamento.

Atencao, perigo de colisao!
Se utilizar a fungdo M 141, ter atencao a que o apalpador se
retire no sentido correcto.

M141 s6 actua em movimentos de deslocagao com
blocos lineares.

Activacao
M141 actua s6 no bloco de programa em que esta programado M141.

M141 fica activo no inicio do bloco.
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Apagar informacoes de programa modais: M142

Comportamento standard
O TNC anula informacdes de programa modais nas seguintes
situacoes:

Seleccionar novo programa

Executar as fungdes auxiliares M2, M30 ou o blocoEND PGM(depende
do pardmetro da maquina 7300)

Definir outra vez o ciclo com valores para o comportamento béasico

Comportamento com M142

Sao0 anuladas todas as informagdes do programa modais até a rotacdo
bésica, rotacdo 3D e parametros Q.

Em caso de processo a partir dum bloco, nao é permitida
@ a funcao M128.

Activacao
M142 s6 actua no bloco de programa onde esta programado M142.

M142 fica activado no inicio do bloco.

Apagar rotacao basica: M143

Comportamento standard

A rotacao béasica permanece activa até ser anulada ou se escrever por
cima um novo valor.

Comportamento com M143
O TNC apaga uma rotacao basica programada no programa NC.

Em caso de processo a partir dum bloco, nao é permitida
@ a funcdo M143.

Activacao
M143 s6 actua no bloco de programa onde esta programado M143.

M143 fica activado no inicio do bloco.
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Em caso de paragem do NC, levantar a
ferramenta automaticamente do contorno:
M148

Comportamento standard

Numa paragem NC o TNC péra todos os movimentos de deslocagao.
A ferramenta fica parada no ponto de interrupcéo.

Comportamento com M148

maéquina. O fabricante da maquina define o percurso num
parametro da maquina, o qual o TNC devera deslocar
através de um LIFTOFF .

@ A funcao M148 tem que ser activada pelo fabricante da

O TNC afasta a ferramenta 30 mm na direcgao do eixo da ferramenta
a partir do contorno, se tiver memorizado na tabela das ferramentas na
coluna LIFTOFF , para a ferramenta activa, o parametro Y (ver "Tabela
de ferramentas: dados standard da ferramenta" na pagina 170).

LIFTOFF actua nas seguintes situagoes:

Numa paragem NC efectuada pelo utilizador

Numa paragem NC efectuada pelo software, por exemplo, quando
é produzido um erro no sistema de accionamento

Numa interrupcao de fornecimento de corrente eléctrica

Atencao, perigo de colisao!
Tenha em conta que na reentrada no contorno
especialmente em superficies curvas podem ocorrer

danos nos contornos. Libertar a ferramenta antes da
reentrada!

Activacao

O M148 actua até que a funcdo é desactivada com M149.

M 148 actua no inicio do bloco, e M149 no fim do bloco.
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Suprimir o aviso do interruptor de fim-de-curso:
M150

Comportamento standard

O TNC péra a execucdo do programa com uma mensagem de erro,
quando a ferramenta foi deixada no espaco de trabalho activo num
bloco de posicionamento. A mensagem de erro é emitida antes que o
bloco de posicionamento seja executado.

Comportamento com M150

Se o ponto final de um bloco de posicionamento com M150 se
encontrar fora do espaco de trabalho activo, o TNC desloca a
ferramenta até ao limite do espaco de trabalho e prossegue a
execugao do programa sem mensagem de erro.

A Atencao, perigo de colisao!
Tenha em atencdo que o percurso de aproximagao pode

alterar-se consideravelmente para a posicdo programada
com o bloco M150!

O M150 actua também em limites do campo de
deslocacéo, que definiu através da funcdo MOD.

M150 também actua se a funcéo de sobreposicédo de
volante estiver activa. O TNC desloca entdo a ferramenta
na direcgao do interruptor de fim de curso encurtando o
percurso no valor de sobreposicao de volante maximo
definido

Na supervisao de colisdo activa DCM, o TNC desloca a
ferramenta eventualmente apenas até quando for
conhecida uma colisdo, trabalhando o programa NC a partir
desse momento sem mensagem de erro. Assim podem
existir movmentos que nao foram programados!

Activacao

M150 actua sé em blocos lineares e no bloco de programa em que
esta programado M150.

M150 fica activo no inicio do bloco.
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10.5 Funcoes auxiliares para
magquinas laser

Principio

Para comandar a poténcia de laser, o TNC emite valores de tenséo
através da saida analdgica S. Com as fungdées M200 a M204, pode-se
alterar a poténcia do laser durante a execucao do programa.

Introduzir fung¢des auxiliares para maquinas laser

Quando se introduz uma fungcdo M num bloco de posicionamento para
uma maquina laser, o TNC continua com o didlogo e pede os
respectivos parametros da funcdo auxiliar.

Todas as funcdes auxiliares para maquinas laser actuam no inicio do
bloco.

Emitir directamente a tensao programada: M200

Comportamento com M200
O NC emite o valor programado antes de M200 como tenséo V.

Campo de introducéo: 0 até 9.999 V

Activacao

M200 actua até se emitir uma nova tensao através de M200, M201,
M202, M203 ou M204.

Tensao em funcao do percurso: M201

Comportamento com M201

M201 emite uma tensao que depende do caminho percorrido. O TNC
aumenta ou reduz a tenséo actual de forma linear até ao valor V
programado.

Campo de introducéo: 0 a 9,999 V

Activacao

M201 actua até se emitir uma nova tensao através de M200, M201,
M202, M203 ou M204.
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Tensao em funcao da velocidade: M202

Comportamento com M202

O TNC emite a tensado em funcéo da velocidade. O fabricante da
maguina determina nos parametros da maquina até trés linhas
caracteristicas FNR, nas quais se atribuem velocidades de
alimentacéo a determinadas tensdes. Com M202, selecciona-se a
linha caracteristica FNR. da qual o TNC calcula a tensdo a emitir.

Campo de introducdo: de 1a 3

Activacao

M202 actua até se emitir uma nova tensao através de M200, M201,
M202, M203 ou M204.

Emitir a tensao em funcao do tempo (depende
do impulso): M203

Comportamento com M203

O TNC emite a tensdo V em funcéo do tempo TIME. O TNC
aumenta ou reduz a tenséo actual linearmente num tempo
programado TIME para o valor V programado da tensé&o.

Campo de introducao

Tenséo V: 0 a 9.999 Volts
Tempo TIME: De 0 a 1.999 segundos
Activacao

M203 actua até se emitir uma nova tensao através de M200, M201,
M202, M203 ou M204.

Emitir a tensdao como funcao do tempo (impulso
depende do tempo): M204

Comportamento com M204

O TNC emite uma tensdo como impulso com uma duragao
programada TIME.

Campo de introducao

Tensao V: 0 a 9.999 Volts
Tempo TIME: De 0 a 1.999 segundos
Activacao

M204 actua até se emitir uma nova tensao através de M200, M201,
M202, M203 ou M204.
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11.1 Resumo das funcoes especiais

O TNC pbe a disposicao as potentes funcdes especiais seguintes para
as mais diversas aplicacoes:

Funcao Descricao

Supervisdo dindmica de colisao DCM com Pagina 385
gestao de dispositivos tensores integrada
(opgéo de software)

Ajustes de programa globais GS (opcéo de Pagina 403
software)

Regulacao da alimentacédo adaptéavel AFC (opcdo  Péagina 414
de software)

Trabalhar com ficheiros de texto Pagina 433
Trabalhar com tabelas de dados de corte Péagina 438
Trabalhar com tabelas de definicéo livre Pagina 444

Através da tecla SPEC FCT e as respectivas softkeys, tem-se acesso
a mais fungdes especiais do TNC. As tabelas seguintes contém um
resumo das fungdes que estao disponiveis.

Menu principal das funcoes especiais SPEC FCT

Definir o ponto de estruturagdo NSERIR Pagina 146

SECCAO

Seleccionar as fungdes especiais B Edicao de programa
FCT
7] BEGIN PGM PLANE MM
1 BLK FORM ©8.1 2 X+0 Y+0 2+0 b )
a ic3a 2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 2+40 —
Funcao Softkey Descricao 2 BLbLTER! 952, Krant s
.. . . - ] 4 L Z2+100 RO FMAX |
Definir as indicagcoes do Pagina 383 5 END PGM PLANE MM %‘ ‘
programa PROGRAMA =y ;
ey
Funcodes para maquinagens de FAQUINACAD Pagina 383 20
contorno e de pontos coNToRNO < E‘
F = , . s1eox Q.
Definir a fungdo PLANE ncLINaR Pagina 453 v
MECANIZ. = g
@7 [—
Definir diversas funcoes em e Pagina 384
R— PREDEFIN MQOPL:,I":\.IIQOCHO II\:::-I;"INI\:’QR FUNCBES RAJUDARS INSERIR
teXto Claro PROGRAMA |  conToRNO | MECANIZ. | PROGRAMA PROGRAMCAO |  SECCAO
Utilizar os auxilios a Pagina 384
programagao PROGRAMCHO
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Menu de indicacoes do programa

PREDEFIN
PROGRAMA

Seleccionar o menu de indicagdes do programa

Execucao
continua

Edicao de programa

8 BEGIN PGM PLANE MM
1 BLK FORM B.1 2 X+0 Y+0 2+0 b
a 1ca 2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 2+40
Funcao Softkey Descricao 2 BLK.FORM @2, Xiied
.. - 4 L 2+100 RO FMAX i
Definir o bloco BLK Pagina 105 5 END PGM PLANE MM
FORM 1; ;
=T
Definir os utensilios de trabalho Pégina 439 s
@<
S100%
Definir os parametros de ciclos sLosaL Consultar o e
globais I Manual do o
Utilizador Ciclos &=
Seleccionar a tabela de pontos — Consultar o il ‘ et ‘ e e | =
zero Manual do
Utilizador Ciclos
Menude fungoes para maquinagens de contorno
e de pontos
AaLTNACR Seleccionar o menu de fungdes para a maquinagem Faen Edicao de programa
CoNTORNO de contorno e de pontos
4] BEGIN PGM PLANE MM
1 BLK FORM ©.1 2 X+0 Y+0 2+0
Funcio Softkey Descricao 2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+108 2Z+40
3 TOOL CALL 1 2 Ss25@0
Atribuir descricao de contorno Consultar o é ENDZ;éﬁgpngE"ﬂﬁ
SEHTUR Manual do

Utilizador Ciclos

Definir formula simples de
contorno

CONTOUR
DEF

Consultar o
Manual do
Utilizador Ciclos

Seleccionar a definicdo do
contorno

SEL
CONTOUR

Consultar o
Manual do
Utilizador Ciclos

DECLARE
CONTOUR

CONTOUR
DEF

SEL
CONTOUR

CONTORNO
FORMULA

PATTERN
DEF

SEL
PATTERN

Definir formula complexa de
contorno

CONTORNO
FORMULA

Consultar o
Manual do
Utilizador Ciclos

Definir modelos de maquinagem
regulares

PATTERN
DEF

Consultar o
Manual do
Utilizador Ciclos

Seleccionar ficheiros de pontos
com posi¢cdes de maquinagem

SEL
PATTERN

Consultar o
Manual do
Utilizador Ciclos
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Execucao
continua

Edicao de programa

L

EWNR,O

BEGIN PGM PLANE MM

BLK FORM 8.1 2 X+0 Y+0
BLK FORM 8.2 X+1886 Y+1080
TOOL CALL 1 Z s25@0

Z2+100 RO FMAX

END PGM PLANE MM

2+0
2+40

FUNCTION
TCPM

FUNCTION
FILE

‘ TRANSFORM

FUNCBES
STRING

-

7

Execucao
continua

‘Edicao de programa

9 Menu Definir diversas funcoes em texto claro

(1]

'6 Seleccionar o menu para a definicdo de diferentes

D oz funcdes de texto claro

o

8 Funcio Softkey Descricao

n Definir o comportamento de R Pagina 475

QO posicoes de eixos rotativos T

{e]

On Definir as funcoes dos ficheiros Pagina 430

: FILE

=

Y- Definir as transformacodes de Pagina 431

72) coordenadas

(1]

© Definir as fungdes de String e Pagina 332

g STRING

= . . ~

o Menu de ajudas a programacao

D

oc uupes Menu para a seleccao de auxilios a programacao

F PROGRAMCAO ) B B

. Seleccionar o menu para a transformacao/converséao

: PEEED) de ficheiros
Funcao Softkey Descricao
Converséo estruturada do canveRTER Pagina 241
programa de FK para H EsTRUT.
Converséo nao estruturada do canvERTER Pagina 241
programa de FK para H LINeRRES
Criar programa de retrocesso CONVERTER Pagina 425

L

NEWNR,O

BEGIN PGM PLANE MM

BLK FORM 8.1 2 X+0 Y+0
BLK FORM 8.2 X+1886 Y+1080
TOOL CALL 1 Z s25@0

Z2+100 RO FMAX

END PGM PLANE MM

2+0
2+40

Filtrar contornos Pagina 428

CONVERTER
PROGRAMA
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11.2 Supervisao dinamica de
colisao (opcao de software)

Funcao

Collision Monitoring) deve ser ajustada ao TNC e a
maégquina pelo fabricante. Consulte o manual da sua
maquina.

O A supervisédo dindmica de colisdio DCM (inglés: Dynamic

O fabricante da maquina pode definir quais os objectos a serem
supervisionados pelo TNC em todos os movimentos da maquina e
também no teste de programas. Se dois objectos sob supervisao de
colisdo ultrapassarem uma determinada distancia minima entre si, o
TNC emite uma mensagem de erro durante o teste do programa e a
maquinagem.

O TNC pode representar graficamente os corpos de colisdo definidos
em todos 0os modos de funcionamento da maquina e no modo de
funcionamento Teste do programa (ver "Representacao gréafica do
espaco de protecgdo (Funcdo FCL4)" na pagina 389).

O TNC supervisiona também a ferramenta activa com o comprimento
introduzido na tabela de ferramentas e o raio de colisdo introduzido
(desde que se trate de uma ferramenta cilindrica). Tendo-se definido
uma cinematica de suporte incluindo uma descricao de corpos de
colisdo para cada ferramenta, atribuida & ferramenta na coluna
CINEMATICA da tabela de ferramentas, o TNC supervisiona também
este suporte de ferramenta (ver "Cineméatica do suporte da
ferramenta" na pagina 179).

Além disso, também € possivel integrar dispositivos tensores simples
na supervisao de colisao (ver "Supervisdo do dispositivo tensor (opgéao
de software DCM)" na pagina 391).
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Observe as seguintes limitacoes:

A DCM ajuda a reduzir o perigo de coliséo. No entanto,
o TNC pode néo ter em conta todas as configuragdes no
funcionamento.

As colisdes de componentes de maquinas definidos e a
ferramenta com a peca nao serdo reconhecidos pelo
TNC.

A DCM pode somente proteger da colisdo os
componentes da maquina que o fabricante definiu
correctamente no que respeita as dimensoes € a
posicdo no sistema de coordenadas da maquina.

O TNC s6 pode supervisionar a ferramenta, se na tabela
de ferramenta estiver defindio um raio de ferramenta
positivo. O TNC néo pode supervisionar ferramentas
com raio O (utilizado frequentemente em ferramentas
de furacao), pelo que emite a correspondente
mensagem de erro.

O TNC sé pode supervisionar ferramentas para as quais
se tenham definido comprimentos de ferramenta
positivos.

Deve ter-se em atengao que, em determinadas
ferramentas (por exemplo, cabegas porta-laminas), o
didmetro originado pela colisao pode ser maior do que
as dimensodes definidas pelos dados de correcgéo da
ferramenta.

E possivel executar a funcao de "sobreposicdo de
volante" (M118 e regulacdes de programa globais) em
conjunto com a supervisao de colisdo apenas em
posicdo de paragem (STIB pisca). Para poder utilizar
M118 sem limitagdo, deve seleccionar a DCM através
da softkey no menu supervisao de colisdao (DCM) ou
da activacdo de uma cinematica sem corpo e colisdo
(CMOs)

Nos ciclos para "Roscagem rigida sem embraiagem’, a
DCM so6 funciona guando a interpolacdo exacta do eixo
da ferramenta com o mandril € activada através de
MP7160
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Supervisao de colisao no modo de
funcionamento manual

No modo de funcionamento Manual ou Volante electréonico, o TNC
para o0 movimento quando a distancia entre dois objectos sob
superviséo de colisdo ¢é inferior a entre 3 e 5 mm. Neste caso, o TNC
apresenta uma mensagem de erro em que sao mencionados os dois
corpos causadores de colisao.

Se tiver sido seleccionada uma divisdo do ecrd em que a esquerda sdo
apresentadas posicoes e a direita corpos de colisdo, entdo o TNC
assinala adicionalmente a vermelho os corpos de colisdo em risco de
colisao.

Apobs visualizagao do aviso de colisdo, s6 é possivel um
movimento da maquina com a tecla de direccdo ou com o
volante, se 0 movimento aumentar a distancia entre os

corpos de colisao, ou seja, por exemplo, através da
presséo da tecla de direccéo do eixo do lado oposto.

Nao séo permitidos movimentos que reduzam a distancia
ou a deixem igual enquanto a supervisao de colisdo estiver
activa.

Desactivar a supervisao de colisao

Se, por razdes de espaco, for necessario reduzir a distancia entre dois
objectos sob supervisao de colisdo, a supervisao de colisdo deve ser
desactivada.

Perigo de colisao!

Se tiver desactivado a supervisao de colisédo, o simbolo
respectivo pisca na linha de modos de funcionamento
(consultar a tabela seguinte).

Funcao Simbolo

Simbolo que pisca na linha de modos de
funcionamento quando a supervisdo de colisdo

nao esta activa. & > H
Pt

Se necessario, comutar a barra de softkeys

Seleccionar o menu para desactivar a supervisao de
coliséo

Seleccionar o item de menu Funcionamento Manual

Desactivar a supervisao de colisdo: ao premir a tecla
ENT, o simbolo da supervisdo de colisao, localizado
na linha de modos de funcionamento, comeca a
piscar

Deslocar os eixos manualmente, tendo em atengao a direcgao de
deslocacéao

Activar novamente a supervisao de colisao: premir a tecla ENT

HEIDENHAIN iTNC 530

Modo de operacao manual
Supervis&o da colis&o (DCM)
Execucao PGM: Activo
Modo operacao manual
S I
£
T
2 |
3 [
@+
Bz S=usr Pe  =U5 E
8% SCNm3 21:50 -
+228.921 Y -128.000 2 -195.690 .
B +76.900 *C +0.000
&
S1 ©8.8080 |
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Supervisao de colisao em modo de
funcionamento automatico

=)

&)

E possivel executar a funcao de sobreposicao de volante
com M118 em conjunto com a supervisao de colisdo
apenas em posicao de paragem (STIB pisca).

Se estiver activada a supervisao de colisdo, o TNC mostra
o simbolo g na visualizagéo de posigoes.

Se tiver desactivado a supervisao de colisdo, o simbolo
respectivo pisca na linha de modos de funcionamento.

Atencao, perigo de colisao!

As fungdes M140 (ver "Retrocesso do contorno no sentido
dos eixos da ferramenta: M140" na pagina 374) e M150
(ver "Suprimir o aviso do interruptor de fim-de-curso:
M150" na pagina 378) conduzem, eventualmente, a
movimentos ndo programados, se no processamento
destas funcoes pelo TNC for reconhecida uma coliséao!

O TNC supervisiona os movimentos bloco a bloco, emitindo, portanto,
um aviso de colisdo no bloco que originou a coliséo e interrompendo a
execucado do programa. De uma forma geral, ndo é executada uma
reducéo da alimentacdo, como no modo de funcionamento manual.

388
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Representacao grafica do espaco de proteccao
(Funcao FCL4)

Através da tecla Divisdo de ecra, pode visualizar de forma
tridimensional os corpos de colisao e dispositivos tensores medidos
definidos na sua méaquina (ver "Execucao continua de programa e
execucado de programa frase a frase" na pagina 84).

Ao premir o botao direito do rato, pode girar a vista total do corpo de
colisdo. Através das softkeys pode também escolher entre diferentes
modos de vizualizacéo:

Funcao Softkey

Alternar entre a representagcdo em modo
transparente e a visualizagdo em volume

Alternar entre a vizualizacdo em volume e a
visualizacéo transparente

lluminar/ocultar os sistemas de coordenadas
criados na descricdao da cineméatica através das
transformacoes

L

Fungbdes para girar, rodar e de zoom

HEIDENHAIN iTNC 530

DCM: Head - Table
4 L z+z00 R FHAX
S PLANE RESET MOVE DIST1@ FMAX
6 CYCL DEF 247 FIXAR P.REFERENCIA »
7 L x-580 v-12 RO FMAX
€ PLANE SPATIAL SPA+@ SPB+9@ SPC+@
MOVE DISTS0@ FMA
9 PLANE RESET MOVE DIST1@ FMAX
10 L B-30 R@® FMAX
11 L 2z-ze0 Re FMAX
12 L X-200 R@ FMAX
3 L 74250 RO FMAX M2
14 END PGM DCM MM
% S-IST P@ -T5
2% SINm] 22:20 J;
+233.171 Y -128.000 2 -198.271 = &
+*B +78.300*C +0.000
&2
B |
‘2 S1 0.000 “‘
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Supervisao de colisao no modo de
funcionamento Teste do programa

Aplicagéo fodo operacec | Keine Kollisionsiiberwachung von

manual
~ . . e ~ P . PILEB=[P 1t i g !
Com esta funcéo, é possivel efectuar uma verificacdo de colisao ainda s e el
antes da execugao.

© BEGIN PGM DCM MM
1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 2Z+0

3 TOOL CALL 5 Z 52500

4 L 2Z+200 RO FMAX

S PLANE RESET MOVE DIST1@ FMAX

6 CYCL DEF 247 FIXAR P.REFERENCIA >
?

8

E)

Condicoes

. . - e F
Para poder realizar um teste de simulacao grafica, o Rh FER R
-l- fabricante da sua maquina deveré ter activado esta funcéo. 14 EN PR ocrt

()

Realizar teste de colisao

O ponto de referéncia para o teste de colisdo é definido na
fungdo MOD Bloco no espaco de trabalho (ver

"Representacao gréfica do bloco no espaco de trabalho" na 0| @ L
pagina 643)!

sTOP
NA LINHA

=]

START
PASSO

0

RESET
+

START
START

Seleccionar o modo de funcionamento Teste do
programa

Seleccionar o programa que deseja testar
relativamente a colises

Seleccionar a diviséo de ecré )
PROGRAMA+CINEMATICA ou CINEMATICA

Comutar a barra de softkeys duas vezes

B@

Colocar a verificacdo de colisao em LIGADO

o
&
=1

5
gl=

E Reduzir a comutacéo da barra de softkeys duas vezes
RESET Iniciar teste do programa

Ao premir o botéo direito do rato, pode girar a vista total do corpo de
colisdo. Através das softkeys pode também escolher entre diferentes
modos de vizualizagao:

Funcao Softkey

Alternar entre a representagdo em modo
transparente e a visualizacdo em volume

Alternar entre a vizualizacdo em volume e a
visualizacédo transparente

lluminar/ocultar os sistemas de coordenadas L
criados na descricdo da cinematica através das
transformacgdes

Funcoes para girar, rodar e de zoom =
@l‘w -
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11.3 Supervisao do dispositivo tensor
(opcao de software DCM)

Principios basicos

Edicao de
programa

Ajustar dispositivo tensor

fabricante da sua maquina devera ter definido na descricao
cinematica os pontos de posicionamento permitidos.
Consultar o Manual da Méaquina!

Gest3o do dispositivo_tensor
Dispositi ado

itivo tensor coloc:
[~ saFix elements Table

Maauina

Q Para poder utilizar a supervisao do dispositivo tensor, o

A sua maquina devera estar equipada com um apalpador
3D digital para medicéo da peca de trabalho, sendo nao
sera possivel colocar o dispositivo tensor na maquina.

Através da gestao de dispositivos tensores no modo de
funcionamento manual, é possivel colocar dispositivos tensores
simples na area de trabalho da maquina, para efectuar uma verificacdo

de coliséo entre a ferramenta e o dispositivo tensor. &=
. L. . . ﬁ?osiciener dispos.fixacdo: selecc.ponto de suspensdo e premir softkey “COLOCAR”

Para colocar dispositivos tensores, sd0 necessarios varios passos de

trabalho: cocem | seroven | urcs | s e |y ‘

Formar o modelo de dispositivo tensor

A HEIDENHAIN disponibiliza na sua pagina na internet modelos de
dispositivo tensor como tornos de aperto ou mandris de garras
numa biblioteca de dispositivos tensores (ver "Modelos de
dispositivo tensor" na pagina 392) criados com um software de PC
(KinematicsDesign). O fabricante da sua méaquina pode formar mais
modelos de dispositivos tensores e disponibilizar-lhos. Os modelos
de dispositivos tensores tém a extenséao de ficheiro cft

Parametrizar dispositivos tensores: FixtureWizard

Com o FixtureWizard (fixture = dispositivo tensor em inglés),
definem-se as dimensodes exactas do dispositivo tensor mediante
parametrizacdo do modelo do dispositivo tensor. O FixtureWizard
esta disponivel na gestédo de dispositivos tensores do TNC, criando
dispositivos tensores colocaveis com as dimensodes concretas a
definir pelo utilizador (ver "Parametrizar dispositivos tensores:
FixtureWizard" na pagina 392). Os dispositivos tensores colocéveis
tém a extensao de ficheiro cft

Colocar dispositivos tensores na maquina

O TNC guia-o com um menu interactivo através do processo de
medicdo efectivo. O processo de medicao consiste, basicamente,
na execugao de varias fungdes de apalpagao no dispositivo tensor e
na introducao de grandezas varidveis como, por exemplo, a distancia
das maxilas de um torno de aperto (ver "Colocar dispositivos
tensores na maquina" na pagina 394)

Verificar a posicao do dispositivo tensor medido

Depois de se ter colocado o dispositivo tensor, é possivel, se
necessario, mandar o TNC criar um programa de medicdo com o
qual se pode verificar a posigdo real do dispositivo tensor colocado
com a posicao nominal. Em caso de desvios demasiado grandes
entre a posicdo nominal e a real, o TNC emite uma mensagem de
erro (ver "Verificar a posicao do dispositivo tensor medido" na pagina
396)

HEIDENHAIN iTNC 530 391
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Modelos de dispositivo tensor

A HEIDENHAIN disponibiliza varios modelos de dispositivo tensor
numa biblioteca de dispositivos tensores. Se necessario, entre em
contacto com a HEIDENHAIN (endereco de e-mail: service.nc-
pgm@heidenhain.de) ou com o fabricante da sua maquina.

Parametrizar dispositivos tensores:
FixtureWizard

Com o FixtureWizard, cria-se um dispositivo tensor com dimensdes
exactas a partir de um modelo de dispositivo tensor. A HEIDENHAIN
coloca a disposicao modelos de dispositivos tensores para
dispositivos tensores padrao; eventualmente, receberd modelos de
dispositivos tensores também do fabricante da sua maquina.

Antes de iniciar o FixtureWizard, devera ter copiado o
modelo de dispositivo tensor a parametrizar para o TNC!

0

sesT, Do Abrir a gestdo de dispositivos tensores
FIxTuRe Iniciar o FixtureWizard: o TNC abre o menu para
AT parametrizacdo de modelos de dispositivos tensores

Seleccionar o modelo de dispositivo tensor: o TNC
abre a janela para seleccionar um modelo de
dispositivo tensor (ficheiros com a extensao CFT)

I il

Seleccionar com o rato o modelo de dispositivo tensor
que deseja parametrizar, confirmar com a tecla Abrir

Introduzir todos os parametros de dispositivo tensor
apresentados na janela da esquerda, deslocar o
cursor com as teclas de seta para o campo de
introdugao seguinte. Apds a introducéo dos valores, o
TNC actualiza a vista 3D do dispositivo tensor na
janela em baixo a direita. Desde que disponivel, o TNC
mostra na janela em cima a direita uma figura de ajuda
representando graficamente os parametros de
dispositivo tensor a introduzir.

Introduzir o nome do dispositivo tensor a parametrizar
no campo de introducao Ficheiro de saidae
confirmar Gerar ficheiro com o botdo no ecrd. Nao
€ necessario introduzir uma extensao de ficheiro (CFX
para dispositivos tensores parametrizados)

ﬂ | Fechar o FixtureWizard

392

AE 0686 +

Parameters
[ Z5e-6e08 mn
[ 10e.0008 mn
[ ce.e008 mn
[ ae.0008 mn
[ Ge.e008 mn
[ @e.0008 mn
[ 16e.6008 mn
[ 30.6006 mn
[ ze.ee0e mn

Output File

[16_601_Schraubs tock - cfx

Generate File

Help Graphic
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Utilizacao do FixtureWizard

O FixtureWizard é comandado, principalmente, com o rato. E possivel
ajustar a divisdo do ecra, puxando as linhas de separacéo, de forma a
que os parametros, a figura de ajuda e o grafico 3D sejam
apresentados pelo TNC no seu tamanho preferido.

E possivel modificar a apresentacdo do grafico 3D da seguinte forma:

Ampliar/reduzir modelo:
O modelo amplia-se ou reduz-se, girando a roda do rato

Deslocar modelo:
Desloca-se 0 modelo, premindo a roda do rato e movimentando
simultaneamente o rato

Rodar o modelo:
Para rodar o modelo, manter o botéo direito do rato pressionado,
movendo-o simultaneamente

Além disso, estdo disponiveis icones, que executam as fungdes
seguintes ao clicar:

Funcio icone

Fechar o FixtureWizard

Seleccionar o modelo de dispositivo tensor
(ficheiros com a extenséao CFT)

Alternar entre a representagdo em modo
transparente e a visualizagdo em volume

Alternar entre a vizualizacdo em volume e a
visualizacao transparente

Mostrar/ocultar as designa¢des dos corpos de
colisao definidos no dispositivo tensor

Mostrar/ocultar os pontos de verificacdo
definidos no dispositivo tensor (ndo funciona no
ToolHolderWizard)

Mostrar/ocultar os pontos de medicdo definidos
no dispositivo tensor (ndo funciona no
ToolHolderWizard)

@ | = = | = | |&

Restaurar a posicao de saida da vista 3D

HEIDENHAIN iTNC 530
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Colocar dispositivos tensores na maquina

Antes de colocar um dispositivo tensor, troque de
apalpador!

Abrir a gestao de dispositivos tensores

Seleccionar o dispositivo tensor: o TNC abre o menu
para seleccao do dispositivo tensor e mostra, na
janela a esquerda, todos os dispositivos tensores
disponiveis no directério activo. Os dispositivos
tensores tém a extensao de ficheiro CFX

Seleccionar um dispositivo tensor com o rato ou as
teclas de seta na janela a esquerda. Na janela da
direita, o TNC mostra uma pré-visualizagado de cada
dispositivo tensor seleccionado

Aceitar dispositivo tensor: o TNC determina a
sequéncia de medicdo necesséria e apresenta-a na
janela a esquerda. Na janela do lado direito, o TNC
mostra o dispositivo tensor. Os pontos de medicédo
estdo marcados no dispositivo tensor com um
simbolo colorido de ponto de referéncia. Além disso,
uma numeracao indica em que sequéncia o
dispositivo tensor deve ser medido

Iniciar processo de medicao: o TNC mostra uma barra
de softkeys com as funcdes de apalpacdo permitidas
em cada processo de medicédo

Seleccionar a funcédo de apalpacédo necessaria: o TNC
encontra-se no menu de apalpagdo manual.
Descricdo das funcdes de apalpacéo: Ver "Resumo’
na pagina 565

No final do processo de apalpagédo, o TNC mostra no
ecra os valores de medicao determinados

Aceitar valores de medicao: o TNC termina o processo
de medicdo, marca-o na sequéncia de medigao e
desloca o cursor para a tarefa seguinte

Se for necessério introduzir um valor para cada
dispositivo tensor, o TNC ilumina um campo de
introducao na parte inferior do ecra. Introduzir o valor
pedido, p.ex., a abertura de um torno de aperto, e
confirmar com a softkey ACEITAR VALOR

Quando todas as tarefas de medicdo estiverem
marcadas pelo TNC: concluir o processo de medigao
com a softkey TERMINAR

Programacao: fungbes especiais



dispositivo tensor. Deve-se executar a sequéncia de

O A sequéncia de medicdo estd definida no modelo de
medicdo passo a passo de cima para baixo.

No caso de fixagcdes multiplas, deve-se colocar cada
dispositivo tensor separadamente.

Modificar o dispositivo tensor

Apenas as introducdes de valores podem ser modificadas.

@ Nao é possivel modificar posteriormente a posi¢ao do
dispositivo tensor na mesa da maquina. Se a posicdo do
dispositivo tensor for alterada, este deve ser retirado e
colocado de novo!

’—‘Gsig&sg;w Abrir a gestao de dispositivos tensores

Seleccionar com o rato ou as teclas de seta o
dispositivo tensor que se deseja modificar: o TNC
marca a cores o dispositivo tensor seleccionado na
vista da maquina

- Modificar o dispositivo tensor seleccionado: o TNC

mostra na janela Sequéncia de medicdo os
parémetros do dispositivo tensor que podem ser
alterados

Confirmar Remover com a softkey SIM ou cancelar
com a softkey NAO

Remover dispositivo tensor

@ Atencao, perigo de colisao!

Quando se remove um dispositivo tensor, o TNC deixa de
supervisionar o dispositivo tensor, mesmo que este ainda
se encontre fixado a mesa da méaquina!

Abrir a gestao de dispositivos tensores

Seleccionar com o rato ou as teclas de seta o
dispositivo tensor que se deseja remover: o TNC
marca a cores o dispositivo tensor seleccionado na
vista da méaquina

Remover o dispositivo tensor seleccionado

Confirmar Remover com a softkey SIM ou cancelar
com a softkey NAO

HEIDENHAIN iTNC 530 395
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Verificar a posicao do dispositivo tensor medido

Para verificar dispositivos tensores medidos, é possivel fazer com que
o TNC crie um programa de verificagdo. O programa de verificacao
deve ser executado no modo de funcionamento Execugao continua. O
TNC apalpa os pontos de verificacao definidos pelo desenhador do
dispositivo tensor no modelo de dispositivo tensor e avalia-os. O
resultado da verificacdo € apresentado como protocolo no ecréa e
como ficheiro de protocolo.

=)
et

Em principio, o TNC memoriza os programas de
verificacdo sempre no directério
TNC: system\Fixture\TpCheck PGM.

Abrir a gestao de dispositivos tensores

Na janela Dispositivos tensores colocados, marcar
o dispositivo tensor a verificar com o rato: o TNC
apresenta o dispositivo tensor marcado com outras
cores na vista 3D

cRIAR Iniciar o didlogo para criar o programa de verificacdo: o
PROGRAMA . . -~ ~
oe TESTE TNC abre a janela de introducéao dos Parametros de
programa de verificacao

Posicionamento manual: determinar se se deseja
posicionar o apalpador de forma manual ou
automatica entre os varios pontos de verificagao:

1: Posicionar manualmente: deve fazer a aproximacéo
a cada ponto de verificagdo com as teclas de direccdo
de eixo e confirmar cada processo de medi¢gdo com
NC-Start

0: O programa de verificagao é executado de forma
totalmente automatica depois de se ter pré-
posicionado manualmente o apalpador em altura
segura

Medir alimentacao:
Alimentacéo do apalpador emm mm/min para o
processo de medigao. Campo de introducédo 0 a 3000

Alimentacdo de posicionamento prévio:
Alimentacao de posicionamento em mm/min para
aproximacao as varias posicoes de medicdo. Campo
de introdugao 0 a 99999,999

396

Edicao de
programa

Ajustar dispositivo tensor

Gest3o do dispositivo tensor
Dispositivo tensor colocado

- saFix elements Table
=11001.0085

v aaFix elements Round Table

Posicionamento manual (1/0>

Lo il
Y
Posicionamento préuio do avanco [100@ “
stancia de seguranca el ;l
suio permitido 5
Nanero/Nome de ferramenta (”...”> [T
sieex |
oK Cancelar @
[oFF]  on
s g
|
Int =
[Posicionar dispos. fixacs0: selecc.ponto de Suspensso e premir softkey ”COLOCAR”

o ‘
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ENT

Distancia de seguranca:

Distancia de seguranca do ponto de medigéo que o
TNC deve respeitar ao pré-posicionar. Campo de
introducao 0 a 99999.9999

Tolerancia:

Desvio maximo permitido entre a posicdo nominal e a
real de cada ponto de verificacdo. Campo de
introducdo 0 a 99999,999. Se um ponto de verificagao
exceder a tolerancia, o TNC emite uma mensagem de
erro

Nimero da ferramenta / Nome ferramenta:
Numero ou nome da ferramenta do apalpador.
Campo de introducédo 0 a 30000,9 na introducdo
numérica, 16 caracteres, no maximo, na introdugao
do nome. Ao introduzir o nome, indicar o nome da
ferramenta entre aspas altas

Confirmar introdugdes: o TNC cria o programa de
verificacdo, mostra o nome do programa de
verificagdo numa janela sobreposta e pergunta se se
deseja executar o programa de verificagao

Responder com NAO, caso se deseje executar o
programa de verificagdo mais tarde, ou com SIM,
quando se queira executar o programa de verificagao
imediatamente

Se se confirmou com SIM, o TNC muda para o modo
de funcionamento Execugéo continua e selecciona
automaticamente o programa de verificacdo criado

Iniciar programa de verificagao: o TNC pede que se
pré-posicione manualmente o apalpador, de modo a
que este fique em altura segura. Seguem-se as
instrucoes na janela sobreposta

Iniciar processo de medicdo: o TNC aproxima-se
seguencialmente a cada ponto de verificacdo. A
estratégia de posicionamento é determinada por
softkey. Confirmar de cada vez com NC-Start

No final do programa de verificagdo, o TNC mostra
uma janela sobreposta com os desvios da posicéo
nominal. Se um ponto de verificagdo se encontrar fora
da tolerancia, o TNC mostra um texto de erro na
janela sobreposta

HEIDENHAIN iTNC 530
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Gerir fixacoes

Os dispositivos tensores medidos também podem ser salvaguardados
e restaurados através da funcdo de arquivo. Esta funcéo é
especialmente Util para sistemas tensores de ponto zero e acelera
consideravelmento o processo de ajuste.

Gerir fixacoes
Estao disponiveis as fungdes seguintes para a gestéo de fixagoes:

Funcao Softkey
Salvaguardar fixagao SuRRDAR
e @L
Carregar fixagdo memorizada CARREGAR
2251
Copiar fixacdo memorizada cortaR
p G B

S
=4
m
D
bl

Mudar o nome da fixagdo memorizada

s
i

D
i
D
i}
D
bl

Apagar fixacdo memorizada

X

398
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Salvaguardar fixacao

GEST. DISP
TENSOR

ARQUIVO

Se necessério, abrir a gestdo de dispositivos tensores

Seleccione com as teclas de setas o dispositivo tensor
que pretende guardar

Seleccionar fungao de arquivo: o TNC realca uma
janela e mostra as fixagdes ja memorizadas

Salvaguardar o dispositivo tensor activo num arquivo
(ficheiro ZIP): 0o TNC realga uma janela onde é possivel
definir o nome do arquivo

Introduzir o nome de ficheiro desejado e confirmar
com a softkey SIM: o TNC guarda o arquivo ZIP numa
pasta de arquivo permanente
(TNC:\system\Fixture\Archive)

Carregar fixacao

GEST. DISP
TENSOR

ARQUIVO

CARREGAR

Se necessario, abrir a gestédo de dispositivos tensores

Eventualmente, seleccionar com as teclas de seta o
ponto de suspensdao em que deseja restaurar uma
fixacdo memorizada

Seleccionar funcao de arquivo: o TNC realca uma
janela e mostra as fixacdes ja memorizadas

Seleccionar a fixagdo que pretende restaurar com as
teclas de seta

Carregar a fixacéo seleccionada: o TNC activa a
fixacdo seleccionada e apresenta graficamente o
dispositivo tensor contido na fixagcdo

ivo tensor (opcao de software DCM)

isposi

deve confirmar a respectiva pergunta de didlogo do TNC

Q Se restaurar a fixagdo noutro ponto de suspenséao, entao
com a softkey SIM.
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11.4 Gestao de suportes de ferramentas (opcao de software DCM)

11.4 Gestao de suportes de
ferramentas (opcao de
software DCM)

Principios basicos

O fabricante da sua maquina deve ter adaptado o TNC para
@ esta funcéo, consulte o manual da maquina.

Tal como para a supervisao de dispositivos tensores, também é
possivel integrar suportes de ferramentas na supervisdo de colisdo.

De modo a poder activar suportes de ferramentas para a supervisao
de ferramentas, sdo necessarios varios passos de trabalho:

Formar o modelo do suporte de ferramenta

No website da HEIDENHAIN, estédo a disposicdo varios modelos de
suporte de ferramenta criados com um software de PC
(KinematicsDesign). O fabricante da sua maquina pode formar mais
modelos de suportes de ferramentas e disponibilizar-lhos. Os
modelos de suportes de ferramentas tém a extensao de ficheiro cft

Parametrizar suportes de ferramentas: ToolHolderWizard
Com o ToolholderWizard (toolholder = suporte de ferramenta em
inglés), definem-se as dimensodes exactas do suporte mediante
parametrizacdo do modelo do suporte de ferramenta. O
ToolHolderWizard é chamado a partir da tabela de ferramentas,
quando se pretende atribuir uma cinematica de ferramenta a uma
ferramenta. Os suportes de ferramentas parametrizados tém a
extensao de ficheiro cfx

Activar suporte de ferramenta

Na tabela de ferramentas TOOL.T, atribua o suporte de ferramenta
desejado a uma ferramenta na coluna CINEMATICA (ver "Atribuir
cinematica de suporte" na pagina 179)

Modelos de suporte de ferramenta

A HEIDENHAIN coloca vérios modelos de suporte de ferramenta a
disposicdo. Se necessério, entre em contacto com a HEIDENHAIN
(endereco de e-mail: service.nc-pgm@heidenhain.de) ou com o
fabricante da sua maquina.

400
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Parametrizar suportes de ferramentas:
ToolHolderWizard

Com o ToolHolderWizard, cria-se um suporte de ferramenta com
dimensodes exactas a partir de um modelo de suporte de ferramenta.
A HEIDENHAIN coloca a disposicdo modelos para esse eveito;
eventualmente, receberd modelos de suportes de ferramentas
também do fabricante da sua méaquina.

Antes de iniciar o ToolHolderWizard, devera ter copiado o
modelo de suporte de ferramenta a parametrizar para o
TNC!

0

Para atribuir uma cinemética de suporte a uma ferramenta, proceda da
seguinte forma:

Seleccionar um modo de funcionamento da maquina qualquer

rERRn. Seleccionar a tabela de ferramentas: premir a softkey
Yiu TABELA DE FERR.TAS
ToR Colocar a softkey EDITAR em "ON"

Seleccionar a Ultima barra de softkeys

aTRIBUIR Mostrar a lista das cinematicas disponiveis: o TNC

SR apresenta todas as cinematicas de suporte (ficheiros
.TAB) e todas as cinematicas de suportes de
ferramenta que ja tenham sido parametrizadas
(ficheiros .CFX)

Chamar o ToolHolderWizard

CINEMATICA

ﬂ E g

B
. g
l 2

Seleccionar o modelo de suporte de ferramenta: o
TNC abre a janela para seleccionar um modelo de
suporte de ferramenta (ficheiros com a extensao CFT)

o

Seleccionar com o rato o modelo de suporte de
ferramenta que deseja parametrizar, confirmar com a
tecla Abrir

Introduzir todos os parametros apresentados na janela
da esquerda, deslocar o cursor com as teclas de seta
para o campo de introdugao seguinte. Apos a
introducdo dos valores, o TNC actualiza a vista 3D do
suporte de ferramenta na janela em baixo a direita.
Desde que disponivel, o TNC mostra na janela em
cima a direita uma figura de ajuda representando
graficamente os pardmetros a introduzir.

Introduzir o nome do suporte de ferramenta a
parametrizar no campo de introducao Ficheiro de
saida e confirmar Gerar ficheiro com o botdo no
ecra. Nao é necessario introduzir uma extensao de
ficheiro (CFX para dispositivos tensores
parametrizados)

Iﬂ | Terminar o ToolHolderWizard

HEIDENHAIN iTNC 530
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Parameters
Length L1
Length L2 [ 40.0000
Length L3 [ 75.0000
Length L4 [ 120.0e00
Diameter D1 [  63.0000
Diameter D2 |  50.0000
Diameter D3 32.0000

Diameter D4 25.0000

output File

[cvia.ctx

Generate File

Help Graphic
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11.4 Gestao de suportes de ferramentas (opcao de software DCM)

Utilizar o ToolHolderWizard

A utilizacéo do ToolHolderWizard € idéntica a utilizacdo do
FixtureWizard: (ver "Utilizagao do FixtureWizard" na pagina 393).

Remover suporte de ferramenta

@ Atencao, perigo de colisao!

Quando se remove um suporte de ferramenta, o TNC
deixa de supervisionar o suporte, mesmo que este ainda
se encontre introduzido no mandril!

Apagar o nome do suporte de ferramenta na coluna CINEMATICA
da tabela de ferramentas TOOL.T.

402
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11.5 Ajustes de programa globais
(opcao de software)

Aplicacao

A fungao ajustes de programa globais, que sédo aplicados em
especial em construcdes de formato grande, esta disponivel nos
modos de funcionamento de execugao do programa e no
funcionamento MDI. Poderd assim definir diferentes transformacoes
de coordenadas e ajustes, que sao globais e de sobreposigao para o
programa NC seleccionado sem ter de, para isso, alterar o programa
NC.

Podera também activar ou desactivar no programa os ajustes globais
do mesmo, desde que tenha interrompido a execucéo do programa
(ver "Interromper a maquinagem" na pagina 607). O TNC considera
imediatamente os valores definidos por si, depois de se iniciar
novamente o programa NC, eventualmente, o comando aproxima-se
a nova posicao através do menu de reentrada (ver "Reentrada no
contorno' na pagina 614).

Estédo disponiveis 0s seguintes ajustes globais do programa:

Execucao continua

Edicao de
prograna

2]
1 Ajustes de programa globais
2 [1Rotacs0 basica (Tabela de preset/Menu Rotacso Basical!) -
3 lle]r onvost [zss7 Numero de preset activo: 15 .
Configuragées globais
4 | @trocar | @Espelno |[@Deslocar | Bloauesr | Subrepos. uolante 1
5 ~ onots | [GE]r onsore|[F]w onsorr [fE]r onsore |[FE]r onsore W
3 x>k o] |rx xFoEE |- x o el
8 v > 7| [ow v EETEERI | ¢ N e co—
9 z->fz -] |z 2@ rz PO - m— i
1o ol |= ) I5 o o
i | B >[F 2| |DB I — B [e +0
c ->|Cc j re cl+e re ce 22
P O
]TJ | o It - +ﬂ ﬂ.
[CR— EC—
v = W
- S e——
»B FJ = e Ief v e [+e
[8Rotacs0 Override do avanco E
2l | @ ovorr o umer |- onors  varor en x ]|
REAL

FIXAR
VALOR
STANDARD

AJUSTES
GLOBAIS
INACTIVO

CANCELAR
ALTERACAO

ARMAZENAR

Funcdes icone  Pagina

Rotacéo bésica JQ_ Pagina 408

Trocar eixos ‘5_( Pagina 409

Deslocacéo auxiliar do ponto zero Pagina 410

adicional Jp

Espelhamento sobreposto an Péagina 410
.'#.

Rotacéo sobreposta QL Pagina 411

Blogueio de eixos i Pagina 411

Definicdo de uma sobreposicao do & Pagina 412

volante, também na direccao do eixo Ja—

virtual VT

Definicdo de uma factor de deslocagao 7 Pégina 411

valido global 11 1Y
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11.5 Ajustes de programa globais (opcao de software)

404

Se tiver utilizado a funcdo M91/M92 (Deslocacéo para
posicoes fixas na maguina) no seu programa NC, as
seguintes regulagées de programa globais ndo podem ser
utilizadas:

Trocar eixos
Bloguear o eixo

A funcéo Look Ahead M120 podera ser utilizada se os
ajustes globais do programa tiverem sido activados antes
do inicio do programa. Desde que os ajustes globais do
programa tenham sido alterados com a funcdo M120 activa
no programa, o TNC transmite uma mensagem de erro e
blogueia a continuagdo da execucao.

Com supervisao de colisao DCM activa, a deslocacdo com
sobreposicao do volante s é possivel, se se tiver
interrompido o programa de maquinagem com uma
paragem externa.

O TNC apresenta a cinzento todos 0s eixos que ndo
estiverem activos na sua maquina, no formulario.

Os valores de deslocacao e os valores de sobreposicédo de
volante, por principio, devem ser definidos no formulério
na unidade de medicdo mm e as indicagdes angulares para
rotacoes em graus.

Programacao: fungbes especiais



Condicoes técnicas

A funcdo Regulacoes de programa globais ¢ uma opgao
@ de software e deve ser activada pelo fabricante da sua
maquina.
Para poder utilizar comodamente a fungao de sobreposicao do
volante, a HEIDENHAIN recomenda a utilizagdo do volante HR 520
(ver "Deslocagao com volantes electrénicos" na pagina 530). A
seleccao do eixo de ferramenta virtual é possivel com o HR 520.

Em principio, também se pode utilizar o volante HR 410, mas o
fabricante da sua maquina deve entao destinar uma tecla de fungéo do
volante a seleccéo do eixo virtual e programa-la no seu programa PLC.

devem estar definidos os seguintes parametros de
maquina:

MP7641, Bit4 = 1:

Permitir a selecgao do eixo virtual no HR 420

MP7503 = 1:

Deslocacéo activa na direccdo do eixo da ferramenta
activo no modo de funcionamento Manual e em caso de
interrupcao de programa

MP7682, Bit 9 = 1:

Aceitar automaticamente estado da inclinagdo do modo
de funcionamento Automatico no modo de
funcionamento Manual

MP7682, Bit 10 = 1:

Permitir correcgao 3D com plano de maquinagem
inclinado activo e M128 (TCPM) activo

@ Para poder utilizar ilimitadamente todas as fungoes,

11.5 Ajustes de programa globais (opcao de software)
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11.5 Ajustes de programa globais (opcao de software)

Activar/desactivar funcao

Os ajustes globais do programa permanecem activos
@ desde que sejam redefinidos manualmente.

O TNC mostra na visualizacdo de posicoes o simbolo @f ,
se estiver activo um ajuste global do programa.

Se seleccionar um programa através da gestéao de
ficheiros, o TNC transmite um aviso se estiverem activos
os ajustes globais do programa. O aviso podera ser
facilmente eliminado por softkey ou chamar directamente
o formulério para efectuar alteragcoes.

Os ajustes globais do programa nao actuam, em geral, no
modo de funcionamento smarT.NC.

Seleccionar o modo de funcionamento execucéo do
=
programa ou MDI
a Comutacéo de barra de softkeys
aiusTES Chamar o formulério de ajustes globais do programa
bR

Activar as funcdes desejadas com os respectivos
valores

tempo, o TNC calcula as transformagoes internamente na

@ Se activar mais ajustes globais de programa ao mesmo
seguinte sequéncia:

1: rotagao basica
2: trocar eixo
3: espelhamento

4: deslocacao
5: rotacdo sobreposta

As restantes funcdes de bloqueio de eixos, sobreposicdo de volante e
factor de alimentacéo trabalham independentemente.
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Para poder navegar no formulario, estao disponiveis as seguintes
funcdes. Além disso, podera utilizar o formulario ainda com o rato.

Funcoes ;%cflta;(/ey

Saltar para a funcédo anterior

Saltar para a funcdo seguinte

Seleccionar elemento seguinte

Seleccionar elemento anterior

808 0E

Funcgéao Trocar eixos: desdobrar a lista dos eixos

. . GOTO
disponiveis O
Ligar/desligar funcdo, se o foco estiver sobre a caixa space
de verificacao
Repor os ajustes globais de programa da fungéao: FIxeR

VALOR
STANDARD

Desactivar todas as fungoes

Definir todos os valores introduzidos = 0, definir o
factor de alimentacédo = 100. Definir a rotacdo basica
=0, se nao estiver nenhuma rotacao basica activa no
menu de rotacdes bésicas ou na coluna ROT do
ponto de referéncia activo na tabela de preset. De
outro modo, o TNC define como activa a rotacao
basica ai registada

Todas as alteragdes efectuadas apds a Ultima chamada
do formulario sao rejeitadas CMEZED

Desactivar todas as funcdes activas se os valores AvUSTES

GLOBAIS

introduzidos ou definidos se mantiverem ACTIVO

Memorizar todas as alteragdes e fechar o formulario

11.5 Ajustes de programa globais (opcao de software)
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11.5 Ajustes de programa globais (opcao de software)

Rotacao basica

Com a fungao rotagao bésica poderd compensar uma inclinagcao da
peca. A actuacéo corresponde a funcgdo rotacao bésica, que podera
registar no funcionamento manual através das funcdes de apalpacéo.
Em consequéncia, o TNC sincroniza valores que estao registados no
menu de rotagdes béasicas ou na coluna ROT da tabela de preset com
o formulério.

E possivel modificar os valores de rotagdo basica no formulario,
embora o TNC ndo escreva esses valores de volta no menu de
rotacoes basicas ou na tabela de preset.

Se se pressionar a softkey MEMORIZAR VALOR STANDARD, entao
o TNC repbe a rotacédo béasica que esta atribuida ao ponto de referéncia
activo (preset).

tornar-se necessaria uma reentrada no contorno. O TNC
chama entdo o menu de reentrada automaticamente apos
o fecho do formulario (ver "Reentrada no contorno" na
pagina 614).

@ Ter em atencao que apds a activacao desta fungao, podera

Prestar atencdo a que os ciclos de apalpacdo com os quais
se determina e escreve uma rotacao bdsica durante a
execucado do programa sobrescrevam um valor definido
pelo utilizador no formulario.

408
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Trocar eixos

Com a fungao Trocar Eixos, podera adequar um eixo programado num
programa NC, na configuracdo de eixos da sua maguina ou na situacao
de fixacdo:

todas as transformacoes efectuadas em seguida sobre os

@ Apds activacdo da fungdo, os eixos trocam-se segundo
eixos trocados.

De notar que a troca de eixo deve ser realizada com
sentido, caso contrario o TNC emite mensagens de erro.

Ter em atengao que apds a activacao desta funcéo, podera
tornar-se necessaria uma reentrada no contorno. O TNC
chama entao o menu de reentrada automaticamente apos
o fecho do formulario (ver "Reentrada no contorno" na
pagina 614).

No formulério de regulacdes de programa globais colocar o foco
sobre Trocar ligado/desligado, activar a fungdo com a tecla
SPACE

Colocar o foco sobre a linha com a tecla de seta virada para baixo, a
esquerda do eixo a trocar

Premir a tecla GOTO, para mostrar a lista de eixos para onde deseja
efectuar a troca

Com a tecla de seta para baixo escolher o eixo para o qual deseja
trocar e aceitar com a tecla ENT

Se trabalhar com um rato, podera clicar no menu pendente respectivo
para seleccionar directamente o eixo pretendido.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.5 Ajustes de programa globais (opcao de software)

Espelhamento sobreposto

Com a fungao espelhamento sobreposto podera espelhar todos os

eixos activos.

adicionalmente aos valores ja definidos no programa

@ Os eixos de espelhamento definidos no formulério actuam
através do ciclo 8 (espelhamento).

Ter em atengao que apds a activagao desta fungao, podera
tornar-se necesséria uma reentrada no contorno. O TNC
chama entao o menu de reentrada automaticamente apos
o fecho do formulario (ver "Reentrada no contorno” na
pagina 614).

No formulario de regulagcdes de programa globais colocar o foco
sobre espelhamento 1igado/desligado, activar a fungdo com a tecla
SPACE

Com a tecla de seta para baixo, colocar o foco sobre o eixo que
pretende espelhar

Premir a tecla SPACE para espelhar o eixo. Se premir novamente na
tecla SPACE anula a funcéo

Se trabalhar com um rato, clicando sobre os diversos eixos podera
activar directamente os eixos pretendidos.

Deslocacao auxiliar do ponto zero adicional

Com a funcéo de deslocacao do ponto zero adicional podera
compensar os diversos desvios em todos 0s eixos activos.

aos valores ja definidos no programa através do ciclo 7

@ Os valores definidos no formulério actuam adicionalmente
(deslocagao do ponto zero).

Tenha em atencado que as deslocagdes actuam com o
plano de maquinagem inclinado activo no sistema de
coordenadas da maquina.

Ter em atencao que apds a activacao desta fungao, podera
tornar-se necessaria uma reentrada no contorno. O TNC
chama entao o menu de reentrada automaticamente apos
o fecho do formulario (ver "Reentrada no contorno" na
pagina 614).

410
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Bloqueio de eixos

Com esta funcao poderé bloguear todos os eixos activos. O TNC nao
executa qualquer movimento durante o processamento do programa
no eixo por si blogueado.

Ter em atengéo que aguando da activagado desta funcéo a
@ posicao do eixo blogueado nao provoque qualquer colisao.

No formulério de regulacdes de programa globais colocar o foco
sobre espeThamento 1igado/des1igado, activar a fungdo com a tecla
SPACE

Com a tecla de seta para baixo, colocar o foco sobre o eixo que
pretende espelhar

Premir a tecla SPACE para bloquear o eixo. Se premir novamente na
tecla SPACE anula a funcéo

Se trabalhar com um rato, clicando sobre os diversos eixos podera
activar directamente os eixos pretendidos.

Rotacao sobreposta

Com a funcao rotacao sobreposta, podera definir uma rotacdo
qualquer do sistema de coordenadas no plano de maguinagem activo
no momento.

adicionalmente ao valor ja definido no programa através do

@ A rotacdo sobreposta definida no formulario actua
ciclo 10 (rotacao).

Ter em atengao que apds a activagao desta funcéo, podera
tornar-se necessaria uma reentrada no contorno. O TNC
chama entao o menu de reentrada automaticamente apos
o fecho do formulério (ver "Reentrada no contorno" na
pagina 614).

Override da alimentacao

Com a fungao override da alimentagao, pode-se reduzir ou aumentar
percentualmente a alimentacao programada. O TNC permite
introducgodes entre 1 e 1000%.

alimentacdo como sendo relativo a alimentacao actual,
que j& se aumentou ou reduziu, se necessario, através da
alteracao do override da alimentacéao.

@ Ter em atencédo que o TNC considera sempre o factor de
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11.5 Ajustes de programa globais (opcao de software)

Sobreposicao de volante

Com a fungao de sobreposicao do volante, permite a deslocagao
sobreposta com o volante enquanto o TNC processa um programa.

Na coluna Valor max podera definir o curso permitido maximo, que
podera deslocar pelo volante. O TNC aceita o valor de deslocamento
real em cada eixo na coluna Valor real, logo que a execugao do
programa for interrompida (STIB=0OFF). O valor real ficara memorizado
até ser apagado ou existir uma interrupcdo no fornecimento de
energia. Pode-se também editar o Valor real, o TNC reduz o valor
introduzido por si, se necessario, para o respectivo Valor max..

=)

412

Se for introduzido um Valor real ao activar-se a fungao, o
TNC chama a funcéo Reentrada no Contorno aguando do
fecho da janela, para deslocar o valor definido (ver
'Reentrada no contorno" na pagina 614).

O TNC sobreescreve um percurso maximo ja definido com
M118 no programa NC com o valor registado no formulério.
O valor ja deslocado com o volante utilizando a M118 é
introduzido pelo TNC de novo na coluna Valor real do
formulario, para que na activacdo nao exista qualquer salto
para visualizacdo. Se o curso j& percorrido utilizando a M118
for superior ao valor méximo permitido no formulario, o
TNC chama a funcéo Reentrada no Contorno através do
encerramento da janela, para percorrer o valor da diferenca
(ver "Reentrada no contorno" na péagina 614).

Se procurar introduzir um valor real que seja superior ao
valor max., o TNC emite uma mensagem de erro. Por
norma, deve-se introduzir um valor real que ndo seja
superior ao valor max..

Né&o introduzir um Valor Maximo muito alto. O TNC reduz a
margem de deslocacao util através do valor introduzido por
si numa direccéo positiva e negativa.
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Eixo virtual VT

Vocé pode executar uma sobreposicao do volante na direccao do eixo
da ferramenta activo no momento. Para a activacdo desta fungao esta
disponivel a linha VT (Virtual Toolaxis).

Com um volante HR bxx, pode seleccionar directamente o eixo VT
para conseguir deslocar a sobreposi¢ao na direcgao virtual do eixo (ver
"Seleccionar o eixo a deslocar" na pagina 535). O trabalho com o eixo
virtual VT é possivel com o volante sem fios HR 550 FS de forma
especialmente confortavel (ver "Deslocagdo com volantes
electronicos" na pagina 530).

Ainda na visualizacdo de estado adicional (SeparadorP0S) o TNC
mostra o valor deslocado para o eixo virtual numa visualizacdo de
posicao VT propria.

volante, & necessario activar a funcdo M128 ou FUNCTION

@ Para poder deslocar na direccéo do eixo virtual VT com o
TCPM.

Na direccéo virtual do eixo s6 podera deslocar o volante
sobreposto quando o DCM se encontrar inactivo.

Se dispuser de uma cabeca basculante ndo comandada,
pode utilizar a fungdo M114 para a deslocacdo na direccéo
do eixo virtual e definir a posi¢cdo do eixo rotativo
directamente dentro da funcdo M114 ou através de
parametros Q.
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11.6 Regulacao do avanc¢o adaptavel AFC (opcao de software)

11.6

Regulacao do avanco
adaptavel AFC (opcao de
software)

Aplicacao

&)

=)

A funcao AFC deve ser fornecida e ajustada pelo
fabricante da méquina. Consulte o manual da sua maquina.

Em especial, o fabricante da sua maquina pode também
ter determinado se o TNC deve utilizar a poténcia do
mandril ou outro valor qualquer como valor de entrada para
a regulacéao de alimentacéo.

Para ferramentas com diametro inferiora 5 mm, a
regulacao de alimentacao adaptavel nao tem qualquer
sentido. O didametro limite pode também ser superior se a
poténcia nominal do mandril for muito alta.

Em maquinagens cuja alimentagao e velocidade do
mandril devem ser correspondentes (por exemplo, em
roscagem) néo devera trabalhar com o ajuste da
alimentacédo adaptavel.

No ajuste de alimentacdo adaptavel, o TNC regula automaticamente,
dependendo da poténcia actual do mandril, a alimentacao da
trajectéria aquando da execugao de um programa. A poténcia do
mandril pertencente a cada secgédo de maquinagem devera ser
calculada num corte de conhecimento e € memorizada pelo TNC num
ficheiro pertencente a um programa de maquinagem. No inicio da
seccao de maquinagem respectiva, executada normalmente através
da ligagcdo do mandril com M3, o TNC regula a alimentacédo de forma a
que esta se inclua nos limites definidos.

Desta forma evitam-se efeitos negativos sobre a ferramenta, a peca e
a maquina que poderiam surgir noutras condi¢des de corte. As
condicdes de corte podem ser alteradas especialmente por:

Desgaste da ferramenta

Podem surgir profundidades de corte irregulares que aumentam em
pecas de fundicdo

Irregularidades de dureza que existem por inclusao de material
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A aplicagao da regulacdo de alimentacdo adaptavel AFC possui as
seguintes vantagens:

Optimizacdo do tempo de maquinagem

Através da regulacdo da alimentacédo, o TNC procura manter a
poténcia méxima ja conhecida durante o tempo total de
magquinagem. O tempo total de maquinagem ¢é reduzido através do
aumento da alimentacdo na zona de maquinagem com pouca perda
de material

Supervisédo da ferramenta

Se a poténcia do mandril ultrapassar o valor maximo conhecido, o
TNC reduz a alimentacéao até que seja alcancada de novo a poténcia
do mandril de referéncia. Se, durante o processamento, for
ultrapassada a poténcia méxima do mandril e, a0 mesmo tempo, for
reduzida a alimentagdo minima por si definido, o TNC desliga-se.
Assim evitam-se danos por fissuras ou desgaste na fresagem.

Manutengao da mecanica da maquina

Através da reducao atempada da alimentacdo ou através de
reacgdes de comutagao respectivas, poderao reduzir-se danos
provocados por sobrecarga na maquina

11.6 Regulacao do avanco adaptavel AFC (opcao de software)
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11.6 Regulacao do avanc¢o adaptavel AFC (opcao de software)

Definir ajustes basicos AFC

Na tabela AFC.TAB, que deve ser memorizada no directério TNC:\,
determine os ajustes normais que o TNC deve utilizar para executar o
ajuste da alimentagao.

Os dados contidos nesta tabela apresentam valores predefinidos,
copiados para um ficheiro dependente pertencente a um programa de
maquinagem aquando do corte de conhecimento e que servem de
principios basicos para a regulagdo. Os dados seguintes estao
definidos nesta tabela:

Coluna

Funcao

Numero de linhas actuais na tabela (ndo tém qualquer
outra funcéo)

AFC

Nome do ajuste de regra. Este nome deve ser
introduzido na coluna AFC da tabela de ferramentas. Ele
determina a correspondéncia do parametro de
regulagao para a ferramenta

FMIN

Alimentacao com a qual o TNC deve executar uma
reaccao de sobrecarga. Introduzir valor percentual
relativo a alimentacdo programada. Campo de
introducao: 50 até 100%

FMAX

A alimentacdo maxima no material pode chegar ao
valor que o TNC pode aumentar automaticamente.
Introduzir valor percentual relativo a alimentagéo
programada

FIDL

Alimentacado com que o TNC deve deslocar-se se a
ferramenta nao cortar (alimentagéo no ar). Introduzir
valor percentual relativo a alimentagao programada

FENT

Alimentacao com que TNC deve deslocar-se se a
ferramenta penetrar ou sair da ferramenta. Introduzir
valor percentual relativo a alimentagao programada.
Maximo valor de introducao: 100%

OvVLD

Reaccéo realizada pelo TNC em sobrecarga:
M: Processamento de uma macro definida pelo
fabricante da maquina
S: Executar imediatamente a paragem do NC

F: Executar a paragem do NC se a ferramenta for
retirada

E: Mostrar apenas uma mensagem de erro no ecra
-: Nao executar uma reacgao de sobrecarga

O TNC executa uma reaccéo de sobrecarga se, quando
a regulacéo estiver activada, a poténcia do mandril for
ultrapassada em 1 segundo e a0 mesmo tempo a
alimentacdo minima definida for reduzida. Introduzir a
funcéo desejada através do teclado ASCII
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Coluna Funcao

POUT Poténcia do cabecote através da qual o TNC deve
reconhecer uma retirada de ferramenta. Introduzir valor
percentual relativo a carga de referéncia conhecida.
Valor recomendado: 8%

SENS Sensibilidade (agressividade) da regulagdo. Pode ser
introduzido um valor entre 50 e 200. 50 corresponde a
uma regulacéo lenta, 200 a uma regulacao agressiva.
Uma regulagao agressiva reage rapidamente e com
alteracoes de valores elevadas, mas tende para uma
inclinacdo exagerada. Valor recomendado: 100

PLC Valor que o TNC deve transmitir ao PLC para inicio de
uma secgao de maquinagem. Fungéao determinada
pelo frabricante da méquina, consultar o manual da
maéaquina

E possivel definir na tabela AFC.TAB bastantes ajustes de
@ regulacao (linhas).

Se néo for apresentada qualquer tabela AFC.TAB no
directério TNC:\, o TNC utiliza ajustes definidos
internamente para o corte de conhecimento. E
recomendado que se trabalhe basicamente com a tabela
AFC.TAB.

Proceda da seguinte forma, para criar o ficheiro AFC.TAB (necessario
apenas se o ficheiro ainda ndo existir):

Seleccionar o modo de funcionamento Memorizacao/Edicao de
programas

Seleccionar Gestdo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT
Seleccionar directério TNC:\

Abrir o novo ficheiro AFC.TAB, confirmar com a tecla ENT: o TNC
abre uma lista com formatos de tabela

Seleccionar o formato de tabela AFC.TAB e confirmar com a tecla
ENT: o TNC apresenta a tabela com o ajuste de regulacdo Standard

HEIDENHAIN iTNC 530

11.6 Regulacao do avanco adaptavel AFC (opcao de software)

" @



11.6 Regulacao do avanc¢o adaptavel AFC (opcao de software)

Executar corte de conhecimento

Num corte de conhecimento o TNC copia, em seguida, para cada
seccdo de maquinagem, os ajustes basicos definidos na tabela
AFC.TAB para o ficheiro <nome>.H.AFC.DEP. <nome> corresponde ao
nome do programa NC para o qual executou o corte de conhecimento.
Adicionalmente o TNC regista a poténcia maxima do cabecote surgida
durante o corte de conhecimento e memoriza este valor também na
tabela.

Cada linha do ficheiro de <nome>.H.AFC.DEP corresponde a uma
seccao de maquinagem, que comega com M3 (ou M4) e termina com
M5. Todos os dados do ficheiro de <nome>.H.AFC.DEP podem ser
editados, desde que pretenda efectuar optimizacdes. Se tiver
efectuado optimizagdes em comparacdo com os valores introduzidos
na tabela AFC.TAB, o TNC inclui um * antes do ajuste de regra na
coluna AFC. Juntamente com os dados da tabela AFC.TAB (ver
"Definir ajustes basicos AFC" na pagina 416), o TNC memoriza ainda as
seguintes informacodes adicionais no ficheiro de <nome>.H.AFC.DEP:

Coluna Funcao

NR NUmero da secgao a maquinar

TOOL Numero ou nome da ferramenta, com a qual seria
realizada a secgao de maquinagem (nao editavel)

IDX Numero ou nome da ferramenta, com a qual seria
realizada a secgao de maquinagem (nao editavel)

N Diferenca para chamada da ferramenta:
0: a ferramenta foi chamada com o respectivo
numero de ferramenta

1: a ferramenta foi chamada com o respectivo nome
de ferramenta

PREF Carga de referéncia do cabecgote. O TNC mostra o valor
percentual, correspondente a poténcia nominal do
cabecote

ST Estado da secgao de maquinagem:

I: Na préxima execugédo tem lugar um corte de
conhecimento para esta seccao de maquinagem, o
TNC escreve por cima dos valores ja introduzidos
nessa linha

C: O corte de conhecimento foi executado com
sucesso. Na préxima execucao pode realizar-se um
ajuste automatico da alimentacao

AFC Nome do ajuste de regra
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Antes de executar um corte de conhecimento, ter em atencao os
seguintes requisitos:

Se necessario, consultar os ajustes de regra na tabela AFC.TAB

Introduzir os ajustes de regra pretendidos para todas as ferramentas
na coluna AFC da tabela de ferramentas TOOL.T

Seleccionar o programa que pretende conhecer

Activar por softkey a funcédo de ajuste de avanco adaptavel (ver
"Activar/desactivar AFC" na pagina 421)

=)

Quando efectua um corte de conhecimento, o TNC mostra
numa janela sobreposta a poténcia de referéncia do
cabecote calculada até a data.

Vocé pode em qualquer altura anular a poténcia de
referéncia, premindo a softkey PREF RESET. O TNC
recomeca entdo a fase de conhecimento.

Se executar um corte de conhecimento, o TNC define
internamente o override do cabecgote para 100%. Nao
podera alterar mais o nimero de rotacoes do cabecote.

Durante o corte de conhecimento pode alterar a
alimentacdo de maquinagem através do override de
alimentacéo e, assim, retirar influéncia a carga de
referéncia calculada.

Nao devera executar todo 0 passo de maguinagem em
modo de conhecimento. Se ndo alterar as condi¢coes de
corte actuais, poderd mudar imeditamente para a regra de
Modo. Para isso, prima a softkey TERMINAR
CONHECIMENTO, o estado muda de L para C.

Se necessario, podera rever quando quiser um corte de
conhecimento. Volte a colocar o estado ST manualmente
em L. Pode ser executada uma repeticao do corte de
conhecimento, se a alimentacdo programada tiver sido
programada com um valor muito alto e se durante o passo
de maquinagem tiver de se reduzir fortemente o override
de alimentagao.

O TNC muda o estado de conhecimento (L) para regra (C)
apenas quando a carga de referéncia calculada for superior
a2%. Em valores pequenos nédo é possivel efectuar um
ajuste de alimentagao adaptavel.
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419

11.6 Regulacao do avanco adaptavel AFC (opcao de software)



11.6 Regulacao do avanc¢o adaptavel AFC (opcao de software)

uma ferramenta. Para tal, o fabricante da sua méaquina
disponibiliza uma fungao ou integra esta possibilidade nas
fungoes M3/M4 e M5. Consulte o manual da maquina.

@ Podera conhecer bastantes passos de maquinagem para

Um fabricante da maquina poderéa disponibilizar uma
funcéo, com a qual o corte de conhecimento termina
automaticamente apés um tempo seleccionado. Consulte
o manual da maquina.

Além disso, o fabricante da sua maquina pode integrar
uma fungao com a qual é possivel pré-definir directamente
a poténcia de referéncia do mandril, desde que esta seja
conhecida. Neste caso, nao é necessario um corte de
conhecimento.

Proceda da seguinte forma para seleccionar e, senecessario, editar o
<o nome do ficheiro>.H.AFC2.DEP:

Seleccionar execucdo continua do programa
a Comutar a barra de softkeys
Seleccionar a tabela das regulagdes AFC

Se necessario realizar optimizagao

blogueado para edicdo enquanto se executar o programa
do NC <nome>.H. O TNC mostra os dados na tabela a
vermelho.

@ Tenha em atencdo que o ficheiro <nome>.H.AFC.DEP estd

O TNC anula o blogueio de edicao se tiver sido executada
uma das seguintes funcdes:

M02

M30
END PGM

Vocé pode modificar o <nome>.H.AFC.DEP do ficheiro também no
modo de funcionamento Memorizacao/Edicdo de programa. Se
necessario, também pode, no mesmo modo, apagar uma seccgdo de
maguinagem (linha completa).

regular a gestdo de ficheiros de forma a que o TNC deva
mostrar ficheiros dependentes (ver "Configurar PGM
MGT" na pagina 640).

@ Para poder editar o <nome>.H.AFC.DEP do ficheiro, precisa
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Activar/desactivar AFC

Seleccionar execucao continua do programa
Comutar a barra de softkeys

Activar a regulacdo de alimentagao adaptavel: colocar
a softkey em LIGADO, o TNC mostra na visualizacdo
de posigdes o simbolo AFC (ver "Apresentar estados”
na pagina 85)

Desactivar a regulacao de alimentacdo adaptavel:
colocar a softkey em DESLIGADO

O ajuste de alimentacédo adaptavel permanece activo até o
desactivar novamente utilizando a softkey. O TNC
memoriza a posicdo da softkey também em caso de uma
interrupcao de corrente.

Se 0 ajuste de alimentacao adaptavel estiver activado no
modo Regra, o TNC define internamente o overide do
mandril em 100%. Nao podera alterar mais o niumero de
rotagdes do mandril.

Se 0 ajuste de alimentacado adaptéavel estiver activado no
modo Regra, o TNC aceita a funcédo de override da
alimentacéo:

Se aumentar o override da alimentacéo, isso nao tera
qualquer influéncia sobre a regulacéo.

Se reduzir o override da alimentacdo em mais de 10%
relativamente a posicdo maxima, o TNC interrompe o
ajuste de alimentagdo adaptavel. Neste caso, o TNC
acende uma janela com o correspondente texto de aviso

Nos blocos NC em que é programado FMAX, o ajuste de
alimentacao adaptavel nao esta activo.

E permitido o processo a partir de um bloco por ajuste de
alimentacéo activo, o TNC tem em consideragdo o nimero
de corte do local de entrada.

O TNC mostra vérias informacdes nas visualizagoes de
estado adicionais, se 0 ajuste do avango adaptavel estiver
activo (ver "Regulacéo de alimentacdo adaptavel AFC
(Separador AFC, opcao de software)" na pagina 94). O TNC
mostra ainda na visualizacdo de posicdo o simbolo ‘%%
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11.6 Regulacao do avanc¢o adaptavel AFC (opcao de software)

Ficheiro de protocolo

Durante um corte de conhecimento, o TNC memoriza para cada
seccdo de maquinagem vérias informacgdes no ficheiro
<nome>.H.AFC2.DEP. <nome> corresponde ao nome do programa NC
para o qual executou o corte de conhecimento. Em regra o TNC
actualiza os dados e executa diferentes avaliagdes. Os dados
seguintes estdo memorizados nesta tabela:

Coluna Funcao

NR NUmero da secgao a maquinar

TOOL Numero ou nome da ferramenta, com a qual foi
realizada a secgao de maquinagem

IDX NuUmero ou nome da ferramenta, com a qual foi
realizada a secgao de maquinagem

SNOM Numero de rotagcdes nominal do cabecote [U/min]

SDIF Diferenca méaxima do numero de rotagdes do cabecote
em % do numero de rotagdes tedricas

LTIME Tempo de maquinagem para o corte de conhecimento

CTIME Tempo de maquinagem para o corte normal

TDIFF Diferenca temporal entre o tempo de maguinagem em
Conhecimento e Regra em %

PMAX Poténcia méaxima do mandril surgida durante a
maguinagem. O TNC mostra o valor percentual
correspondente a poténcia nominal do mandril

PREF Carga de referéncia do cabecote. O TNC mostra o valor
percentual, correspondente a poténcia nominal do
cabecote

FMIN Factor de alimentagdo minimo ocorrido. O TNC mostra
o valor percentual, correspondente a alimentacao
programada

OvVLD Reaccéo realizada pelo TNC em sobrecarga:

M: Foi utilizada uma macro definida pelo fabricante da
maéaquina

S: Foi efectuada uma paragem directa do NC

F: Foi efectuada uma paragem do NC apés o que a
ferramenta foi retirada

E: Foi mostrada uma mensagem de erro no ecra

-: Nao foi executada qualquer reaccdo de excesso de
carga

BLOCO Numero de bloco onde comeca a seccédo de
maqguinagem
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O TNC calcula o tempo de maquinagem total para todos os
corte de conhecimento (LTIME), todos os cortes normais
(CTIME) e da diferenca total de tempo (TDIFF) e introduz
estes dados atras da palavra-chave TOTAL na Ultima linha
do ficheiro de protocolo.

@

O TNC s6 pode determinar a diferenca de tempo (TDIFF)
quando se executa completamente o corte de
conhecimento. De outro modo, a coluna fica vazia.

Proceda da seguinte forma para seleccionar o <o nome do
ficheiro>.H.AFC2.DEP:

Seleccionar execucdo continua do programa
Comutar a barra de softkeys

Seleccionar a tabela das regulacdes AFC

AJUSTES

AvALTRC. Mostrar ficheiro de protocolo

TABELA
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11.6 Regulacao do avanc¢o adaptavel AFC (opcao de software)

Supervisionar rotura de ferramenta/desgaste de
ferramenta

Esta funcdo deve ser activada e ajustada pelo fabricante da
@ maquina. Consulte o manual da sua méaquina.

Com a funcéao supervisdo de rotura/desgaste, € possivel efectuar um
reconhecimento de rotura de ferramenta relativamente ao corte com
AFC activa.

Através de fungbes que podem ser definidas pelo fabricante da
maéquina, € possivel determinar os valores percentuais de
reconhecimento de desgaste ou rotura relativamente as prestagdes
nominais.

Caso se excedam ou néo se alcancem as prestagoes limite do mandril
definidas, o TNC executa uma paragem de NC.

Supervisionar a carga do mandril

Esta funcdo deve ser activada e ajustada pelo fabricante da
@ maéquina. Consulte o manual da sua méaquina.

Com a fungao Supervisdo da carga do mandril, & possivel vigiar
facilmente a carga do mandril para, por exemplo, detectar sobrecargas
relativamente as prestacdes do mandril.

A funcao é independente de AFC, pelo que nédo se refere ao corte e
nao depende de cortes de conhecimento. Através de uma fungéo
programével pelo fabricante da maquina, deve-se somente definir o
valor percentual das prestagoes limite do mandril relativamente as
prestacoes nominais.

Caso se excedam ou nédo se alcancem as prestagoes limite do mandril
definidas, o TNC executa uma paragem de NC.
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11.7 Criar programa de retrocesso

Funcao

Com esta fungao TNC pode inverter a direcgao de maquinagem de um
contorno.

grande quantidade de espaco no disco duro, devido ao

O Tenha em atencao que o TNC pode necessitar de uma
tamanho do ficheiro do programa a converter.

b Seleccionar o programa cuja direcgao de magquinagem
LE deseja inverter

e Seleccionar as funcbes especiais

AvuDRS Seleccionar auxilios de programacéo
PROGRAMCAO
P Seleccionar a barra de softkeys com funcoes para a
PROGRAMA conversao de programas

i

Criar programa de avango e retrocesso

.ﬂo
2 8
B2
:
4
“ m
:

11.7 Criar programa de retrocesso

O nome do ficheiro do ficheiro novo gerado pelo TNC
compoe-se do nome do ficheiro antigo mais a extensao
_rev. Exemplo:

0

O nome do ficheiro do programa cuja direccdo de
maquinagem deve ser invertida: CONT1.H

O nome do ficheiro do programade retrocesso criado
pelo TNC: CONT1 rev.h

Para poder criar um programa de retrocesso, o TNC tem

primeiro que criar um programa de avanco linearizado, isto

€ criar um programa em que todos os elementos de

contorno estédo definidos. Este programa é igualmente

executavel e possui as extensodes de nome de ficheiro
fwd.h.
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11.7 Criar programa de retrocesso

Requisitos do programa a ser convertido

O TNC inverte a sequéncia de todos os blocos de deslocacao que
aparecem no programa. As seguintes funcdes nao sao transferidas
para o programa de retrocesso:

Definicao do bloco

Chamadas de ferramenta

Ciclos para a conversao de coordenadas

Ciclos de maquinagem e de apalpacéo

Chamadas de ciclos CYCL CALL, CYCL CALL PAT, CYCL CALL POS

Funcdes auxiliares M
Por isso a HEIDENHAIN recomenda que apenas sejam convertidos os
programas que contenham uma descricdo de contornos pura. Sdo
permitidas todas as fungbes de trajectéria programéveis no TNC,

inclusive blocos FK. O TNC desloca os blocos RND e CHF de modo a que
estes sejam novamente executados no local correcto do contorno.

O TNC também calcula a correcgao do raio correspondentemente na
direccéao oposta.

saida (APPR/DEP/RND), controlar o programa de retrocesso
com o grafico de programacédo. Em certas condicoes
geomeétricas poderao ocorrer contornos incorrectos.

O Quando o programa contém fungoes de aproximacéo e de

O programa a converter ndo pode conter qualquer bloco
NC com M91 ou M92.
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Exemplo de aplicacao

O contorno CONT1.H deve ser fresado em vérios passos. Para isso
foram criados juntamente com o TNC o ficheiro de avango
CONT1_fwd.h e o ficheiro de retrocesso CONT1 rev.h.

o
o
o
[=]
]
=
(3]

. 11.7 Criar programa de retrocesso
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Chamada da ferramenta
Deslocacéo livre no eixo da ferramenta.
Posicionamento prévio no plano, ferramenta ligada

Aproximacéo ao ponto de partida no eixo da
ferramenta

Colocar marca

Aprofundamento em incremental
Chamar Programa de avanco
Aprofundamento em incremental
Chamar programa de retrocesso

Repetir trés vezes a parte do programa a partir do
bloco 9

Deslocacéo livre, fim do programa
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11.8 Filtrar os contornos (Funcao FCL 2)

11.8 Filtrar os contornos (Funcao
FCL 2)

Funcao

Com esta funcao do TNC podera filtrar contornos que tenham sido vodo cperacas |Edicao de programa
gerados a partir de sistemas de programacao externos e que
consistam essencialmente em blocos lineares. O filtro alisa o contorno

BEGIN PGM EXT1 MM

2]
) N - L. X 1 L X+97.1769 Y+122.5982
e permite assim uma execucédo, em geral, rapida e livre de solavancos. |2 L x+188.4329 Y+121.9721
3 L X+100.5581 Y+118.4675
Partindo do programa original, o TNC cria um programa independente e L oiaB.ccds vrllg-gsct
com o contorno filtrado, apds terem sido introduzidos os ajustes de B L X+92.2931 Y+113.707 :
ﬂltl’O K¢ L X+91.2912 Y+111.8286 a1
: 8 L X+91. - ; - v
. P 8 L X+86.Fniaisiien e A —
Seleccionar o programa que deseja filtrar 10 L x+84. S e &0
MGT 11 L X+81.0zz= T T IIOTZOOT
) ~ o 12 L X+77.1405 Y+188.6998
e Seleccionar as fungoes especiais 13 L X+76.5143 Y+111.3277 B
FCT 14 L X+77.7666 Y+114.5836 oFF]  on
. . 5 15 L X+77.8918 Y+116.8377
T Seleccionar auxilios de programagao 16 L X+79.5198 VY+118.7162 é%g
DE 17 L X+81.273 Y+119.2171
PROGRAMCAQ
P Seleccionar a barra de softkeys com funcdes para a ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
conversao de programas
convegrer Seleccionar a funcgao Filtro: o TNC mostra uma janela
== sobreposta para definicdo dos ajustes de filtro

Introduzir comprimento da zona de filtro em mm
(programa em polegadas: polegadas). A zona de filtro
define, fora do ponto respectivamente considerado, o
comprimento efectivo no contorno (a frente e atras
do ponto), dentro do qual o TNC deve filtrar os pontos,
confirmando com a tecla ENT

Introduzir o desvio de trajectdria maximo permitido
em mm (programa em polegadas: polegadas): valor
de tolerancia maximo com que o contorno filtrado
pode divergir do contorno original, confirmar com a
tecla ENT
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claro. O TNC néo suporta a filtragem de programas
DIN/ISO.

O novo dado originado pode, depedendo dos ajustes de
filtro, conter muitos mais pontos (blocos lineares) do que
os dados originais.

O Vocé pode filtrar apenas programas de didlogo de texto

O desvio maximo permitido da trajectéria ndo deve
ultrapassar a distancia efectiva entre pontos, caso
contrario o TNC torna o contorno demasiado linear.

O programa a filtrar ndo pode conter qualquer bloco NC
com M91 ou M92.

O nome do ficheiro novo gerado pelo TNC compode-se do
nome do ficheiro antigo mais a extensao _f1t. Exemplo:

Nome de ficheiro do programa cuja direccao de
maquinagem deve ser filtrada: CONT1.H

Nome do ficheiro do programa filtrado criado pelo TNC:
CONT1 f1t.h

11.8 Filtrar os contornos (Funcao FCL 2)
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11.9 Funcoes do ficheiro

11.9 Funcoes do ficheiro

Aplicacao

Com as fungdes FUNCTION FILEpode copiar, deslocar e apagar as
operacgodes do ficheiro do programa NC.

N&o é possivel aplicar as fungées FILE a programas ou
A ficheiros em que se fez referéncia anteriormente com

fungdes como CALL PGM ou CYCL DEF 12 PGM CALL.

Definir as operacoes do ficheiro

Seleccionar as fungdes especiais
FCT

:|mm Seleccionar as funcdes do programa

Seleccionar operagoes de ficheiros: o TNC mostra as
— funcoes disponiveis
Funcao Significado Softkey
FILE COPY Copiar ficheiro:

Introduzir o nome do caminho do coad

ficheiro a copiar e 0 nome do caminho
do ficheiro de destino.

FILE MOVE Deslocar o ficheiro:
Introduzir o nome do caminho do (e

ficheiro a deslocar e o nome do
caminho do ficheiro de destino.

FILE DELETE Apagar ficheiro:
Introduzir o nome do caminho do R

ficheiro a ser apagado
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11.10 Definir as transformacoes de
coordenadas

Resumo

Em alternativa da utilizagédo do ciclo 7 de transformacéo de
coordenadas NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG, pode também utilizar a funcédo
de texto claro TRANS DATUM. Tal como com o ciclo 7 pode também com
TRANS DATUM programar directamente valores de sobreposicéo ou
activar uma linha de uma tabela de ponto zero seleccionavel.
Adicionalmente, tem a sua disposicao a funcdo TRANS DATUM RESET,
através da qual pode anular uma sobreprosicdo de ponto zero de uma
forma simples.

TRANS DATUM AXIS

Com a fungao TRANS DATUM AXIS vocé define uma deslocagéo de ponto
zero através da introdugéo de valores em cada eixo. Pode definir até 9
coordenadas num bloco, sendo possivel a introducéo incremental.
Proceda da seguinte forma para a definigao:

SPEC Mostrar barra de softkeys com fungbes especiais
FCT

Fincaes Seleccionar o menu de fungbes para a definicdo das
FRETTLE diferentes fungdes de texto claro

Seleccionar transformacgdes

TRANSFORM

e Seleccionar a deslocacédo de ponto zero TRANS DATUM

DATUM

ulijn 8

Introduzir a deslocacéo de ponto zero nos eixos
pretendidos e confirmar com a tecla ENT

Os valores absolutos introduzidos referem-se ao ponto
zero da peca que é determinado através da memorizagao
do ponto de referéncia ou através de um preset da tabela
de preset.

@

Os valores incrementais referem-se sempre ao Ultimo
ponto zero vélido — este ja pode ter sido deslocado.

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemplo: Bloco NC

13 TRANS DATUM AXIS X+10 Y+25 Z+42

11.10 Definir as transformacoes de coordenadas
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de coordenadas

oes
ol 1]

~

transformac

Inir as

11.10 Def

TRANS DATUM TABLE

Com a funcao TRANS DATUM TABLE vocé define uma deslocacao de Exemplo: Bloco NC

ponto zero através da seleccdo de um numero de ponto zero de uma

tabela de ponto zero. Proceda conforme a definicdo da seguinte 13 TRANS DATUM TABLE TABLINEZ5
forma:

— Mostrar barra de softkeys com funcbes especiais
FCT

FuncaEs Seleccionar o menu de fungdes para a definicdo das
PRESELE diferentes fungdes de texto claro

Seleccionar transformagdes

TRANSFORM

TRANS Seleccionar a deslocagao de ponto zero TRANS DATUM

DATUM

Voltar a por o cursor em TRANS AXIS

Seleccionar a deslocacéo de ponto zero TRANS DATUM
TABLE

Quando pretendido, introduzir o nome da tabela de
ponto zero, da qual consta o nimero de ponto zero
que quer activar e confirmar com a tecla ENT. Se nao
quiser definir qualquer tabela, confirmar com a tecla
NO ENT

Introduzir o nimero de linha que o TNC deve activar,
confirmar com a tecla ENT

Se nao tiver definido nenhuma tabela de ponto zero em
TRANS DATUM TABLE, entdo o TNC utiliza a tabela de ponto
zero ja seleccionada no programa NC com SEL TABLE ou a
tabela de ponto zero com estado M seleccionada num
modo de funcionamento de execugao do programa.

@

TRANS DATUM RESET

Com a funcdo TRANS DATUM RESET vocé pode anular uma deslocacdo Exemplo: Bloco NC
de ponto zero. Assim ndo é importante a forma em que definiu o ponto

zero. Proceda conforme a definicao da seguinte forma: 13 TRANS DATUM RESET
Mostrar barra de softkeys com funcbes especiais
FCT
Seleccionar o menu de fungdes para a definicdo das
FEEIEEE) diferentes fungdes de texto claro
Seleccionar transformacoes
Seleccionar a deslocagao de ponto zero TRANS DATUM
Voltar a por o cursor em TRANS AXIS
REPOR DES- Seleccionar a deslocacéo de ponto zero TRANS DATUM
LOCACAO
PONTO ZERO RESET
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11.11 Elaborar ficheiros de texto

Aplicacao

No TNC, tem a possibilidade de elaborar e retocar textos com um
editor de textos. As aplicagdes tipicas sao:

Memorizar valores préaticos

Documentar processos de maquinagem

Criar coleccoes de formulas
Os ficheiros de textos sao ficheiros do tipo .A (ASCII). Se desejar

processar outros ficheiros, converta primeiro esses ficheiros em
ficheiros do tipo .A.

Abrir e fechar ficheiro de texto

Seleccionar modo de funcionamento Memorizacdo/Edicao do
Programa

Chamar Gestéo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

Visualizar os ficheiros do tipo .A: premir sucessivamente as softkeys
SELECCIONARTIPO e MOSTRAR.A

Seleccionar o ficheiro e abri-lo com a softkey SELECCIONAR ou a
tecla ENT ou abrir um ficheiro novo: introduzir o nome novo, e
confirmar com a tecla ENT

Quando quiser sair do editor de textos, chame a Gestdo de Ficheiros
e seleccione um ficheiro de outro tipo, p.ex. um programa de
maquinagem.

Movimentos do cursor Softkey

Modo operacao

Edicao de programa

manual

[

CovonsONAE

10
11
12
13
14
15
16
1?7
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM .1 Z X-90 Y-50 2-40
BLK FORM @.2 X+90 V+30 Z+@

FC DR- R8@ CCX+D CCY+Q
FCT DR- R?,5

FCT DR+ R9® CCX+53,282 CCY-40
FSELECT 2

FCT DR+ R1@ PDX+0 PDY+@ D20
FSELECT 2

FCT DR- R7® CCX+53,282 CCY-40
FCT DR- R?,5

FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@
FSELECT 1

FCT DR- R?,S
FCT DR+ RS® CCX-B9,282 CCY-40
FSELECT 2

FCT DR+ R10 PDX+0 PDY+@ D20
FSELECT 2

FCT DR- R70 CCX-59,282 CCY-40
FCT DR- R?!

FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

FCT DR- R?,5
FCT DR+ R9® CCX+0 CCY+80

Tauivo:—3s1E o (TR Coluns:—T—TNSERT

0
!
-

<
]

o
pre—

ULTIMA
PALAVRA
<=

PAGINA PAGINA INICIO

PALAVRA
=

FIM

3

I
2
®
8
B3

-
g

Gp‘)m
e
o 1] |2=E

PROCURAR

Cursor uma palavra para a direita

Cursor uma palavra para a esquerda

ULTIMA
PALAVRA

Cursor para a pagina seguinte do ecra

Cursor para a pagina anterior do ecra

Cursor para o inicio do ficheiro rl%o
Cursor para o fim do ficheiro o

o=

HEIDENHAIN iTNC 530

433

11.11 Elaborar ficheiros de texto



11.11 Elaborar ficheiros de texto

Funcoes de edicao

Tecla

Iniciar a nova linha

RET

Apagar o caractere a esquerda do cursor

Acrescentar caractere vazio

Comutar entre maiusculas/minusculas

Editar textos

Na primeira linha do editor de textos, hd uma coluna de informacéo
onde se visualiza o nome do ficheiro, a sua localizagdo e 0 modo de

escrita do cursor (inglés: marca de insercao):

Ficheiro: Nome do ficheiro de texto

Linha: Posicdo actual do cursor sobre a linha

Coluna: Posicdo actual do cursor sobre a coluna

INSERT: Acrescentam-se 0s novos caracteres

OVERWRITE: Os novos caracteres sdo escritos sobre o texto ja

existente, na posicao do cursor

O texto é acrescentado na posicdo em que se encontrar actualmente
o cursor. Com as teclas de setas, desloque o cursor para qualquer

posicdo do ficheiro de texto.

A linha onde se encontra o cursor é destacada com uma cor diferente.
Uma linha pode ter no maximo 77 caracteres, € muda-se de linha

premindo a tecla RET (Return) ou ENT.
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Apagar e voltar a acrescentar caracteres,
palavras e linhas

Com o editor de textos, podem-se apagar palavras ou linhas inteiras e
voltar a acrescenta-las noutras posicoes.

Deslocar o cursor para a palavra ou linha que deve ser apagada ou
acrescentada numa outra posicéo

Premir a softkey APAGAR PALAVRA ou APAGAR FRASE: o texto é
retirado e fica em memoria temporéria

Deslocar o cursor para a posicdo onde se quer acrescentar o texto,
e premir a softkey ACRESCENTAR FRASE/PALAVRA

Funcao Softkey

Apagar e memorizar uma linha e

LINHA

Apagar e memorizar uma palavra ApAGR

PALAVRA

Apagar e memorizar um caractere Jro—

CARACTER
Voltar a acrescentar uma linha ou palavra depois nsenie
de a ter apagado PALAURA

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.11 Elaborar ficheiros de texto

Processar blocos de texto

E possivel copiar, apagar e voltar a acrescentar blocos de texto de
qualguer tamanho noutra posicdo. Para qualquer destes casos,
margue primeiro o bloco de texto pretendido:

Marcar o bloco de texto: deslocar o cursor sobre o sinal em que se
deve comecar a marcar o texto

Premir a softkey SELECCIONAR BLOCO

Deslocar o cursor sobre o caractere em que se deve
finalizar a marcacéo do texto. Se se mover o cursor
com as teclas de setas directamente para cima € para
baixo, as linhas de texto intermédias ficam
completamente marcadas — o texto marcado fica
destacado com uma cor diferente

Depois de marcar o bloco de texto pretendido, continue a elaborar o
texto com as seguintes softkeys:

Funcao Softkey

Modo operacao Edicao de programa

manual

[Frouivo-—so1e 7

© BEGIN PGM 3516 MM
1 BLK FORM 2.1 Z X-90 Y-90 2-40
2 BLK FORM 0.2 X+80 Y+390 Z+@

3 ToOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z 51490

B L 2-20 Ro F MAX

6 L X+0 Y+100 R® F MAX M3

7 L z-20 R® F MAX

8

°
FC DR- R8@ CCX+® CCY+d
FCT DR- R?,5

FCT DR+ R9® CCX+69,282 CCY-40
FSELECT 2

FCT DR+ R1@ PDX+@ PDY+@ D20

FCT DR- R7@ CCX+69,282 CCY-40
R?

FCT DR- R8@ CCX+@ CCY+o
FSELECT 1
FCT DR- R7,5
21 FCT DR+ R8@ CCX-59,282 CCY-40
22 FSELECT 2
23 FCT DR+ R10 PDX+Q PDY+@ D20
24 FSELECT 2
25 FCT DR- R7@ CCX-59,282 CCY-49

55
27 FCT DR- R80 CCX+Q CCY+@

28 FCT DR- R?7,5
30 FCT DR+ RS9 CCX+2 CCY+80

SELECAO APAGAR INSERIR
BLOCO BLOCO BLOCO

COPIAR
BLOCO

JUNTAR
NO ARG.

LER
ARQUIVO

Apagar o texto marcado e memoriza-lo

APAGAR
BLOCO

Memorizar o texto marcado, mas sem o apagar
(copiar)

INSERIR
BLOCO

Se quiser acrescentar o bloco memorizado noutra posicao, execute 0s
seguintes passos:

Deslocar o cursor para a posicao onde se quer acrescentar o bloco
de texto memorizado

Premir a softkey INSERIR BLOCO: é acrescentado o
BLOCO texto

Enquanto o texto estiver memorizado, pode inseri-lo quantas vezes
quiser.

Passar o texto marcado para outro ficheiro
Marcar o bloco de texto como j& descrito

TR Premir a softkey SUSPENDER NO FICHEIRO. O TNC
D G visualiza o didlogo Ficheiro de destino=

Introduzir caminho e nome do ficheiro de destino. O
TNC situa o bloco de texto marcado no ficheiro de
destino. Se ndo existir nenhum ficheiro de destino
com o nome indicado, o TNC situa o texto marcado
num ficheiro novo.

Acrescentar outro ficheiro na posicao do cursor

Desloque o cursor para a posicdo do texto onde pretende
acrescentar outro ficheiro de texto.

= Premir a softkey INSERIR FICHEIRO. O TNC visualiza
R o didlogo Nome do ficheiro=

Introduza o caminho e o nome do ficheiro que
pretende acrescentar
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Encontrar partes de texto

A funcao de procura do editor de texto encontra palavras ou caracteres
no texto. O TNC coloca duas possibilidades a disposicao.

Encontrar o texto actual
A funcéo de procura deve encontrar uma palavra que corresponda a
palavra marcada com o cursor
Deslocar o cursor para a palavra pretendida
Seleccionar a funcao de procura: premir a softkey PROCURAR
Premir a softkey PROCURAR PALAVRA ACTUAL
Sair da funcao de procura: premir a softkey FIM

Encontrar um texto qualquer

Seleccionar a funcao de procura: premir a softkey PROCURAR. O
TNC visualiza o didlogo Procurar texto:

Introduzir o texto procurado
Procurar texto: premir a softkey EXECUTAR
Sair da fungao de procura: premir a softkey FIM

HEIDENHAIN iTNC 530

Modo operacao
manual

Edicao de pPrograma
Procurar texto : I

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM @.1 Z X-90 Y-30 2-40
BLK FORM @.2 X+80 Y+30 Z+@

a
1
2
3
4 TOOL CALL 1 Z S1400
5
&
?
8

©

FPOL X+0 Y+@
10 FC DR- R8® CCX+D CCY+Q

11 FCT DR- R?,5

12 FCT DR+ R9@ CCX+69,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R10 PDX+0 PDY+@ D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R7@ CCX+69,282 CCY-40
17 FCT DR- R?,5

18 FCT DR- R8@ CCX+d CCY+@

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R?,5

21 FCT DR+ R9@ CCX-63,282 CCY-40
22 FSELECT 2

23 FCT DR+ R10 PDX+0 PDY+@ D20
24 FSELECT 2

25 FCT DR- R7@ CCX-68,282 CCY-40
26 FCT DR- R?,5

27 FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

28 FSELECT 1

28 FCT DR- R?,5

30 FCT DR+ R9@ CCX+0 CCY+80

ENCONTRA | MAIUSCUL.
PALAURA | MINUSCUL. EXECUTAR
NOME. oN

s1eex
@ v
oFF]  on

FIM
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11.12 Trabalhar com tabelas de dados de interseccao

11.12 Trabalhar com tabelas de
dados de interseccao

Aviso

O fabricante da méquina tem que preparar o TNC para se
@ trabalhar com tabelas de dados de intersecgao.

E provavel que a sua maquina nao disponha de todas as
funcdes aqui descritas ou de funcdes adicionais. Consulte
o0 manual da sua méaquina.

Possibilidades de aplicacao

Com as tabelas de dados de corte, onde estao determinadas
combinacbes de utensilios de trabalho/utensilios de corte, o TNC
pode, a partir da velocidade de corte V e do avanco dos dentes f;
calcular as rotacdes S e a alimentacéo F. Para o calculo, é
indispensavel que se tenha determinado no programa o material da
peca de trabalho, e numa tabela de ferramentas as diferentes
caracteristicas especificas da ferramenta.

interseccao, ja deve estar activada, no modo de
funcionamento teste do programa, a tabela de
ferramentas (estado S) a que o TNC vai buscar os dados
especificos da ferramenta.

O Antes de mandar calcular automaticamente os dados de

DATEI: TOOL.T MM

T R CUT TYP TMAT CDT
2 +5 4 MILL  HSS PRO1
4

DATEI: PROT.CDT
NR WMAT -TMAT Vel F1
2 STe5 HSS 40 0.06
4

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1.BLK FORM 0.1 Z X+0Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4 ..
5TOOL CALL 2 Z $1273 F305

Funcoes de edicao para tabelas de dados de
interseccao Sy
Acrescentar linha InsERIR

LINHA

Apagar linha —

LINHA

Seleccionar o inicio da linha seguinte T

LINHA

i

Escolher a tabela oLnszr
Copiar o campo realcado (22 barra de softkeys) cor1a
Acrescentar o campo copiado (2° plano de meeere
softkeys) copADO
Editar formato de tabela (22 barra de softkeys) R

FORMATO
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Tabela para materiais da peca

Os materiais da peca sao definidos na tabela WMAT.TAB (ver figura).
WMAT.TAB é memorizado de forma standard no directério TNC:\ e
pode conter os nomes de materiais que se quiser. O nome do material
pode ter no méaximo 32 sinais (também sinais vazios). O TNC visualiza
o conteudo da coluna NOME quando se determina o material da peca
no programa (ver proximo paragrafo).

que se copiar para um outro directério. Se ndo o fizer, as
suas modificagcdes sdo sobrescritas com os dados
standard da HEIDENHAIN por ocasido de um update do
software. Defina agora o caminho no ficheiro TNC.SYS
com a palavra-chave WMAT=(Ver "Ficheiro de
configuragdo TNC.SYS" na pagina 443)

Para evitar perder dados, guarde o ficheiro TAB.MATPEC.
em intervalos regulares de tempo.

Q Se se modificar a tabela standard de materiais, esta tera

Determinar o material da peca no programa NC

Seleccione no programa NC o material de trabalho com a softkey
WMAT da tabela WMAT.TAB.:

Mostrar barra de softkeys com funcdes especiais
FCT
Programar o material da pega: premir a tecla WMAT
no modo de funcionamento Memorizacdo/Edicao do
Programa.
etLeocro Acender a tabela WMAT:TAB.: premir a tecla SELECT
JANELA WORKMAT.; o TNC abre numa janela acima os

materias de trabalho memorizados em WMAT.TAB.

Seleccionar o material da peca: mova o cursor com as
teclas de setas para o material pretendido, e confirme
com a tecla ENT. O TNC aceita o material de trabalho
no bloco WMAT

Finalizar o didlogo: premir a tecla END

emite um aviso. Verifique se os dados de corte

Q Se se modificar num programa o bloco WMAT, o TNC
memorizados no bloco TOOL CALL ainda estdo validos.

HEIDENHAIN iTNC 530

Modo operacao
manual

Edicao tabela de programas
NOME 7

) Werkz.-Stahl 1.2513
1 14 NiCr 14  Einsatz-Stahl 1.5752
z 142 W 13 Werkz.-Stahl 1.2562
3 15 CrNi 6  Einsatz-Stahl 1.5819
4 16 CrMo 4 4 Baustahl 1
5 16 MnCr 5 Einsatz-Stahl 1.7131
6 17 MoV 8 4  Baustahl
? 18 CrNi 8  Einsatz-Stahl 1.5820
8 19 Mn 5 Baustahl 1.04:
21 MnCr 5 Werkz.-Stahl 1.2162
10 28 CrMo 4 Baustahl 1.72: 0 | N
11 28 NiCrMo 4 Baustahl 1.6513 e
12 30 CrMou 8 Verg.-Stahl 1.7707 = g
13 3@ CrNiMo 8 Uers.-Stahl 1.658@
14 31 CrMo 12  Nitrier-Stahl 1.8515
15 31 CrMou 8  Nitrier-Stahl 1.8518 5
16 32 CrMo 12  Vers.-Stahl 1.7361 @ |
17 3q CrAl B Nitrier-Stahl 1.8504 ¥t
18 34 CrAlMo 5 Nitrier-Stahl 1.8507
18 34 CrAlNi 7 Nitrier-Stahl 1.8550
20 34 CrAlS 5 Nitrier-Stahl 1.8506
21 34 Crto 4 Verg.-Stahl 1.7220 s100% ;L
22 35 NiCr 18  Vers.-Stahl 1.5864 @ ¥
23 35 NiCrMo 16 Werkz.-Stahl 1.2766 on
24 4@ CrMnMo 7 Werkz.-Stahl 1.2311
25 4z CrMo 4 Verg.-Stahl 1.7225
26 5@ CrMo 4 Vers.-Stahl 1.7228 s g
27 55 NiCrMOU B Werkz.-Stahl 1.2713 @ —
28 56 NiCrMoV 7 Werkz.-Stahl 1.2714 P
28 58 crv 4 Verg.-Stahl 1.8161
nICIO FIn PAGINA PAGINA iR e R
i LINHA LINHA LINHA FORMULAR
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11.12 Trabalhar com tabelas de dados de interseccao

Tabela para materiais de corte da ferramenta

Os materiais de corte da ferramenta sao definidos na tabela
TMAT.TAB. TMAT.TAB. é memorizado de forma standard no
directério TNC:\ e pode conter muitos nomes de materiais de corte
(ver figura). O nome do material de corte pode ter no méximo 16 sinais
(também sinais vazios). O TNC visualiza o contetido da coluna NOME
quando se determina o material de corte da ferramenta na tabela de
ferramentas TOOL.T

interseccao, esta terd que se copiar para um outro
directorio. Se ndo o fizer, as suas modificacoes sdo
sobrescritas com os dados standard da HEIDENHAIN por
ocasido de um update do software. Defina agora o
caminho no ficheiro TNC.SYS com a palavra-chave
TMAT=(Ver "Ficheiro de configuracdo TNC.SYS" na pagina
443).

Para evitar perder dados, guarde o ficheiro TMAT.TAB em
intervalos regulares de tempo.

O Se se modificar a tabela standard de materiais de

Tabela para dados de interseccao

As combinacdes de material de trabalho/material de corte com os
respectivos dados de corte sdo definidas numa tabela com a extensao
.CDT (em ingl. cutting data file: tabela de dados de corte; ver figura).
As introducdes na tabela de dados de corte podem ser livremente
configuradas por si. Além das colunas absolutamente necessérias NR,
WMAT e TMAT, o TNC pode gerir até quatro combinacdes de
velocidade de corte (V)/alimentagéo (F).

No directério TNC:\ estd memorizada a tabela de dados de corte
FRAES_2 .CDT. Vocé pode editar e ampliar FRAES_2.CDT como
quiser ou acrescentar como quiser grande quantidade de tabelas de
dados de corte.

terd que se copiar para um outro directério. Se nao o fizer,
as suas modificagbes sado sobrescritas com os dados
standard da HEIDENHAIN por ocasido de um update do
software (Ver "Ficheiro de configuracdo TNC.SYS" na
pagina 443).

O Se se modificar a tabela standard de dados de corte, esta

As tabelas de dados de interseccao devem ser todas
memorizadas no mesmo directério. Se o directério ndo for
o directério TNC:\, no ficheiro TNC.SYS depois da palavra
passe PCDT= deve-se introduzir o caminho onde estao
memorizadas as tabelas de dados de corte.

Para evitar a perda de dados, guarde as suas tabelas com
intervalos regulares de tempo.
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Modo operacao
manual

Edicao tabela de programas
NOME 7

Arquivo: THAT.TAD

] FE-RTE HM beschichtet

1 HC-P25 HM beschichtet

2z HC-Pas HM beschichtet

3 Hss

a HSSE-CoS HSS + Kobalt

s HSSE~Cos HSS + Kobalt

& HSSE-Co8-TiN HSS + Kobalt

7 HSSE/TiCN  TiCN-beschichtet

e HSSE/TiN TiN-beschichtet

9 HT-P15 cernet

10 HT-M1S Cernet T 1

11 HU-K15 HM unbeschichtet S

BoomTaE o aeemisne -hnd

13 HU-P25 HM unbeschichtet g

1a -Pas HM unbeschichtet

15 Hertmetall Vollhartmetall

= - E
©F e
siox []
@ ¥
[oFF]  on
&8
»
B |

It APAGAR PROXIMA LTSTAR

LINHA LINHA LINHA

FIM ‘ PAGINA PAGINA e

FORMULAR

Modo operacao
manual

Edicao tabela de programas
MATERIAL PECA?

e ETMEEE W HSSE/TiN 40 2,016 55 2,020
1 st s3-1 HSSE/TiCN a0 @016 S5 @020
2 St 33-1 HC-P25 100 2,200 130 2,250
3 st 37-2 HSSE-Cos 20 0025 45 0030
4 St 37-2 HSSE/TiCN 40 2,016 55 2,020
5 St 37-2 — 100 2,200 130 0,250
6 St 50-2 HSSE/TiN 40 2,016 5t 2,020
7 st se-z HSSE/Ti0N a0 0015 55 o020
k3 St 5e-2 IC-P: 100 2,200 130 2,250
s St ce-z HSSE/TiN a0 0015 S5 o020
10 st so-z HSSE/TiCN a0 @016 S5 e eze T i
11 St 60-2 HC-P25 100 2,200 130 0,250 e
2 gs Hsst-cos 2o oless 45 olese =D |
13 c 15 HSSE/TiCN 26 2,040 35 2,050 14
1a ¢ 15 P 70 e.ede 100 0,050
15 C 45 HSSE/TiN 26 2,040 35 2,050 s T
18 ¢ as HSSE/TiCN 25 e,eae a5 @/ese | E
17 C 45 HC-P35 70 2,040 100 2,050 (‘ W +
18 ¢ se HSSE/TiN 25 e,eae 35 @ese
19 Cc 6@ HSSE/TiCN 26 2,040 35 2,050
20 ¢ 0 P 70 e.ede 100 0,050
21 66-20 HSSE/TiN 22 0,100 32 0,150 sieex []
22 oo-z0 HSSE/TiCN a0 0lade S0 ol0se @l T
23 GG-20 HC-P35 100 2,040 130 2,050
249 GG-40 HSSE/TiN 22 2,100 32 0,150 Gl
25 GG-40 HSSE/TiCN 40 2,040 5@ 2,050
25 GG-40 P 106 0,040 130 0,050 s |
27 GGG-4@ HSSE/TiN 14 2,045 21 2,040 (f.\ r;;- E
28 GGG-40 HSSE/TiCN 21 0,045 36 0,040 . W
28 GGG-4@ HC-P35 100 2,040 130 2,050
B
INICIO FIM PABINA PAGINA e R e
LINHA LINHA LINHA FORMULAR
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Juntar uma nova tabela de dados de corte

Seleccionar modo de funcionamento Memorizagdo/Edicao do
Programa

Seleccionar Gestdo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

Seleccionar o directério onde devem estar memorizadas as tabelas
de dados de corte (standard: TNC:\)

Introduzir um nome qualquer e o tipo de ficheiro .CDT, e confirmar
com a tecla ENT

O TNC abre uma tabela de dados de intersecgao standard ou mostra
na metade direita do ecré diferentes formatos de tabelas
(dependente da méaquina) que se diferenciam pela quantidade das
combinagbes de velocidade de corte/alimentacao. Neste caso,
mova o cursor com as teclas de setas para o formato de tabela
pretendido, e confirme com a tecla ENT. O TNC produz uma nova
tabela vazia de dados de corte.

IndicacOes necessarias na tabela de ferramentas

Raio da ferramenta — Coluna R (DR)
Quantidade de dentes (s6é com ferramentas de fresar) — Coluna CUT
Tipo de ferramenta — Coluna TIPO

O tipo de ferramenta influencia o célculo da alimentacédo de
trajectéria:

Ferramentas de fresar: F=S - f; -z

Todas as outras ferramentas: F = S - f)

S: rotacoes da ferramenta

f7: alimentacéo por dente

fy: alimentacéo por rotacao

z: quantidade de dentes

Material de corte da ferramenta — Coluna TMAT

Nome da tabela de dados de interseccao que deve utilizar-se para
esta ferramenta — Coluna CDT

Na tabela de ferramentas seleccionam-se o tipo de ferramenta, o
material da lamina da ferramenta e o nome da tabela de dados de
intersecgdo com uma softkey (Ver "Tabela de ferramentas: dados da
ferramenta suplementares para o célculo automatico da
velocidade/alimentagao" na pagina 175).

11.12 Trabalhar com tabelas de dados de interseccao

HEIDENHAIN iTNC 530 411 @



11.12 Trabalhar com tabelas de dados de interseccao

Procedimento ao trabalhar com calculo
automatico de rotacoes/de alimentacao

1 Se ainda néo tiver sido registado: introduzir o material da peca no
ficheiro WMAT.TAB

2 Seainda néo tiver sido registado: introduzir o material da ldamina no
ficheiro TMAT.TAB

3 Se ainda nao tiver sido registado: introduzir na Tabela de
Ferramentas todos os dados especificos da ferramenta,
necessarios para o célculo dos dados de corte:

Raio da ferramenta

Quantidade de dentes

Tipo de ferramenta

Agente de corte da ferramenta

Tabela de dados de corte relativa a ferramenta

4 Se ainda néo tiver sido registado: introduzir dados de corte de uma
Tabela de Interseccédo qualquer (ficheiro CDT)

5 Teste do modo de funcionamento: activar a tabela de ferramentas
a qual o TNC vai buscar os dados especificos da ferramenta
(estado S)

6 No programa NC: com a softkey WMAT determinar o material da
peca

7 No programa NC: no bloco TOOL CALL, mandar calcular
automaticamente com uma softkey a velocidade do mandril e a
alimentacao

442
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Transmissao de dados de Tabelas de Dados de
Corte

Se se passar um ficheiro do tipo .TAB ou .CDT para uma interface
externa, o TNC memoriza a definicdo de estrutura da tabela. A
definicdo da estrutura comecga com a linha #STRUCTBEGIN e acaba
com a linha #STRUCTEND. Consulte o significado de cada uma das
palavras chave da tabela "Comando de estrutura" (Ver "Tabelas de
definicéo livre" na pagina 444). Antes de #STRUCTEND o TNC
memoriza o verdadeiro conteldo da tabela.

Ficheiro de configuracao TNC.SYS

Deve-se utilizar o ficheiro de configuracdo TNC.SYS se as tabelas de
dados de corte nao estiverem memorizadas no directério standard
TNC:\. Depois, determine em TNC.SYS os caminhos onde estdo
memorizadas as suas tabelas de dados de corte.

O ficheiro TNC.SYS tem gue estar memorizado no
@ directorio de raiz TNC:\ .

Introducoes em

TNC.SYS Significado

WMAT= Caminho para a tabela de materiais de
trabalho

TMAT= Caminho para a tabela de materiais de
corte

PCDT= Caminho para tabelas de dados de corte

Exemplo de TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.13 Tabelas de def

11.13 Tabelas de definicao livre

Principios basicos

Nas tabelas de definicao livre, é possivel memorizar e ler quaisquer
informacgdes do programa NC Para esse efeito, estdo disponiveis as
fungbdes de pardametros Q FN 26 a FN 28.

O formato das tabelas de definicao livre, ou seja, as colunas contidas
€ as suas caracteristicas, pode ser modificado com o editor de
estrutura. Deste modo, € possivel criar tabelas talhadas exactamente
para a sua aplicacéo.

E possivel alternar entre uma visualizacao de tabela (definico padrao)
e uma visualizagdo de formulério.

Criar tabelas de definicao livre

Seleccionar Gestao de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

Introduzir um nome de ficheiro qualquer com a extenséo TAB,
confirmar com a tecla ENT: o TNC mostra uma janela sobreposta
com formatos de tabela fixos.

Seleccionar o formato da tabela EXAMPLE.TAB com a tecla de seta,
confirmar com a tecla ENT: o TNC abre uma nova tabela, que sé tem
uma linha e uma coluna

Para adequar a tabela as suas necessidades, deve modificar o
formato da tabela (ver "Modificar o formato da tabela" na pagina 445)

nenhuma janela sobreposta, é necessario, primeiro, criar
os formatos de tabela com a fungdo COPY SAMPLE
FILES. Contacte, a este respeito, o fabricante da sua
magquina ou a HEIDENHAIN.

@ Se, ao abrir um novo ficheiro TAB, o TNC ndo mostrar

444

::::;m““ Edicao tabela de programas
NOME ?

Arquivo: ThAT TAS

5]
=
15
5
&
o]
5
5]

HC-KT5 HM beschichtet
HC-P25 HM beschichtet
HC-P35 HM beschichtet

HSSE-CoS HSS + Kobalt

HSS + Kobalt
HSSE-CO8-TiN HSS + Kobalt
HSSE/TiCN  TiCN-beschichtet
HSSE/TiN TiN-beschichtet
HT-P15 Cermet

10 HT-M15 cermet

11 HU-K15 HM unbeschichtet

12 HuU-K25 HM unbeschichtet

13 HU-P25 HM unbeschichtet

14 HU-P35 HM_unbeschichtet

Hartmetall Vollhartmetall

CouDurENES
S
&
a
o
&

o=

INICIO INSERIR APAGAR

LINHA LINHA

PROXIMA
LINHA

FIM ‘ PAGINA PAGINA

LISTAR
FORMULAR
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Modificar o formato da tabela

Prima a softkey EDITAR FORMATO (22 nivel de softkeys): o TNC
abre a janela do editor, onde a estrutura da tabela esta ,,rodada a
90°“. Uma linha na janela do editor define uma coluna na tabela
respectiva. Consulte as instrugdes sobre estruturas (registo da linha
de topo) da tabela seguinte.

Comando de

Modo operacao

manual

Edicao tabela
Nome do campo?

5 Cosss 106 >

3

Tquivo: 3232C3
AE.

TYP LTDTH DECENGLTSH

=

3]
o
®

~

Workpiece material?
Tool material?
Cutting speed Uc1?
Feed rate Fz1?
Cutting speed Uc2?
Feed rate Fz2?

16

zzzzoo
NN
wewwe

INICIO

FIM PAGINA PAGINA

INSERIR
LINHA

APAGAR
LINHA

PROXIMA
LINHA

estrutura Significado

NR Numero de coluna

NOME Escrita sobre a coluna

TIPO N: Introdugao numérica
C: Introducéo alfanumeérica
L: Valor de introducéo Long
X: Formato definido fixo para a data e hora:
hh:mm:ss dd.mm.aaaa

WIDTH = Largura da coluna De tipo N , incluindo o sinal,
virgula e casas decimais. No tipo X, podera
decidir, relativamente a largura das colunas, se o
TNC deve memorizar a data completa ou apenas
a hora

DEC Quantidade max. de casas decimais 4, activadas
apenas em caso de tipo N)

INGLES Didlogo dependente do idioma (max. 32

ate caracteres)

HUNGARO

e um maximo de 30 colunas.

Q O TNC pode processar um maximo de 200 sinais por linha

Se se acrescentar posteriormente uma coluna a uma
tabela ja existente, o TNC deixa de deslocar
automaticamente os valores introduzidos.

Encerrar o editor de estrutura

Prima a tecla END. O TNC converte no novo formato os dados que
ja estavam memorizados na tabela. O elementos que o TNC néo
pdde converter na nova estrutura sdo assinalados com # (p.ex. se se
tiver reduzido a largura da coluna).

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.13 Tabelas de def

Alternar entre vista de tabela e de formulario

Todas as tabelas com a extensdo .TAB podem ser mostradas na vista pr— 5 GO0 RERONE (0 PEEERONES
. . ;o manual
de listas ou na vista de formulério. JMENOD 7
TNC:\WMAT . TAB (ChH35 nicr 18 |
) 7 . ] 'erg.-Stal .
Prima a softkey LISTA FORMULARIO. O TNC muda para a vista que ~ |elwre [ poe oersmston 2-5e8 { L
nao estiver iluminada por trds, em dado momento, na softkey. 1 lamer e
3 15 CrNi 6 s Q
Na vista de formulario, o TNC apresenta, na metade esquerda do ecra, 5 oS0 i
. ’ . ’ . . B 17 MoV 8 4
uma lista dos nimeros de linhas com o conteudo da primeira coluna. 7 eomis ‘;._.?‘
i iems 5
E] 21 MnCr 5 I w ¢
Na metade direita do ecrd podem ser alterados os dados. D BEDo f .0
. . ) ) 12 30 CrMov 8 X
Para isso, prima a tecla ENT ou clique com o ponteiro do rato num N oo
campo de introdugéo D Gcbo yoms [1
. 17 34 CrAl 6 OFF] on
Para guardar os dados alterados, prima a tecla END ou a softkey 1 mommes B
GUARDAR n o o & S[]
. - . 22 35 Nicr 18 el
Para rejeitar as alteragdes, prima a tecla DEL ou a softkey = e ——
INTERROMPER t | v BLLELBHAE I E| =

direita alinhados a esquerda junto do didlogo mais
extenso. Quando um campo de introducéo ultrapassa a
largura maxima visualizada, surge na extremidade inferior
da janela uma barra de deslocamento. A barra de
deslocamento pode ser utilizada através do rato ou por
softkey.

O O TNC apresenta os campos de introdugao na pagina

446 Programacao: fungbes especiais



FN 26: TABOPEN: abrir tabelas de definicao livre

Com a fungéao FN 26: TABOPEN, abre-se uma tabela qualquer de
definicéo livre para descrever esta tabela com FN27, ou para ler a partir
desta tabela com FN 28.

novo bloco com TABOPEN fecha automaticamente a

@ Num programa NC, s6 pode ser aberta uma tabela. Um
Ultima tabela aberta.

A tabela que se pretende abrir deve ter a extensao .TAB.

Exemplo: abrir a tabela TAB1.TAB que esta memorizada no
directorio TNC:\DIR1

56 FN 26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB

FN 27: TABWRITE: descrever uma tabela de livre
definicao

Com a fungao FN 27: TABWRITE, descreve-se a tabela aberta
anteriormente com FN 26 TABOPEN.

Podem-se definir, isto &, descrever até 8 nomes de coluna num bloco
TABWRITE. Os nomes de coluna tém que estar entre aspas e
separados por uma virgula. Vocé define nos pardametros Q o valor que
o TNC deve escrever na respectiva coluna.

@ Vocé s6 pode descrever campos de tabelas numéricos

Se vocé quiser descrever vérias colunas numa frase, tem
gue memorizar os valores a escrever em numeracao
seguida de parametros Q.

Exemplo:

descrever na linha 5 da tabela aberta actualmente as colunas Raio,
Profundidade e D. Os valores que se pretende escrever na tabela tém
que estar memorizados nos parametros Qb5, Q6 e Q7.

53 FNO: Q5 = 3,75

54 FNO: Q6 = -5

55 FNO: Q7 = 7,5

56 FN 27: TABWRITE 5/"RADIUS,TIEFE,D" = Q5

HEIDENHAIN iTNC 530
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FN 28: TABREAD: ler tabela de definicao livre

Com a fungdo FN 28: TABREAD, |é-se a tabela aberta anteriormente
com FN 26 TABOPEN

Vocé pode definir, isto é, ler até 8 nomes de coluna numa frase
TABREAD. Os nomes de coluna tém que estar entre aspas de citagéo
e separados por uma virgula. Define na frase FN 280 nimero de
parametro Q onde o TNC deve escrever o primeiro valor lido.

Se vocé quiser ler vérias colunas numa frase, o TNC
memoriza os valores lidos em numeragao seguida de
parametros Q.

@ Vocé sé pode descrever campos de tabelas numéricos

Exemplo:

Ler na linha 6 da tabela aberta actualmente os valores das colunas
Raio, Profundidade e D. Memorizar o primeiro valor no parametro Q
Q10 (segundo valor em Q11, terceiro valor em Q12).

56 FN 28: TABREAD Q10 = 6/"RAIO, PROFUNDIDADE, D"

448
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~

12.1 Fun¢

12.1 Funcoes para a maquinagem de
eixos multiplos

Neste capitulo resumem-se as fungdes do TNC relacionadas com a
maquinagem de eixos multiplos:

Funcao do TNC Descricao Pagina

PLANE Definir maquinagens no plano de maquinagem inclinado Pagina 451
PLANE/M128 Fresagem inclinada Pagina 473
FUNCAO TCPM Determinar o comportamento do TNC ao posicionar eixos rotativos Péagina 475

(desenvolvimento de M128)
M116 Alimentacao de eixos rotativos Pagina 480
M126 Deslocar os eixos rotativos pelo curso mais curto Pégina 481
M94 Reduzir o valor de visualizacdo de eixos rotativos Pagina 482
M114 Determinar o comportamento do TNC ao posicionar eixos rotativos Pagina 483
M128 Determinar o comportamento do TNC ao posicionar eixos rotativos Pagina 484
M134 Paragem de precisdo em posicionamento com eixos rotativos Pagina 488
M138 Seleccgao de eixos basculantes Pagina 488
M144 Calcular cineméatica da maquina Péagina 489
Blocos LN Correccéo tridimensional da ferramenta Pagina 490
Blocos SPL Interpolacdo de splines Pagina 501
450
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12.2 A funcao PLANE: inclinacao do
plano de maquinagem (opcao
de software 1)

Introducao

As funcoes para a inclinacdo do plano de maquinagem tém
@ que ser autorizadas pelo fabricante da maquinal!

A funcéo PLANE apenas pode ser utilizada em maquinas
que dispdéem de pelo menos dois eixos de rotacdo (mesa
ou/e cabega). Excepcgao: podera utilizar também a fungao
PLANE AXIAL quando na sua maquina existe ou esta activo
apenas um eixo de rotacao.

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

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

Funcao Parametros necessarios Softkey  Pagina
SPATIAL Trés angulos no espago SPA, [ searza Pagina 455
SPB, SPC S

PROJECTED Dois angulos de projeccéo Pagina 457
PROPR & PROMIN assim como |

um angulo de rotacao ROT

EULER Preciséo Trés angulos de EuLER Pagina 459
Euler (EULPR), Nutacéo S
(EULNU) e Rotacao (EULROT),

VECTOR Vector normal para a VECTOR Pagina 461
definicao do plano e vector =y

base para a definicdo do
plano e vector base para a
definigao da direcgao do
eixo X inclinado

PONTOS Coordenadas de trés Fomts Pagina 463
pontos quaisquer do plano %
que se pretende inclinar

RELATIVO Angulo no espaco, actuante Pagina 465
de forma individual, SN0

incremental

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.2 A funcao PLANE

Funcao Parametros necessarios Softkey  Pagina
AXIAL Até trés angulos de eixo AxzaL Pagina 466
absolutos ou incrementais
A B C
REPOR

Anular a fungdo PLANE RESET Pagina 454
s

Para esclarecer as diferencas entre cada possibilidade de definicao,
ainda antes de seleccionar a fungao, vocé pode iniciar uma animacgéao
por meio de softkey.

=)

@

452

A definicdo de parametro da fungao PLANE esta estruturada
em duas partes:

A definicdo geométrica do plano, que é diferente para
cada uma das fungbes PLANE disponiveis

O comportamento de posicdo da funcdo PLANE, que tem
que ser vista independente da definicdo de plano e que
¢ idéntica para todas as funcoes PLANE (ver "Determinar
o0 comportamento de posicdo da fungdo PLANE" na
pagina 468)

Nao é possivel aceitar a fungao Posigcao real com o plano
de maquinagem inclinado.

Quando se utiliza a funcdo PLANE com o M120 activo, o TNC
anula automaticamente a correcgao do raio e também a
funcéo M120 .

Por norma, repor sempre as funcées PLANE com PLANE
RESET. Introduzir 0 em todos os parametros PLANE nao
reinicia completamente a funcéao.

Programacédo: maquinagem de eixos multiplos @



Definir a funcao PLANE

de

ao

— Mostrar barra de softkeys com fungdes especiais xecucso Edicao de programa
FCT S Plano para angulo espacial
. _ . 2 BLK FORM 0.2 x+100 Y+100 2440
INCLINAR Seleccionar a funcao PLANE: premir a softkey 3 .o we e
R, INCLINAR PLANO DE MAQUINAGEM: o TNC P Ly T BT S 5 S o 6
visualiza na barra de softkeys as possibilidades de B

software 1)

definicdo disponiveis

Seleccionar a funcao com a animacao activada

Ligar animacao: colocar em LIGADA a softkey ANIMACAO : ‘%‘
LIGADA/DESLIGADA e
Iniciar a animacéo para as diferentes possibilidades de definicdo: c
premir uma das softkeys disponiveis; o TNC da uma outra cor a ff‘*%E
softkey premida e inicia a animacao respectiva

Para aceitar a fungdo momentaneamente activada: premir a tecla s | el Tme | el Eeea || B || S
ENT ou premir de novo a softkey da funcédo activada: o TNC continua S N> il o

a executar o didlogo e pede os pardmetros necessarios
Seleccionar a funcao com a animacao inactivada

Seleccionar directamente a funcédo pretendida por meio de softkey:
o TNC continua a executar o didlogo e pede os parametros
necessarios

Visualizacao de posicao

do plano de maquinagem (op¢

~

inacao

inc

Logo que ¢ activada uma fungéo qualquer PLANE, o TNC mostra na e GG R eeEh DR e (o
visualizacdo de estados suplementar o &ngulo no espaco calculado
(ver figura). Por norma, e independentemente da funcdo PLANE " g
utilizada, o TNC calcula internamente sempre de regresso ao angulo
REAL +228.921 Resumo | pom | paL | LeL | ove [m pos [
no espaco. Y -120.0080 Rest  x  +721.000 s
L 2 2 -185.690 T v 7
No modo Curso restante (RESTW), ao inclinar (modo MOVE ou TURN) no *B +76.900 wo tasoze. 100 —
. . 7 N . ~ . . . #C +99999.000 T |
eixo rotativo, o TNC mostra o curso até a posicéo final definida (ou e 10808 o =y
calculada) do eixo rotativo. T -
+0. S |
lale e ey
SHEmEME0E [pJsiro bssico  +o.0000 s
o W
@:15 TS Z |S 2500 Ll o
F 5.0 M5 s8 B
B S=ulyr PR =Us @%E
8% SCNm1 21:49
FUNCOES TABELA 3D ROT FERRAM.
M S F RPRSEDOR Pk:;n IL_ %QEEEL:]
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O = Anular a funcao PLANE
-c
o e — Mostrar barra de softkeys com funcoes especiais Exemplo: Bloco NC
105+ FCT
g _ . _ 25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000
runcees Seleccionar funcoes especiais do TNC: premir a
o softkey FUNCOES ESPECIAIS DO TNC
8 oI Seleccionar a fungdo PLANE: premir a softkey
INCLINAR PLANO DE MAQUINAGEM: o TNC

visualiza na barra de softkeys as possibilidades de
definicdo disponiveis

RESET Seleccionar a funcdo para anular: a funcdo PLANE esta
anulada de forma interna; nas posigoes de eixos
actuais, nada é modificado

Determinar se o TNC deve deslocar os eixos
basculantes automaticamente em posicao basica
(MOVE ou TURN) ou néo (STAY), (ver "Inclinacao
automatica: MOVE/TURN/STAY (introdugao
obrigatoriamente necessaria)" na pagina 468)

MOVE

ol @

Finalizar a introdugao: premir a tecla END

A fungédo PLANE RESET anula por completo a fungéo PLANE
ou um ciclo 19 activo (Angulo = 0 e funcao inactiva). Nao é
necessaria uma definicdo multipla.

do plano de maquinagem (op¢

inacao
@@

inc

12.2 A funcao PLANE
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Definir plano de maquinagem por meio de
angulo no espaco: PLANE SPATIAL

Aplicacao

Os angulos no espaco definem um plano de maquinagem até trés
rotacoes em redor do sistema de coordenadas fixas da maquina.
A sequéncia das rotacdes esta ajustada de forma fixa e realiza-se
primeiramente em redor do eixo A, depois em redor do B, e finalmente
em redor do C (a forma de funcionamento corresponde a do ciclo 19,
desde que as introducdes no ciclo 19 estivessem colocadas no angulo
no espaco).

@ 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 é 0.

A sequéncia ja descrita das rotacdes ¢ valida,
independentemente do eixo da ferramenta activado.

Descricao de parametros para o comportamento de
posicao: Ver "Determinar o comportamento de posicao da
funcdo PLANE" na pagina 468.
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do plano de maquinagem (op¢

inacao

inc

12.2 A funcao PLANE
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Abreviatura

Parametros de introducao

Angulo no espaco A?: 4ngulo de rotacéo SPA no eixo X
fixo da méaquina (ver figura em cima, a direita). Campo
de introducao de -359.9999° a +359.9999°.

Angulo no espaco B?: 4ngulo de rotacéo SPB no eixo Y
fixo da méaquina (ver figura em cima, a direita). Campo
de introducao de -359.9999° a +359.9999°.

Angulo no espaco C?: 4ngulo de rotacdo SPC no eixo Z
fixo da maquina (ver figura no meio, a direita). Campo
de introducao de -359.9999° a +359.9999°.

Continuar com as caracteristicas de posicdo (ver
"Determinar o comportamento de posicao da fungao
PLANE" na pagina 468)

Abreviaturas utilizadas

Significado

do plano de maquinagem (op¢

SPATIAL Inglés spatial = espacial
SPA spatial A: rotacdo em redor do eixo X
SPB spatial A: rotacdo em redor do eixo Y
SPC spatial A: rotagao em redor do eixo Z

o

5+

(£5

©

IE

©

=

Ll

=

—

o

o

U

(&4

c

=

et

N

N

F

456

Exemplo: Bloco NC
5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 .....
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Definir plano de maquinagem por meio de
angulo de projeccao: PLANE PROJECTED

Aplicacao

Os angulos de projeccao definem um plano de maquinagem,
indicando-se dois angulos que se podem determinar por meio da
projeccao do 1 plano de coordenadas (Z/X com eixo da ferramenta 7)
e do 22 plano de maquinagem (Y/Z com eixo da ferramenta Z) no plano
de maquinagem.

@ Antes da programacao, devera ter em conta

O angulo de projeccéo s6 podera entao ser utilizado
quando as definicoes de angulo se referem a um
paralelipipedo rectangulo. Caso contrario, surgem
distorcoes na peca.

Descrigao de parametros para 0 comportamento de
posicao: Ver "Determinar o comportamento de posi¢éo da
funcdo PLANE" na pagina 468.
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do plano de maquinagem (op¢

inacao

inc
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do plano de maquinagem (op¢

inacao

inc

12.2 A funcao PLANE

Parametros de introducao

PROJECTED
e

Bloco NC

Angulo projecc. 1° plano de coordenadas?: 4ngulo
projectado do plano de magquinagem inclinado no 1°
plano de coordenadas do sistema de coordenadas
fixo da maquina (Z/X no eixo da ferramenta Z, ver
figura em cima, a direita). Campo de introdugao de
-89.9999° a +89.9999°. O eixo 0° € o eixo principal do
plano de maquinagem activado (para X com eixo da
ferramenta Z, sentido positivo, ver figura em cima, a
direita)

Angulo projecc. 2° plano de coordenadas?: 4ngulo
projectado do plano de magquinagem inclinado no 2°
plano de coordenadas do sistema de coordenadas
fixo da maquina (Y/Z no eixo da ferramenta Z, ver
figura em cima, a direita). Campo de introdugao de
-89.9999° a +89.9999°. O eixo 0° é o eixo secundario
do plano de maquinagem activado (Y com eixo da
ferramenta 2Z)

Angulo ROT do plano inclin.?:rotacdo do sistemade
coordenadas inclinado em redor do eixo da
ferramenta inclinado (corresponde respectivamente a
uma rotacdo com ciclo 10 ROTACAQO). Com o angulo
de rotacéo, pode-se determinar facilmente o sentido
do eixo principal do plano de maquinagem (para X
com eixo da ferramenta Z, Z com eixo da ferramenta
Y, ver figura no meio, a direita). Campo de introdugdo
de 0° a +360°.

Continuar com as caracteristicas de posicao (ver
"Determinar o comportamento de posicdo da funcdo
PLANE" na pagina 468)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 ROT+30 .....

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura

Significado

PROJECTED Inglés projected = projectado
PROPR principle plane: plano principal
PROMIN minor plane: plano secundario
VERMELHO Inglés rotation: rotacéo

458
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Definir plano de maquinagem por meio de
angulo Euler: PLANE EULER

Aplicacao

Os angulos Euler definem um plano de maquinagem até trés rotagoes
em redor do respectivo sistema de coordenadas inclinado. Os trés
angulos Euler foram definidos pelo mateméatico suico Euler.
Transmissao para o sistema de coordenadas da méaquina, realizam-se
os seguintes significados:

Angulo de precisdo Rotacao do sistema de coordenadas em redor
EULPR do eixo-Z

Angulo de nutacdo Rotacao do sistema de coordenadas em redor

EULNU do eixo X rodado no angulo de precisao
Angulo de rotacdo  Rotacdo do plano de maquinagem inclinado em
EULROT redor do eixo Z inclinado

@ Antes da programacao, devera ter em conta

A sequéncia ja descrita das rotagoes € valida,
independentemente do eixo da ferramenta activado.

Descricao de parametros para o comportamento de
posicao: Ver "Determinar o comportamento de posicdo da
funcdo PLANE" na pagina 468.
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do plano de maquinagem (op¢

inacao

inc
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do plano de maquinagem (op¢

Parametros de introducao

Angulo rotac. Plano de coordenadas principal?:
angulo de rotagao EULPR em redor do eixo Z (ver figura
em cima, a direita). Tenha atencéo:

O campo de introducéo vai de -180,0000° a
180,0000°
Eixo 0° é 0 eixo X

Angulo de inclinacdo eixo da ferramenta?: 4ngulo

de inclinacdo EULNUT do sistema de coordenadas em
redor do eixo X rodado por meio do angulo de

precisdo (ver figura no meio, a direita). Tenha atencéo:

O campo de introdugao vai de 0° a 180,0000°
Oeixo0°éoeixo”Z

Angulo ROT do plano inclin.?: rotacdo EUL ROT do
sistema de coordenadas inclinado em redor do eixo Z
inclinado (corresponde respectivamente a uma
rotagdo com ciclo 10 ROTACAO). Com o angulo de
rotagao, pode-se determinar facilmente o sentido do
eixo X no plano de maquinagem inclinado (ver figura
em baixo, & direita). Tenha atencéo:

O campo de introdugao vai de 0° a 360,0000°
Eixo 0° é o eixo X

Continuar com as caracteristicas de posicéo (ver

(@] "Determinar o comportamento de posicdo da funcdo
{5+ PLANE" na pagina 468)

On

(4+] Bloco NC

c

— 5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....

(&)

c . -

—— Abreviaturas utilizadas
LLl Abreviatura Significado
5 EULER Matematico suico, que definiu o angulo chamado

de Euler

- |
o EULPR Angulo de Precisao: angulo que descreve a

(@) rotagdo do sistema de coordenadas em redor do
U eixo Z

on ~

c EULNU Angulo de Nutacéo: angulo que descreve a
E rotagao do sistema de coordenadas em redor do
< eixo X rodado por meio do angulo de precisao
o EULROT Angulo de Rotacdo: angulo que descreve a

. rotagao do sistema de coordenadas inclinado, em

N redor do eixo Z inclinado

F

460

EULROT
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Definir plano de maquinagem por meio de dois
vectores: PLANE VECTOR

Aplicacao

Pode-se utilizar a definicdo de um plano de maguinagem por meio de
dois vectores, se o0 seu sistema CAD puder calcular o vector base e
o vector normal do plano de maquinagem inclinado. Nao é necesséria
uma introdugao normalizada. O TNC calcula a normalizagao
internamente para que possa introduzir valores entre -99,999999 e
+99,999999.

O vector base necessario para a definicdo do plano de maquinagem é
definido pelos componentes BX, BY e BZ (ver figura em cima, a direita).
O vector normal é definido pelos componentes NX, NY e NZ.

@ Antes da programacao, devera ter em conta

O vector base define a direcgao do eixo principal no plano
de maquinagem inclinado; o vector normal deve estar
perpendicular ao plano de maquinagem inclinado, desse
modo determinando o respectivo ajuste.

O TNC calcula internamente, a partir dos valores que
introduziu, respectivamente os vectores normalizados.

Descricao de parametros para o comportamento de
posicao: Ver "Determinar o comportamento de posicéao da
funcdo PLANE" na pagina 468.
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do plano de maquinagem (op¢

inacao

inc
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do plano de maquinagem (op¢

inacao

inc

12.2 A funcao PLANE

Parametros de introducao

VECTOR

=

—

Bloco NC

Vector base componente X?: componente X BX do
vector base B (ver figura em cima, a direita). Campo
de introdugao: de -99.9999999 a +99.9999999

Vector base componente Y?: componente Y BY do
vector base B (ver figura em cima, a direita). Campo
de introdugao: de -99.9999999 a +99.9999999

Vector base componente Z?: componente Z BZ do
vector base B (ver figura em cima, a direita). Campo
de introdugao: de -99.9999999 a +99.9999999

Vector normal componente X?: componente X NX do
vector normal N (ver figura no meio, a direita). Campo
de introdugao: de -99.9999999 a +99.9999999

Vector normal componente Y?: componente Y NY do
vector normal N (ver figura no meio, a direita). Campo
de introdugao: de -99.9999999 a +99.9999999

Vector normal componente Z?: componente Z NZ do
vector normal N (ver figura em baixo, a direita).
Campo de introducéo: de -99.9999999 a
+99.9999999

Continuar com as caracteristicas de posicéo (ver
"Determinar o comportamento de posicdo da funcdo
PLANE" na péagina 468)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura

Significado

VECTOR Inglés vector = vector

BX, BY, BZ Vector Base: componentes X, Ye Z

NX, NY, NZ Vector Normal: componentes X, Y e Z
462
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Definir plano de maquinagem por meio de trés
pontos: PLANE POINTS

Aplicacao
Pode definir claramente um plano de maquinagem, indicando trés

pontos P1 a P3 quaisquer deste plano. Esta possibilidade realiza-se
na fungdo PLANE POINTS.

=)

Antes da programacao, devera ter em conta

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

Vocé determina o sentido do eixo da ferramenta inclinado
por meio da posicao do 3° ponto referente a linha de
ligacao entre o ponto 1 e o ponto 2. Recorrendo a regra da
méo direita, (polegar = eixo X, indicador eixo Y, dedo
médio = eixo Z, ver figura em cima, a direita), é valido o
seguinte: polegar (eixo X) indica do ponto 1 para o ponto 2,
o indicador (eixo Y) indica paralelamente ao eixo Y
inclinado no sentido do ponto 3. Depois, o dedo médio no
sentido do eixo da ferramenta inclinado.

Os trés pontos definem a inclinagado do plano. A posicdo
do ponto zero activado nédo é modificada pelo TNC.

Descricao de parametros para o comportamento de
posicao: Ver "Determinar o comportamento de posicdo da
funcdo PLANE" na pagina 468.
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do plano de maquinagem (op¢

inacao

inc
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do plano de maquinagem (op¢

Parametros de introducao

Coordenada X 1° ponto do plano?: coordenada X P1X
do 1¢ ponto do plano (ver figura em cima, a direita)

Coordenada Y 1° ponto do plano?: coordenada Y P1Y
do 12 ponto do plano (ver figura em cima, a direita)

Coordenada Z 1° ponto do plano?: coordenada Z P1Z
do 12 ponto do plano (ver figura em cima, a direita)

Coordenada X 2° ponto do plano?: coordenada X P2X
do 2° ponto do plano (ver figura em cima, ao centro)

Coordenada Y 2° ponto do plano?: coordenada Y P2Y
do 2° ponto do plano (ver figura em cima, ao centro)

Coordenada Z 2° ponto do plano?: coordenada Z P2Z
do 2° ponto do plano (ver figura em cima, ao centro)

Coordenada X 3° ponto do plano?: coordenada X P3X
do 3¢ ponto do plano (ver figura em baixo, a direita)

Coordenada Y 3° ponto do plano?: coordenada Y P3Y
do 32 ponto do plano (ver figura em baixo, a direita)

Coordenada Z 3° ponto do plano?: coordenada Z P3Z
do 32 ponto do plano (ver figura em baixo, a direita)

Continuar com as caracteristicas de posicdo (ver
"Determinar o comportamento de posicao da fungao
PLANE" na pagina 468)

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Abreviaturas utilizadas

Significado

Inglés points = pontos

18 Bloco NC
On
©
IE
©
=
. Abreviatura
L PONTOS
P
<
—l
a.
(@)
{3+
(&3
c
-
e
<
N
(3]
F
464
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Definir plano de maquinacao por meio de um
unico angulo no espaco incremental:
PLANE RELATIVE

Aplicacao

Utiliza-se o angulo no espaco incremental, quando se pretende inclinar
um plano de maquinagem inclinado, j& activado por meio de mais uma
rotacao. Exemplo 45° aplicar chanfre num plano inclinado.

@ Antes da programacao, devera ter em conta

O angulo definido actua sempre referente ao plano de
maquinagem activado, seja qual for a fungdo com que
tenha sido activado.

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

Se quiser regressar ao plano de maguinagem 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 maquinagem ndo
inclinado, rode o plano néo inclinado simplesmente no
angulo no espaco definido na fungao PLANE.

Descricao de parametros para o comportamento de
posicao: Ver "Determinar o comportamento de posicao da
fungdo PLANE" na pagina 468.

Parametros de introducao
Angulo incremental?: angulo no espaco em que se
SN pretende continuar a inclinar o plano de maquinagem
activado (ver figura em cima, a direita). Seleccionar
por softkey, o eixo em redor do qual se pretende

inclinar. Campo de introducéo: de -359,9999° a
+359,9999°

Continuar com as caracteristicas de posicdo (ver
"Determinar o comportamento de posicédo da funcéo
PLANE" na pagina 468)

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura Significado

RELATIVO Inglés relative = referente a

HEIDENHAIN iTNC 530

SPA - SPB - SPC

SPA - SPB - SPC

Exemplo: Bloco NC

5 PLANE RELATIV SPB-45 .....
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do plano de maquinagem (op¢

inacao

inc
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do plano de maquinagem (op¢

inacao

inc

12.2 A funcao PLANE

Plano de maquinagem através do angulo de
eixo: PLANE AXIAL (Funcao FCL 3)

Aplicacao

A funcao PLANE AXIAL define tanto a situacdo do plano de maquinagem
como também as coordenadas nominais do eixo de rotacdo. Em
especial em maquinas com cinematica rectangular e com cinematica
em que apenas um eixo de rotacdo esta activado, esta funcéo é facil
de utilizar.

A funcéo PLANE AXIAL pode também ser utilizada quando
existe apenas um eixo de rotacao activo na maquina.

A funcao PLANE RELATIV pode ser utilizada apos PLANE
AXIAL quando a maquina permite definicdes de dngulo no
espaco. Consulte o manual da maquina.

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Introduzir apenas o angulo de eixo que existem realmente
na méaquina, caso contrério o TNC emitird uma mensagem
de erro.

Com PLANE AXIAL as coordenadas do eixo de rotagdo sdo
activadas de forma modal. Sobrepdem-se assim
definicdes multiplas, pelo que sdo permitidas introducoes
incrementais.

Para anulagao da funcdo PLANE AXIAL, utilizar a funcao
PLANE RESET. A anulacéo através da introducao de 0 nao
desactiva PLANE AXIAL.

As funcdes SEQ, TABLE ROT € COORD ROT nao tém qualquer
funcéo quando ligadas a PLANE AXIAL.

Descricdo de parametros para 0 comportamento de
posicao: Ver "Determinar o comportamento de posi¢ao da
fungdo PLANE" na péagina 468.

466
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Parametros de introducao Q :
AxzaL Angulo do eixo A?: angulo do eixo, sobre o qual o o O
eixo A deve ser inclinado. Se foram introduzidos (o Wt
valores incrementais, o angulo deve continuar a ser T ©

inclinado, em volta do eixo A da posigao actual. ;

Campo de introducéo: de -99999,9999° a d._.

+99999,9999° o)

Angulo do eixo B?: angulo do eixo, sobre o qual o 7]

eixo B deve ser inclinado. Se foram introduzidos
valores incrementais, o angulo deve continuar a ser
inclinado, em volta do eixo B da posigao actual.
Campo de introduco: de -99999,9999° a
+99999,9999°

Angulo do eixo C?: angulo do eixo, sobre o qual o
eixo C deve ser inclinado. Se foram introduzidos
valores incrementais, o angulo deve continuar a ser
inclinado, em volta do eixo C da posicdo actual.

Campo de introdugéo: de -99999,9999° a
+99999,9999° Exemplo: Bloco NC

Continuar com as caracteristicas de posicdo (ver 5 PLANE AXIAL B-45 .....
"Determinar o comportamento de posicdo da fungao
PLANE" na péagina 468)

Abreviaturas utilizadas

do plano de maquinagem (op¢

Abreviatura Significado

AXIAL Englisch axial = forma do eixo

~

inacao

inc

12.2 A funcao PLANE
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do plano de maquinagem (op¢

inacao

inc

12.2 A funcao PLANE

Determinar o comportamento de posicao da
funcao PLANE

Resumo

Independentemente da funcdo PLANE que se utiliza para definir o
plano de maquinagem inclinado, estdo sempre disponiveis as
seguintes fungdes para o comportamento de posigao:

Inclinacdo automética
Seleccéo de possibilidades de inclinacédo alternativas
Seleccgao de tipo de transformacgao

Inclinacao automatica: MOVE/TURN/STAY (introducao
obrigatoriamente necessaria)

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

A fungao PLANE deve inclinar os eixos rotativos
automaticamente de acordo com os valores de eixos
calculados, na qual a posicao relativa entre peca e

ferramenta néo se altera. A TNC executa um
movimento compensatorio nos eixos lineares

A funcao PLANE deve inclinar os eixos rotativos
automaticamente de acordo com os valores de eixos
calculados, sendo que o TNC posiciona apenas os
eixos rotativos. A TNC nao executa movimento
compensatorio nos eixos lineares

- Inclina os eixos rotativos num bloco de posicao
STRY .
seguinte e separado
Se se tiver seleccionado a opcdo MOVE (a funcao PLANE deve inclinar-se
automaticamente com movimento de compensacéao), é preciso ainda

definir os dois seguintes parametros Distancia do ponto de rotacao
da extremidade da ferramentacAlimentacdo? Definir F=.

Se se tiver seleccionado a opcao TURN (a funcdo PLANE deve inclinar-se
automaticamente sem movimento de compensacao), é preciso ainda
definir os seguintes parametros Comprimento de retraccdo MB e
Avanco? Definir F=.

Em alternativa a uma alimentacéo definida directamente por valor
numeérico F, o movimento de inclinagdo podera ser executado também
com FMAX (movimento rapido) ou FAUTO (alimentacao a partir do bloco
TOOL CALL).

entao deveré inclinar os eixos rotativos num bloco de
posicionamento separado segundo a funcdo PLANE (ver
"Inclinar eixos rotativos num bloco separado" na pagina
470).

@ Se utilizar a fungdo PLANE AXIAL em ligacdo com STAY,
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MOVE

TURN LQJ

STAY
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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 pardmetro DIST vocé
determina o ponto de rotacdo do movimento de inclinacéo,
referente a posicdo actual da extremidade da ferramenta

na distancia a peca indicada , a ferramenta encontra-se
também, depois da inclinacéo, visto relativamente na
mesma posicao (ver figura no meio, a direita, © = DIST)

Quando a ferramenta, antes da inclinagao, ndo se
encontra na distancia a peca indicada, a ferramenta,
depois da inclinagdo, encontra-se, visto relativamente,
deslocada para a posicao original (ver figura em baixo, a
direita, © = DIST)

@ Quando a ferramenta, antes da inclinagdo, se encontra

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

Comprimento de retraccdo no eixo da ferr.ta?: curso de
retracgao MB, actua de forma incremental desde a posicédo de
ferramenta actual na direccdo do eixo de ferramenta activo a que o
TNC aproxima antes do processo de inclinacao. MB MAX desloca a
ferramenta até pouco antes do interruptor de software de fim de
Curso

HEIDENHAIN iTNC 530
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Inclinar eixos rotativos num bloco separado

Se quiser alinhar os eixos rotativos num bloco de posicionamento
separado (seleccionada a opcao STAY), proceda da seguinte forma:

Atencao, perigo de colisao!

Posicionar previamente a ferramenta de forma a que, ao
alinhar, ndo se possa produzir nenhuma colisao entre a
ferramenta e a peca (dispositivo de fixagéo).

Seleccionar uma funcdo PLANE qualquer; definir alinhamento
automatico com STAY. Na execucdo, o TNC calcula os valores de
posicao dos eixos rotativos existentes na sua maquina e deposita-
0s nos parametros de sistema Q120 (eixo A), Q121 (eixo B) e Q122
(eixo C)

Definir bloco de posicdo com os valores angulares calculados pelo
TNC

Exemplo de blocos NC: alinhar a maquina com mesa redonda C e
mesa basculante A num angulo no espago B+45°.

12 L Z+250 RO FMAX
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY
14 L A+Q120 C+Q122 F2000

470

Posicionar na altura segura
Definir e activar fungdo PLANE

Posicionar eixo rotativo com os valores calculados
pelo TNC

Definir maquinagem no plano inclinado
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Selecgao de possibilidades de inclinacao alternativas: SEQ +/-
(introducao opcional)

A partir da posicao do plano de maquinagem 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 solugéo.

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 2° eixo rotativo a contar da mesa ou o 1°
eixo rotativo a contar da ferramenta (depende da configuragdo da
maguina; ver também figura em cima, a direita)

SEQ- posiciona o eixo mestre, de forma a este assumir um angulo
negativo

Se a solugdo escolhida por si por meio de SEQ n&o estiver na margem
de deslocacédo da maquina, o TNC emite a mensagem de erro Angulo
nao permitido.

Aquando da utilizagdo da funcao PLANE AXIS o sensor SEQ
@ nao tem qualquer fungao.

Se vocé nao definir SEQ, o TNC determina a solugdo da seguinte forma:

1 Primeiro, o TNC verifica se ambas as possibilidades de solucéo se
encontram na margem de deslocacéao dos eixos rotativos

2 Seisto acontecer, o TNC escolhe a solugédo que se atinge no
caminho mais curto

3 Sehouver sé uma solugdo na margem de deslocacédo, o TNC utiliza
essa solucédo

4 Se nao houver nenhuma solugéo na margem de deslocagao, 0 TNC
emite a mensagem de erro Angulo nao permitido
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@ — Exemplo de uma maquina com mesa redonda C e mesa basculante.
Funcéo programada: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0
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E?E?%t: ‘ paslgao SEQ Egg‘g'éﬂd&
Sem fungao A+0, C+0 n&o progr. A+45, C+90
Sem fungao A+0, C+0 + A+45, C+90
Sem funcgao A+0, C+0 - A-45, C-90
Sem funcgao A+0, C-105 nao progr. A-45, C-90
Sem funcgao A+0, C-105 + A+45, C+90
Sem fungéo A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 n&o progr. A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 + Mensagem de
erro
Sem fungao A+0, C-135 + A+45, C+90

Seleccao do modo de transformacao (introdugao opcional)

Para maquinas que tém uma mesa rotativa C, estd disponivel uma
funcdo, com a qual vocé pode determinar o modo de transformacao:

COORD ROT determina que a funcdo PLANE deve rodar
o sistema de coordenadas apenas no angulo de
rotagao definido. A mesa rotativa ndo é deslocada, a
compensacao da rotacao realiza-se de forma

ROT

=)

calculada

TABLE ROT determina que a funcdo PLANE deve
posicionar a mesa rotativa no angulo de rotacao
definido. A compensacao realiza-se por uma rotagao

da peca

Aquando da utilizacao da funcdo PLANE AXIS as funcoes
COORD ROT e TABLE ROT nao tém qualquer fungéo.

Sempre que utiliza a funcdo TABLE ROT em conjunto com
uma rotacéo basica e o angulo de rotacéo 0, o TNC inclina
a mesa no angulo definido na rotagao basica.

472

COORD ROT

TABLE ROT
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12.3 Fresagem inclinada no plano
inclinado

Funcao

Em conexao com as novas funcdes PLANE e M128, ¢é possivel fresar
inclinado num plano de maquinagem inclinado. Para isso, estao
disponiveis duas possibilidades de definicéo:

Fresagem inclinada por meio de deslocacdo incremental dum eixo
rotativo

Fresagem inclinada por meio de vectores normais

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

Com cabecas basculantes/mesas basculantes de 45°, é
possivel definir o angulo inclinado também como angulo
no espaco. Utilize, para isso, a funcao FUNCTION TCPM (ver
"FUNCAO TCPM (opcao de software 2)" na pagina 475).

Fresagem inclinada por meio de deslocacao
incremental dum eixo rotativo

Retirar a ferramenta

Activar M128

Definir uma funcdo PLANE qualquer, ter atengao ao comportamento
de posicionamento

Mediante um bloco de rectas, deslocar de forma incremental, no
respectivo eixo, o angulo inclinado pretendido

12.3 Fresagem inclinada no plano inclinado

Exemplo de blocos NC:

v e

12 L Z+50 RO FMAX M128 Posicionar na altura segura, activar M128
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-45 SPC+0 MOVE ABST50 F1000 Definir e activar fungdo PLANE

14 L IB-17 F1000 Ajustar angulo inclinado

000 Definir maquinagem no plano inclinado
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Fresagem inclinada por meio de vectores
normais

com o qual esté definido o angulo inclinado (vector normal

@ No bloco LN, sé pode estar definido um vector de direcgao,
NX, NY, NZ ou vector de direcgao da ferramenta TX, TY, TZ).

Retirar a ferramenta
Activar M128

Definir uma funcdo PLANE qualquer, ter atencéo ao comportamento
de posicionamento

Executar o programa com blocos LN, onde esté definido por vector
o sentido da ferramenta

Exemplo de blocos NC:

co e

12 L Z+50 RO FMAX M128
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 MOVE ABST50 F1000

14 LN X+31.737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,3 NY+0 NZ+0,9539 F
1000 M3

12.3 Fresagem inclinada no plano inclinado

474

Posicionar na altura segura, activar M128
Definir e activar fungdo PLANE

Ajustar angulo inclinado por meio de vector normal

Definir maguinagem no plano inclinado
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12.4 FUNCAO TCPM (opcao de

software 2)

Funcao

@)

=)

O fabricante da maquina tem que determinar a geometria
da maquina no paréametro ou em tabelas cinematicas.

Em eixos basculantes com dentes Hirth:

Modificar a posicdo do eixo basculante s6 depois de ter
retirado a ferramenta. Se néo o fizer, podem surgir
estragos no contorno ao retirar-se os dentes.

Antes de posicionamentos com M91 ou M92 e antes de uma
TOOL CALL: anular FUNCTION TCPM.

Para evitar estragos no contorno, com FUNCTION TCPMvocé
s6 pode utilizar fresas esféricas.

O comprimento da ferramenta deve referir-se ao centro da
esfera da fresa esférica.

Se estiver activado FUNCTION TCPM, o TNC mostra o
simbolo na visualizacado de posicoes Jg

FUNCTION TCPM é um desenvolvimento da funcdo M128, com a qual

pode determinar o comportamento do TNC durante o posicionamento

de eixos rotativos. Ao contrario de M128com a FUNCTION TCPM pode
definir autonomamente a actuagéo de varias funcionalidades:

Actuacao da alimentagao programada: F TCP / F CONT

Interpretacao das coordenadas do eixos rotativos programadas no

programa NC: AXIS POS / AXIS SPAT

Modo de interpolacéo entre a posicao de partida e a posigao de
destino: PATHCTRL AXIS / PATHCTRL VECTOR
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12.4 FUNCAO TCPM (opcao de software 2)

Definir FUNCTION TCPM

Actuacao da alimentacao programada

Seleccionar as fungdes especiais
Seleccionar auxilios de programacao

Seleccionar a fungcdo FUNCTION TCPM

Para a definicdo da actuacéo da alimentacdo programada, o TNC
disponibiliza duas funcoes:

F
TCP
F
CONTOUR

Exemplo de blocos NC:

F TCP determina que a alimentagao programada seja
interpretada como a velocidade relativa efectiva entre
a extremidade da ferramenta (tool center point) a e
peca de trabalho

F CONT determina que a alimentagao programada seja
interpretada como alimentagao de trajectéria dos
eixos programados nos respectivos blocos NC

13 FUNCTION TCPM F TCP ...

14 FUNCTION TCPM F CONT ...

476

A alimentacéo refere-se a extremidade da
ferramenta

A alimentacao é interpretada como alimentacéo da
trajectoria
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Interpretacao das coordenadas programadas
dos eixos rotativos

As maquinas com cabecas basculantes de 45° ou mesas basculantes
de 45° ndo tinham até agora a possibilidade de ajustar de forma facil o
angulo inclinado ou uma orientacéo de ferramenta relativa ao sistema
de coordenadas activo no momento (angulo sélido). Esta
funcionalidade apenas podia ser realizada através de programas
criados externamente com vectores normais de superficie (blocos

LN).

O TNC dispbe agora da seguinte funcionalidade:

AXIS
POSITION
AXIS
SPATIAL

AXIS POST determina que o TNC interpreta as
coordenadas dos eixos rotativos como posicao real
do respectivo eixo

AXIS SPAT determina que o TNC interpreta as
coordenadas dos eixos rotativos como angulo sélido

AXIS POS deve ser utilizada, em primeiro lugar, quando a
sua maquina dispde de eixos rotativos rectangulares.
Também pode utilizar AXIS POS com cabegas
basculantes/mesas basculantes de 45°, se estiver
assegurado que as coordenadas programadas do eixo
rotativo definem correctamente o ajuste desejado do
plano de maquinagem (pode comprovar-se, p.ex., através
de um sistema CAM).

AXIS SPAT: as coordenadas do eixo rotativo introduzidas no
bloco de posicionamento sao angulos sélidos, que se
referem ao sistema de coordenadas (eventualmente
inclinado) activo de momento (angulos sélidos
incrementais).

Depois de accionar FUNCTION TCPM juntamente com AXIS
SPAT, deve programar no primeiro bloco de deslocacao
todos os trés angulos sélidos na definicdo de angulo
inclinado. Isto também ¢é valido quando um ou mais
angulos sélidos forem de 0°.

Exemplo de blocos NC:

13 FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS ...

18 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT ...

20 L A+0 B+45 C+0 F MAX

HEIDENHAIN iTNC 530

As coordenadas dos eixos rotativos sdo angulos de
eixo

As coordenadas dos eixos rotativos sao angulos
sélidos

Ajustar a orientacédo da ferr.ta para B+45 graus
(@ngulo s¢lido) Definir o angulo sélido A e C com 0
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CONTROL.
VECTOR
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Modo de interpolacao entre a posicao de partida
e a posicao de destino

Para a definicdo do modo de interpolacédo entre a posicédo de partida e
a posicao de destino, o TNC disponibiliza duas fungoes:

PATHCTRL AXIS determina que a extremidade da
ferramenta entre a posicdo de partida e a posicao de
destino do respectivo bloco NC se desloque numa
recta (Face Milling). A direcgdo do eixo da ferramenta
na posicdo de partida e na posicéo de destino
corresponde respectivamente aos valores
programados, no entanto o tipo de ferramenta nao
descreve uma trajectéria definida entre a posicao de
partida e de destino. A superficie resultante através
da fresagem com o tipo de ferramenta (Peripheral
Milling), depende da geometria da méaquina

PATHCTRL VECTOR determina que a extremidade da
ferramenta entre a posicdo de partida e a posicédo de
destino do respectivo bloco NC se desloque numa
recta e que também a direccdo do eixo da ferramenta
entre a posicao de partida e da posicao de destino
seja interpolada de forma a que numa maquinagem
no tipo de ferramenta surja um plano (Peripheral
Milling)

A ter em conta no PATHCTRL VECTOR:

Normalmente € possivel alcancar uma determinada
orientagdo da ferramenta definida através de duas
posicoes diferentes de eixo inclinado. O TNC utiliza a
solucdo que é possivel atingir no percurso mais curto (a
partir da posicao actual). Assim, em programas de 5 eixos,
pode acontecer que o TNC se aproxime de posicoes finais
do eixo rotativo que nao estao programadas.

Para obter um movimento de eixos multiplos o mais
possivel continuo, deve definir o ciclo 32 com uma
Tolerdncia para eixos rotativos (consultar o Manual do
Utilizador Ciclos, Ciclo 32 TOLERANCIA). A tolerancia dos
eixos rotativos deve ter o mesmo valor da tolerancia de
desvio da trajectoria igualmente definida no ciclo 32.
Quanto maior for a definicao da tolerancia para os eixos
rotativos tanto maior serdo os desvios de contorno no
Peripheral Milling.

Exemplo de blocos NC:

13 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS

14 FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS PATHCTRL VECTOR

478

A extremidade da ferramenta movimenta-se numa
recta

A extremidade da ferramenta e o vector de direccéo
da ferramenta movimentam-se num plano
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Anular FUNCTION TCPM

Utilizar FUNCTION RESET TCPM quando quiser anular
especificamente a fungdo dentro de um programa

Exemplo de blocos NC:

25 FUNCTION RESET TCPM Anular FUNCTION TCPM

num modo de funcionamento de execucéo do programa
seleccionar um programa novo.

Apenas pode anular FUNCTION TCPM quando a funcao PLANE
estiver inactiva. Eventualmente, executar PLANE RESET
antes de FUNCTION RESET TCPM.

@ O TNC anula automaticamente FUNCTION TCPM quando

12.4 FUNCAO TCPM (opcao de software 2)
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12.5 Funcoes auxiliares para eixos
rotativos

Alimentacao em mm/min em eixos rotativos
A, B, C: M116 (opcao de software 1)

Comportamento standard

O TNC interpreta a alimentacao programada num eixo rotativo em
graus/min (em programas em mm e também em programas em
polegadas). Portanto, a alimentacao de trajectéria depende da
distancia do ponto central da ferramenta ao centro do eixo rotativo.

Quanto maior for a distancia, maior é a alimentacédo da trajectoria.

Alimentacao em mm/min em eixos rotativos com M116

A geometria da maquina deve ser determinada pelo
@ fabricante da maquina na descrigcdo de cinematica.

M116 actua s6 em mesas redondas e rotativas. No caso de
cabecas basculantes, M116 ndo pode ser utilizado. Se a sua
maguina estiver equipada com um combinacao
mesa/cabeca, o TNC ignora os eixos rotativos da cabeca
basculante.

M116 também actua com o plano de maquinagem inclinado
activo e em combinacdo com M128, se se tiverem
seleccionado eixos rotativos através da fungao M138 (ver
"Seleccao de eixos basculantes: M 138" na pagina 488).
M116 actua entédo apenas nos eixos rotativos ndo
seleccionados com M138.

O TNC interpreta a alimentagao programada num eixo rotativo em
mm/min (ou 1/10 poleg/min). Assim, o TNC calcula em cada inicio de
bloco a alimentagao para esse bloco. A alimentagao ndo se modifica
enquanto o bloco é executado, mesmo quando a ferramenta se dirige
ao centro do eixo rotativo.

Activacao

M116 actua no plano de maquinagem. Com M117, M116 é anulado; no
fim do programa, M116 também fica inactivado.

M116 actua no inicio do bloco.

480

Programacédo: maquinagem de eixos multiplos @



Deslocar eixos rotativos de forma optimizada:
M126

Comportamento standard

O comportamento standard do TNC ao posicionar eixos rotativos, com
a visualizacédo reduzida inferior a 360% depende do pardametro da
maquina 7682. Ai esté determinado se o TNC deve aproximar-se da
diferenca de posicdo nominal — posicéo real, ou se o TNC em principio
deve aproximar-se sempre (mesmo sem M126) da posicao
programada sobre o curso mais curto. Exemplos:

Posicao real Posicao nominal Percurso
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Comportamento com M126

Com M126, o TNC desloca um eixo rotativo cuja visualizagao esta
reduzida a valores inferiores a 360°, pelo caminho mais curto.
Exemplos:

Posicao real Posicao nominal Percurso

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Activacao

M126 actua no inicio do bloco.

Vocé anula M126 com M127; no fim do programa, M126 deixa
também de actuar.
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Reduzir a visualizacao do eixo rotativo a um
valor inferior a 360°: M94

Comportamento standard

O TNC desloca a ferramenta desde o valor angular actual para o valor

angular programado.

Exemplo:
Valor angular actual: 538°
Valor angular programado: 180°

Curso de deslocacao efectivo:  -358°

Comportamento com M94

No inicio do bloco, o TNC reduz o valor angular actual para um valor
inferior a 360°, e a seguir desloca-se sobre o valor programado.
Quando estiverem activados varios eixos rotativos, M94 reduz a
visualizacdo de todos os eixos rotativos. Como alternativa, pode-se
introduzir um eixo rotativo atras de M94. Assim, o TNC reduz sé a
visualizacdo deste eixo.

Exemplo de blocos NC

Reduzir os valores de visualizagdo de todos os eixos rotativos
activados:

L M94

Reduzir apenas o valor de visualizagao do eixo C:

L M4 C

Reduzir a visualizagdo de todos os eixos rotativos activados e a seguir

deslocar o eixo C para o valor programado.

L C+180 FMAX M94

Activacao
M94 actua s6 no bloco de programa onde estiver programado M94.

M94 actua no inicio do bloco.

482

Programacédo: maquinagem de eixos multiplos @



Correccao automatica da geometria da maquina
ao trabalhar com eixos basculantes: M114
(opcao de software 2)

Comportamento standard

O TNC desloca a ferramenta para as posicoes determinadas no
programa de maquinagem. Se a posicao dum eixo basculante se
modificar no programa, é necessario um processador para se calcular
o desvio dai resultante nos eixos lineares e fazer a deslocagdo num
bloco de posicionamento. Como aqui também a geometria da
maéaquina desempenha o seu papel, o programa NC tem que ser
calculado separadamente para cada maquina.

Comportamento com M114

A geometria da maquina deve ser determinada pelo
@ fabricante da maquina na descrigdo de cinematica.

Se no programa se modificar a posicdo de um eixo basculante
comandado, o TNC compensa automaticamente o desvio da
ferramenta com uma correccdo de comprimento 3D. Visto a
geometria da maquina se apresentar em parametros da maquina, o
TNC compensa automaticamente também os desvios especificos da
maquina. Os programas devem ser calculados sé uma vez pelo
processador posterior, inclusive se forem elaborados em diferentes
maéaquinas com comando TNC.

Se a sua maquina nao tiver nenhum eixo basculante comandado
(inclinacdo manual da ferramenta, a ferramenta é posicionada pelo
PLC), pode-se introduzir a respectiva posicéao valida de ferramenta
basculante a seguir a M114 (p.ex., M114 B+45, parametro Q permitido).

A correcgao do raio da ferramenta deve ser tida em conta pelo sistema
CAD ou pelo processador. Uma correccdo de raio programada RL/RR
provoca uma mensagem de erro.

Quando o TNC efectua a correccao de comprimento da ferramenta, a
alimentacédo programada refere-se ao extremo da ferramenta, ou pelo
contréario ao ponto de referéncia da mesma.

controlada, pode-se interromper a execucdo do programa
e modificar a posicao do eixo basculante (p.ex. com o
volante).

Com a fungdo AVANCO PARA O BLOCO N, pode-se
continuar com o programa de maquinagem na posi¢ao
onde tinha sido interrompido. Com M114 ACTIVADO, o TNC
tem automaticamente em conta a nova posicéo do eixo
basculante.

@ Se a sua maquina tiver uma ferramenta basculante

Para modificar a posicdo do eixo basculante com o volante
durante a execugao do programa, utilize M118 em conjunto
com M128.
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Activacao
M114 actua no inicio do bloco, e M115 no fim do bloco. M114 ndo
actua se estiver activada a correccdo de raio da ferramenta.

Elimina M114 com M115. M114 também deixa de actuar no fim do
programa.

Conservar a posicao da extremidade da
ferramenta ao posicionar eixos basculantes
(TCPM): M128 (opcao de software 2)

Comportamento standard

O TNC desloca a ferramenta para as posicoes determinadas no
programa de maguinagem. Se no programa se modificar a posicao
dum eixo basculante, tem que se calcular o desvio dai resultante nos
eixos lineares e deslocar-se para um bloco de posicionamento.

Comportamento com M128 (TCPM: Tool Center Point
Management)

A geometria da maquina deve ser determinada pelo
@ fabricante da maquina na descrigcao de cinematica.

Se no programa se modificar a posicdo de um eixo basculante
comandado, durante o processo de basculacdo a posigao da
extremidade da ferramenta permanece sem se modificar em relagao
a peca.

Utilize M128 em conjunto com M118 se durante a execugao do programa
quiser modificar a posi¢ao do eixo basculante com o volante. A
sobreposicdo de um posicionamento do volante efectua-se com M128
activado, no sistema de coordenadas fixas da maquina.

Atencao: perigo para a peca de trabalho!
Em eixos basculantes com dentes Hirth: modificar a
posicdo do eixo basculante s6 depois de ter retirado a

ferramenta. Se ndo o fizer, podem surgir estragos no
contorno ao retirar-se os dentes.
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A seguir a M128 pode-se introduzir ainda mais um avango com que o
TNC executa os movimentos de compensacdo nos eixos lineares. Se
nao se introduzir nenhuma alimentagao, ou se se introduzir uma
alimentacéo superior ao determinado no parametro de maquina 7471,
actua a alimentacéo a partir do paréametro de maquina 7471.

Antes de posicionamentos com M91 ou M92 e antes de um
@ bloco TOOL CALL: anular M128.

Para evitar danos no contorno, com M128 s6 se podem
utilizar fresas esféricas.

O comprimento da ferramenta deve referir-se ao centro da
esfera da fresa esférica.

Se M128 estiver activado, o TNC mostra o simbolo
visualizacao.

M128 em mesas basculantes

Se, com M128 activado, se programar um movimento da mesa
basculante, o TNC roda da forma respectiva o sistema de
coordenadas. Rode p.ex. o eixo C em 90° (por posicionamento ou por
deslocacao do ponto zero) e programe a seguir um movimento no eixo
X; o TNC executa entdo o movimento no eixo Y da maquina.

O TNC também transforma o ponto de referéncia memorizado que se
desloca através do movimento da mesa redonda .

M128 em correcc¢ao tridimensional da ferr.ta.

Quando, com M128 activado e a correccdo do raio RL/RR activada, se
executa uma correccéo tridimensional da ferramenta, em
determinadas geometrias o TNC posiciona automaticamente os eixos
rotativos (Peripheral Milling, Ver "Correcgao tridimensional da
ferramenta (opcao de software 2)" na pagina 490).
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Activacao

M128 actua no inicio do bloco, e M129 no fim do bloco. M128 também
actua nos modos de funcionamento manuais e permanece activado
depois de uma troca de modo de funcionamento. A alimentacéo para
0 movimento de compensacao permanece activa até se programar
um movimento novo, ou anular M128 com M129.

AnulaM128 com M129. Se se seleccionar um novo programa num modo
de funcionamento de execucéo do programa, o TNC também anula
M128.

Exemplo de blocos NC

Executar movimentos de compensacdo com uma alimentagao de
1000 mm/min:

L X+0 Y+38.5 IB-15 RL F125 M128 F1000

Fresagem inclinada com eixos rotativos nao comandados

Quando existirem na maquina eixos rotativos ndo comandados (os
chamados eixos de contador), é possivel efectuar também com estes
eixos as maquinagens utilizadas, em conjunto com M128.

Proceda da seguinte forma:

1 Colocar manualmente os eixos rotativos na posicao pretendida. O
M128 ndo pode, neste caso, estar activo

2 Activar M128: o TNC |é o valor real de todos os eixos rotativos ja
existentes, calcula a partir dos mesmos a nova posi¢cédo do ponto
central da ferramenta e actualiza a visualizacdo da posicao

3 O TNC executa o movimento de compensacdo necessario com o
bloco de posicionamento seguinte
4 Executar maquinagem

5 No final do programa, anular M128 com M129 e colocar os eixos
rotativos de novo na posigao inicial

posicdo real dos eixos rotativos ndo comandados. Se a
posicao real se desviar do valor definido para a posicao
nominal pelo fabricante da méquina, o TNC emite uma
mensagem de erro e interrompe a execugao do programa.

@ Enquanto o M128 estiver activo, o TNC supervisiona a
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Sobreposicao M128 e M114 (72)

A M128 é um desenvolvimento da funcdo M114. g

A M114 calcula os movimentos de compensagdo necessarios na )

geometria, antes da execucédo de cada bloco NC. O TNC adiciona o ©

movimento de compensacao de forma a este ser executado até ao 's

final de cada bloco NC S

A M128 calcula todos os movimentos de compensagcao em tempo 8

real, o TNC executa directamente os movimentos de compensacao X

necessarios, depois destes se tornarem necessarios através de um -

movimento de eixo rotativo. (<]

(1]

AM114 e a M128 nao deve estar activados ao mesmo E

@ tempo, caso contrario ocorrem sobreposicoes em ambas a
as funcoes, as quais poderéo danificar a peca. O TNC

emite a correspondente mensagem de erro. de
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Paragem de precisao em cantos com transicoes
nao tangenciais: M134

Comportamento standard

O TNC desloca a ferramenta, em posicionamentos com eixos
rotativos, de forma a que seja acrescentado um elemento de transicdo
em transicoes de contorno ndo tangenciais. A transigao de contorno
depende da aceleragao, do solavanco e da tolerancia memorizada do
desvio do contorno.

o parametro de maquina 7440, de forma a activar
automaticamente M 134 ao seleccionar-se um programa
M134, Ver "Paréametros geraisdo utilizador" na pagina 662.

@ O comportamento standard do TNC pode ser alterado com

Comportamento com M134

O TNC desloca a ferramenta, em posicionamentos com eixos
rotativos, de forma a que seja efectuada uma paragem de precisdo em
transicdes de contorno nao tangenciais.

Activacao
M134 actua no inicio do bloco, e M135 no fim do bloco.
M134 ¢ anulado com M135. Quando num modo de funcionamento de

execucdo do programa se selecciona um novo programa, o TNC
também anula M134.

Seleccao de eixos basculantes: M138

Comportamento standard

Nas funcdes M114, M128 e inclinagdo do plano de maquinagem, o
TNC considera os eixos rotativos que estdo determinados em
parametros de maquina pelo fabricante da sua maquina.

Comportamento com M138

Nas funcdes acima apresentadas, o TNC sé considera os eixos
basculantes que tenham sido definidos com M138.

Activacao
M138 actua no inicio do bloco.

M138 é anulado programando de novo M138 sem indicacao de eixos
basculantes.

Exemplo de blocos NC

Para as fungbes acima apresentadas, considerar sé 0 eixo
basculante C:

L Z+100 RO FMAX M138 C

488
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Consideracao da cinematica da maquina em
posicoes REAL/NOMINAL no fim do bloco: M144
(opcao de software 2)

Comportamento standard

O TNC desloca a ferramenta para as posicoes determinadas no
programa de maquinagem. Se no programa se modificar a posicdo
dum eixo basculante, tem que se calcular o desvio dai resultante nos
eixos lineares e deslocar-se para um bloco de posicionamento.

Comportamento com M144

O TNC considera haver uma modificacao da cinematica da maquina na
visualizacdo de posicdes, como p.ex. por troca de um mandril
acessorio. Se acaso se modificar a posicdo dum eixo basculante
comandado, durante o processo de basculacdo também se modifica a
posicdo da extremidade da ferramenta em relagao a peca. O valor
resultante é calculado na visualizacdo de posicao.

Sao permitidos posicionamentos com M91/M92 com
@ M144 activado.

A visualizagéo de posicdo nos modos de funcionamento
EXECUCAO SEQUENCIAL e BLOCO A BLOCO modifica-
se so depois de os eixos basculantes terem alcancado a
sua posicao final.

Activacao

M144 fica activo no inicio do bloco. M144 nao actua na ligagdo com
M114, M128 ou inclinacao do plano de magquinagem.

M144 ¢ anulado ao programar M145.

A geometria da maquina deve ser determinada pelo
@ fabricante da maquina na descricdo de cinematica.

O fabricante da méquina determina a forma de actuacéo
no modo automatico e no modo manual. Consulte o
manual da sua maquina.
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12.6 Correcc¢ao tridimensional da ferramenta (opcao de software 2)

12.6 Correccao tridimensional da
ferramenta (opcao de
software 2)

Introducao

O TNC pode executar uma correcgao tridimensional (correccao 3D) da
ferramenta para blocos lineares. Para além das coordenadas X, Y e Z
do ponto final da recta, estes blocos devem conter também os
componentes NX, NY e NZ do vector normal da superficie(ver
"Definicdo de um vector normalizado” na pagina 491).

Se, além disso, ainda quiser executar uma orientacao da ferramenta
ou uma correcgao tridimensional do raio, estes blocos tém ainda que
conter um vector normalizado com os componentes TX, TY e TZ, e
que determina a orientacao da ferramenta (ver "Definicdo de um
vector normalizado" na pagina 491).

O ponto final da recta, os componentes da normal a superficie e os
componentes para a orientacéo da ferramenta devem ser calculados
por um sistema CAM.

Possibilidades de utilizacao

Utilizacao de ferramentas com dimensdes que ndo coincidem com
as dimensdes calculadas pelo sistema CAM (correcgdo 3D sem
definicdo da orientacédo da ferramenta)

Face Milling: correccdo da geometria da fresa no sentido da normal
a superficie (correccdo 3D com e sem definicdo da orientacao da
ferr.ta). O levantamento de aparas dé-se primariamente com o lado
dianteiro da ferr.ta

Peripheral Milling: correcgao do raio da fresa perpendicular ao
sentido do movimento e perpendicular ao sentido da ferr.ta
(correccéo tridimensional do raio com definicdo da orientagéao da
ferr.ta). O levantamento de aparas da-se primariamente com a
superficie lateral da ferr.ta

490
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Definicao de um vector normalizado

Um vector normalizado é uma dimensao matematica que contém um
valor 1 e um sentido qualquer. Em blocos LN, o TNC precisa de até
dois vectores normalizados, um para determinar o sentido da normal
a superficie e um outro (opcional) para determinar o sentido da
orientagdo da ferramenta. O sentido da normal a superficie determina-
se com os componentes NX, NY e NZ. Com fresa conica e fresa
esférica, dirija a parte perpendicular da superficie da peca para o ponto
de referéncia Py da ferramenta, com fresa toroidal é através de Pt ou
Pt (ver figura). O sentido da orientacao da ferramenta determina-se
com os componentes TX, TY e TZ

superficie NX, NY e NZou TX, TY e TZ devem tera mesma

O As coordenadas para a posicao X, Y, Z e para as normais a
sequéncia no bloco NC.

No bloco LN, indicar sempre todas as coordenadas e todas
as normais a superficie, mesmo que ndo tenham mudado
0s valores em comparacao com o bloco anterior.

TX, TY e TZ, tém que estar sempre definidos com valores
numeéricos. Nao sdo permitidos parametros Q.

Para evitar interrupcées de alimentagao durante a
maguinagem, calcule e emita os vectores normais, por
norma, sempre com 7 casas decimais.

A correcgao 3D com normal a superficie é valida para a
indicacao de coordenadas nos eixos principais X, Y e Z.

Se se trocar uma ferramenta com medida excedente,
(valores delta positivos), o TNC emite uma mensagem de
erro. E possivel suprimir a mensagem de erro com a
funcédo M M107 (Ver "Condicdes para blocos NC com
vectores normais a superficie e correccao 3D" na pagina
188).

Quando as medidas excedentes da ferramenta
prejudicam o contorno, o TNC ndo emite uma mensagem
de erro.

Com o parametro de maquina 7680, é possivel determinar
se o sistema CAM corrigiu 0 comprimento da ferramenta
através do centro da esfera P ou através do pdlo sul da
esfera Pgp(ver figura).
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12.6 Correcc¢ao tridimensional da ferramenta (opcao de software 2)

Formas da ferr.ta permitidas

As formas da ferramenta permitidas (ver figura) sdo determinadas na
tabela de ferramentas por meio dos raios R e R2 da ferramenta:

Raio R da ferramenta: medida entre o ponto central da ferrta. e o lado
exterior da mesma
Raio 2 R2 da ferramenta: raio de arredondamento desde o extremo
da ferrta. até ao lado exterior da mesma

A relacdo de R com R2 determina a forma da ferramenta:

R2 = 0: fresa de topo
R2 = R: fresa esférica
0 < R2 < R: fresa angular esférica

Destas indicacdes resultam também as coordenadas para o ponto de
referéncia da ferramenta Pr.

Utilizar outras ferramentas: valores delta

Quando utilizar ferramentas com dimensoes diferentes das da
ferramenta original, introduza a diferenca de comprimentos e raios
como valores delta na tabela de ferramentas ou na chamada da
ferramenta TOOL CALL:

Valor delta positivo DL, DR, DR2: as dimensdes da ferrta. sdo
maiores do que as da ferrta. original (medida excedente)
Valor delta negativo DL, DR, DR2: as dimensdes da ferrta. sdo
menores do que as da ferrta. original (submedida)

O TNC corrige entao a posicao da ferr.ta no valor da soma dos valores
delta, a partir da tabela de ferr.tas e da chamada da ferr.ta.
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Correccao 3D sem orientacao da ferr.ta

O TNC desloca a ferr.ta no sentido da normal a superficie no valor da
soma dos valores delta (tabela de ferr.tas e TOOL CALL).

Exemplo: formato de bloco com normal a superficie

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165
NX+0.2637581 NY+0.0078922 NZ-0.8764339 F1000 M3

LN: Recta com correcgao 3D

X, Y, Z Coordenadas do ponto final da recta corrigidas
NX, NY, NZ: Componentes da medida normal a superficie
F: Alimentacao

M: Funcéo auxiliar

Face Milling: correccao 3D com e sem orientacao
da ferr.ta

O TNC desloca a ferr.ta no sentido da normal a superficie no valor da
soma dos valores delta (tabela de ferr.tas e TOOL CALL).

Estando activado M128 (Ver "Conservar a posicdo da extremidade da
ferramenta ao posicionar eixos basculantes (TCPM): M128 (opcédo de
software 2)" na pagina 484) o TNC mantém a ferramenta na
perpendicular ao contorno da peca de trabalho quando nao estiver
determinada nenhuma orientagao da ferramenta no bloco LN.

Se num bloco LNestiver definida uma orientacdo da ferramenta T e se
ao mesmo tempo estiver uma M128 (ou FUNCTION TCPM) estiver activa,
entdo o TNC posiciona os eixos rotativos da méaquina
automaticamente de forma a que a ferramenta atinja a orientagdo da
maquina introduzida. Se ndo houver uma M128 (ou FUNCTION TCPM)
activada, o TNC ignora o vector de direccdo T, mesmo quando esta
definido num bloco LN.

configuracao de eixos basculantes sao possiveis de
definir angulos no espaco. Consulte o manual da sua
maquina.

Q Esta funcdo sé é possivel em méaquinas para cuja

O TNC néo consegue posicionar automaticamente os
eixos rotativos em todas as maquinas. Consulte o manual
da sua maquina.

Atencao, perigo de colisao!
@ Nas maquinas com eixos rotativos que sé permitem uma

limitada drea de deslocacdo, no posicionamento
automatico podem surgir movimentos que requerem, por
exemplo, uma rotagdo da mesa de 180°. Tenha atengao
ao perigo de colisdo da cabega com a peca ou com 6rgaos
tensores.
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12.6 Correcc¢ao tridimensional da ferramenta (opcao de software 2)

Exemplo: formato de bloco com normal a superficie sem
orientacao da ferramenta

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581 NY+0,0078922
NZ-0,8764339 F1000 M128

Exemplo: formato de bloco com normal a superficie e orientacao
da ferramenta

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581 NY+0,0078922
NZ-0,8764339 TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000
M128

LN: Recta com correcgao 3D
X, Y, Z: Coordenadas do ponto final da recta corrigidas
NX, NY, NZ: Componentes da medida normal a superficie

TX, TY, TZ: Componentes do vector normalizado para a orientagao
da ferr.ta

F: Avanco
: Funcéao auxiliar
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Peripheral Milling: correccao do raio 3D com
orientacao da ferramenta

O TNC desloca a ferramenta perpendicularmente ao sentido do
movimento e perpendicularmente ao sentido da ferramenta no valor
da soma dos valores delta DR (tabela de ferramentas e TOOL CALL). O
sentido de correccédo € determinado com a correccéo do raio RL/RR
(ver figura, sentido do movimento Y+). Para o TNC poder alcancar a
orientagdo da ferramenta pré-indicada, vocé tem que activar a funcao
M128 (ver "Conservar a posicdo da extremidade da ferramenta ao
posicionar eixos basculantes (TCPM): M128 (opgao de software 2)" na
pagina 484). O TNC posiciona entdo automaticamente os eixos
rotativos da maquina de forma a que a ferramenta consiga atingir a sua
orientacdo previamente indicada com a correcgao activada.

~

Esta funcdo sé é possivel em méaquinas para cuja
configuracdo de eixos basculantes sao possiveis de
definir angulos no espaco. Consulte 0 manual da sua
maquina.

O TNC néo consegue posicionar automaticamente os
eixos rotativos em todas as maquinas. Consulte o manual
da sua maquina.

Tenha em atencao que o TNC realiza uma correcccdo aos
valores Delta definidos. Um raio R da ferramenta definido
na tabela de ferramentas ndo tem qualquer influéncia na
COrreccao.

Atencao, perigo de colisao!

Nas maquinas com eixos rotativos que sé permitem uma
limitada area de deslocacédo, no posicionamento
automatico podem surgir movimentos que requerem, por
exemplo, uma rotagdo da mesa de 180°. Tenha atencao
ao perigo de colisdo da cabega com a peca ou com 6rgaos
tensores.
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12.6 Correcc¢ao tridimensional da ferramenta (opcao de software 2)

Vocé pode determinar a orientagao da ferr.ta de duas maneiras:

No bloco LN por indicagdo dos componentes TX, TY e TZ
Num bloco L por indicagéo das coordenadas dos eixos rotativos

Exemplo: formato de bloco com orientacao da ferramenta

1 LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 TX+0,0078922 TY-0,8764339
TZ+0,2590319 RR F1000 M128

LN:
X, VY, Z:
X, TY, TZ:

RR:
F:
M:

Recta com correccéao 3D
Coordenadas do ponto final da recta corrigidas

Componentes do vector normalizado para a orientacao
da ferr.ta

Correcgéao do raio da ferramenta
Avanco
Funcgao auxiliar

Exemplo: formato de bloco com eixos rotativos
1L X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 B+12,357 C+5,896 RL F1000

M128

o rmxr
=<
N

496

Recta
Coordenadas do ponto final da recta corrigidas
Recta

Coordenadas dos eixos rotativos para a orientacdo da
ferr.ta

Correccéo de raio
Avanco
Funcéao auxiliar
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Correccao de raio de ferramenta 3D dependente
do angulo de pressao (opcao de software 3D-
ToolComp)

O raio da esfera efectivo de uma fresa esférica diverge da forma ideal
por condicionamentos de producéo. A imprecisao de forma maxima é
definida pelo fabricante da ferramenta, sendo que os desvios comuns
vao de 0,005 a 0,01 mm.

E possivel determinar a imprecisdo de forma com um sistema a laser
e memorizar os correspondentes ciclos de laser no TNC sob a forma
de uma tabela de valores de correccao. A tabela contém valores
angulares e o desvio do raio nominal R2 medido no correspondente
valor angular.

Com a opcéo de software 3D-ToolComp, o TNC estd em condicoes
de compensar o valor de correccao definido na tabela de valores de
correccdo em funcgao do efectivo ponto de pressao da ferramenta.

Condicoes
A opcéo de software 3D-ToolComp estd activada
A opcéo de software 2 Maquinagem 3D esté activada
O parametro de maquina 7680, bit 6 deve estar definido para o valor
1: 0 TNC calcula juntamente o R2 da tabela de ferramentas com a
correccao de comprimento da ferramenta
A coluna DR2TABLE na tabela de ferramentas TOOL.T estéa activada
(paréametro de méaquina 7266.42)
A ferramenta foi medida com o sistema a laser e a tabela de valores
de correccéo esta disponivel num directério em TNC:\. Em
alternativa, também pode criar a tabela de valores de correccao
manualmente (ver "Tabela de valores de correcgao" na pagina 498)
As dimensoes de ferramenta L, R e R2 estdo registadas na tabela de
ferramentas TOOL.T
Na coluna DR2TABLE da tabela de ferramentas TOOL.T, esta
registado o nome de caminho da tabela de valores de correcgao
(sem extenséo de ficheiro) para a ferramenta a corrigir (ver "Tabela
de ferramentas: dados standard da ferramenta" na pagina 170)
Programa NC: sao necessérios blocos NC com vectores normais a
superficie (ver "Programa NC" na pagina 500)
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12.6 Correcc¢ao tridimensional da ferramenta (opcao de software 2)

Tabela de valores de correccao

A tabela de valores de correcgao € criada

automaticamente pelo ciclo de medicéo a laser 588.
Consulte, a este propdsito, a documentagao dos ciclos de
medicao a laser.

Se desejar criar a tabela de valores de correccdo e preenché-la com
dados, proceda da seguinte forma:

Seleccionar Gestao de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

Introduzir um nome de ficheiro qualquer com a extensédo TAB,
confirmar com a tecla ENT: o TNC mostra uma janela sobreposta
com formatos de tabela fixos.

Seleccionar o formato da tabela 3DTOOLCOMP.TAB com a tecla de
seta, confirmar com a tecla ENT: o TNC abre uma nova tabela, que
s6 tem uma linha e as colunas necessaérias ao funcionamento de 3D-
ToolComp

definir livremente. Mais informagdes sobre o trabalho com
tabelas a definir livremente: Ver "Tabelas de definicéo livre"
na pagina 444.

@ A tabela de valores de correcgao é uma chamada tabela a

nenhuma janela sobreposta ou mostrar o formato de tabela
3DTOOLCOMP, é necessario, primeiro, criar os formatos de
tabela com a funcdo COPY SAMPLE FILES. Contacte, a
este respeito, o fabricante da sua maquina ou a
HEIDENHAIN.

@ Se, ao abrir um novo ficheiro TAB, o TNC ndo mostrar

O TNC avalia as colunas seguintes da tabela de valores de correcgao:

ANGLE:

Angulo no raio da ferramenta a que pertence o valor de correccdo
NOM-DR2 determinado. Campo de introducéo: 0% a 180% para fresas
esféricas, os valores angulares encontram-se entre 0° e 90°

NOM-R2:

Raio nominal R2 da ferramenta. O TNC utiliza os valores de NOM-R2
apenas para determinar o fim da tabela de valores de correccdo: o
fim da tabela € a linha em que esta registado o valor=0 na coluna
NOM-R2

NOM-DR2:
Desvio do valor nominal, valores positivos (medida excedente) e
valores negativos (submedida) permitidos

valores de correccao.

@ O TNC avalia, no maximo, 50 linhas de uma tabela de

O TNC avalia valores angulares negativos da coluna
ANGLE, no entanto, compensa sempre os valores de
correccdo no campo angular positivo da ferramenta.
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Funcao

Se um programa € executado com vectores normais a superficie e se
tiver atribuido uma tabela de valores de correccdo na tabela de
ferramentas TOOL.T para a ferramenta activa (coluna DR2TABLE), entao
o TNC calcula os valores da tabela de valores de correccdo em lugar
do valor de correccao DR2 de TOOL.T.

Com isso, o TNC considera o valor de correccao da tabela de valores
de correccao que estd definido para o ponto de contacto actual da
ferramenta com a peca de trabalho. Se o ponto de contacto se
encontrar entre dois pontos de correccdo, entdo o TNC interpola

linearmente o valor de correccao entre os dois angulos mais proximos.

Exemplo:
Valor angular Valor de correccao
40° +0,03 mm (medido)
50° -0,02 mm (medido)
45° (ponto de contacto) +0,005 mm (interpolado)

O TNC emite uma mensagem de erro se nao conseguir
@ determinar um valor de correccdo mediante interpolacéao.

N&o é necessaéria a programacao de M107 (Suprimir
mensagem de erro com valores de correcgao positivos),
mesmo que o valor de correccao seja positivo.

O TNC calcula ou o0 DR2 de TOOL.T ou um valor de
correccado da tabela de valores de correcgdo. Em caso de
necessidade, offsets adicionais como uma medida
excedente de superficies podem ser definidos através do
DR2 em TOOL CALLbloco .
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12.6 Correcc¢ao tridimensional da ferramenta (opcao de software 2)

Programa NC

Basicamente, o 3D-ToolComp funciona apenas com programas que
contenham um vector normal a superficie (ver "Definicdo de um vector
normalizado" na péagina 491). Ao criar o programa NC através do seu
sistema CAM, deve prestar atencéo ao seguinte:

Se o programa NC for calculado para o centro da esfera, entdo deve
definir o valor nominal do raio R2 da fresa esférica na tabela de
ferramentas TOOL.T.

Se o programa NC for calculado para o pélo sul da esfera, entdo deve
definir o valor nominal do raio R2 da fresa esférica e, além disso, o
valor R2 com comprimento delta negativo na coluna DL da tabela de
ferramentas TOOL.T.

Exemplo: programa de trés eixos com vector normal a superficie

FUNCTION TCPM OFF

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581 NY+0,0078922
NZ-0,8764339 F1000

X, Y, Z Posicao do ponto de guia da ferramenta
NX, NY, NZ: Componentes da medida normal a superficie

Exemplo: programa de cinco eixos com vector normal a superficie

FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS PATHCTRL AXIS

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581 NY+0,0078922
NZ-0,8764339 TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000

X, Y, Z: Posicdo do ponto de guia da ferramenta
NX, NY, NZ: Componentes da medida normal a superficie

TX, TY, TZ: Componentes do vector normalizado para a orientagao
da ferr.ta
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12.7 Tipos de trajectoria -
Interpolacao de spline (opcao
de software 2)

Aplicacao

E possivel transmitir os contornos que estao descritos num sistema
CAM como splines directamente para o TNC e processéa-los. O TNC
dispde de um interpolador de Splines com o qual é possivel processar
polinébmios de terceiro grau em dois, trés, quatro ou cinco eixos.

Nao se podem editar blocos spline no TNC. Excepcao:
@ alimentacéo F e funcédo auxiliar M no bloco spline.

Exemplo: formato de bloco para trés eixos

7 L X+28.338 Y+19.385 Z-0.5 FMAX

8 SPL X24.875 Y15.924 Z-0.5

K3X-4.688E-002 K2X2.459E-002 K1X3.486E+000
K3Y-4.563E-002 K2Y2.155E-002 K1Y3.486E+000
K3Z0.000E+000 K2Z0.000E+000 K1Z0.000E+000 F10000

9 SPL X17.952 Y9.003 Z-0.500

K3X5.159E-002 K2X-5.644E-002 K1X6.928E+000
K3Y3.753E-002 K2Y-2.644E-002 K1Y6.910E+000
K3Z0.000E+000 K2Z0.000E+000 K1Z0.000E+000

10 ...

O TNC processa o bloco spline conforme os seguintes polinémios de
terceiro grau:

X(t) = K3X - 13 + K2X - 24+ K1X - t + X
Y(t) = K3Y - 3+ K2Y - 24 K1Y -t + Y
Z0) =K3Z -3+ K2Z t2+KI1Z - t+Z

O ficheiro corre a varidvel tde 1 a 0. A grandeza de passo de t depende
da alimentagdo e do comprimento da spline.

Exemplo: formato de bloco para cinco eixos

7 L X+33.909 X-25.838 Z+75.107 A+17 B-10.103 FMAX

8 SPL X+39.824 Y-28.378 Z+77.425 A+17.32 B-12.75
K3X+0.0983 K2X-0.441 K1X-5.5724
K3Y-0.0422 K2Y+0.1893 1Y+2,3929
K3Z+0.0015 K2Z-0.9549 K1Z+3.0875
K3A+0.1283 K2A-0.141 K1A-0.5724
K3B+0.0083 K2B-0.413 E+2 K1B-1.5724 E+1 F10000
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12.7 Tipos de trajectéria — Interpolacao de spline (opcao de software 2)

O TNC processa o bloco spline conforme os seguintes polinémios de
terceiro grau:

X(t) = K3X - 3 + K2X - 12 + KIX - t + X
Y(t) = K3Y - 2+ K2Y - 24+ K1Y -t + Y
Z) =K3Z -3 +K2Z -2 +K1Z-t+Z
At =K3A - 2+ K2A -2 + KIA-t+ A
B(t) =K3B -2+ K2B - t? + K1B -t + B

O ficheiro corre a varidvel t de 1 a 0. A grandeza de passo de t depende
da alimentacao e do comprimento da spline.

=)

Para cada coordenada de ponto final no bloco spline tém
que estar programados os parametros de K3 até K1. A
sequéncia das coordenadas do ponto final no bloco spline
€ arbitraria.

O TNC aguarda os parametros K de Spline para cada eixo
sempre na sequéncia K3, K2, K1.

Para além dos eixos principais X, Y e Z, no bloco SPL o
TNC também pode processar eixos auxiliares U, Ve W, e
também eixos rotativos A, B e C. No parametro de Spline
K, tem que estar indicado o respectivo eixo

(p.ex. K3A+0,0953 K2A-0,441 K1A+0,5724).

Se o valor de um parametro K de spline for superior a
9,99999999, o processador posterior K tem que emitir na
forma de escrita de expoentes (p.ex. K3X+1,2750 E2).

O TNC pode processar um programa com blocos spline
também com o plano de maquinagem inclinado activado.

Ter atencéo a que as transicoes de uma Spline para a
seguinte sejam o mais tangentes possivel (mudanca de
direccéo inferior a 0,1°). Senédo, com as funcdes de filtro
desactivadas, o TNC executa uma paragem de preciséo e
a maquina tem solavancos Com as fungdes de filtro
activadas, o TNC reduz de forma correspondente a
alimentacao nestas posicoes.

O ponto de inicio de Spline ndo pode divergir do ponto final
do contorno anterior mais de 1 pm. Em caso de desvios
superiores, o TNC emite uma mensagem de erro.

Campo de introducao
Ponto final de Spline: -99 999,9999 até +99 999,9999
Parametro K de Spline: -9,99999999 até +9,99999999
Expoente para parametro K de Spline: -255 até +255 (valor inteiro)

502

Programac&o: maquinagem de eixos mdltiplos @



Programacao: gestao de
paletes

\

i




13.1 Gestao de paletes

13.1 Gestao de paletes

Aplicacao

maquina. Descreve-se a seguir o ambito das fungdes

O A Gestao de Paletes € uma funcdo dependente da
standard. Consulte também o manual da sua maquina.

As tabelas de paletes utilizam-se em centros de maquinagem com
substituidor de paletes. A tabela de paletes chama os programas de
maquinagem correspondentes para as diferentes paletes, e activa a
respectiva tabela de pontos zero.

Também se podem utilizar tabelas de paletes para processar
diferentes programas com diferentes pontos de referéncia.

As tabelas de paletes contém as seguintes indicagoes:

PAL/PGM (registo absolutamente necessario):
Conhecimento palete ou programa NC (seleccionar com a tecla ENT
ou NO ENT)

NOME (registo absolutamente necessario):

Nome de palete ou de programa. O fabricante da méaquina
determina o nome da palete (consultar o manual da maquina). Os
nomes de programa devem ser memorizados no mesmo directoério
da tabela de paletes, senao terad de se introduzir o nome completo
do caminho do programa

PALPRES (registo facultativo):

Numero Preset da tabela de preset de paletes. O nimero de preset
aqui definido é interpretado pelo TNC como ponto de referéncia de
paletes (registo PAL na coluna PAL/PGM). O preset de paletes pode
ser utilizado para compensar diferengas mecénicas entre as paletes.
Também é possivel activar automaticamente um preset de paletes
ao trocar de palete

PRESET (registo facultativo):

Numero Preset da tabela de Preset. O nimero de preset aqui
definido € interpretado pelo TNC ou como ponto de referéncia de
paletes (registo PAL na coluna PAL/PGM) ou como ponto de
referéncia de peca de trabalho (registo PGM na linha PAL/PGM) Se na
sua maquina estiver activa uma tabela de preset de paletes, utilizar
a coluna PRESET apenas para pontos de referéncia de pecga de
trabalho

DATA (registo facultativo):

Nome da tabela de pontos zero. As tabelas de pontos zero devem
ser memorizadas no mesmo directério da tabela de paletes, sendo
terd de se introduzir o nome completo do caminho da tabela de
pontos zero. Os pontos zero da respectiva tabela sdo activados no
programa NC com o ciclo 7 DESLOCACAO DO PONTO ZERO
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X, Y, Z (registo facultativo, possivel outros eixos):

Em caso de nome de paletes, as coordenadas programadas
referem-se ao ponto zero da maquina. Em programas NC, as
coordenadas programadas referem-se ao ponto zero de paletes.
Estas introducdes vao sobreescrever o Ultimo ponto de referéncia
que se tenha memorizado no modo de funcionamento manual. Com
a funcao auxiliar M104, é possivel voltar a activar o Ultimo ponto de
referéncia memorizado. Com a tecla "Aceitar posicéo real", o TNC
realca uma janela com a qual se pode mandar introduzir pelo TNC
diferentes pontos como ponto de referéncia (ver tabela seguinte)

Posicao Significado

Valor real Introduzir coordenadas da posicdo da ferramenta
actual em relacdo ao sistema de coordenadas
activado

Valores de Introduzir coordenadas da posicao da ferramenta

referéncia actual em relacdo ao ponto zero da maquina

Valores de Introduzir coordenadas em relagao ao sistema

medicdo REAL

de coordenadas activado do Ultimo ponto de
referéncia apalpado no modo de funcionamento
manual

Valores de
medicdo REF

Introduzir coordenadas em relagdo ao ponto zero
da méaquina do ultimo ponto de referéncia
apalpado no modo de funcionamento manual

Com as teclas de setas e a tecla ENT seleccione a posicao que
pretende aceitar. A seguir, seleccione com a softkey TODOS OS
VALORES que o TNC memoriza as respectivas coordenadas de todos
0s eixos activados na tabela de paletes. Com a softkey VALOR
ACTUAL o TNC memoriza a coordenada do eixo onde se encontra o
cursor na tabela de paletes.

programa NC, as coordenadas programadas referem-se

Q Se néo se tiver definido nenhuma palete antes de um

ao ponto zero da maquina. Se nao se definir nenhuma
introdugao, permanece activado o ponto de referéncia
memorizado manualmente.

Funcao de edigcao

(2]
]
=
@
<

Seleccionar o inicio da tabela IcTo

Seleccionar o fim da tabela

Seleccionar a pdagina anterior da tabela

Seleccionar a pagina seguinte da tabela PAGINA

EIE
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Funcao de edicao Softkey
Acrescentar linha no fim da tabela INSERIR
Apagar linha no fim da tabela p—

LINHA

Seleccionar o inicio da linha seguinte PROXINA

LINHA

il

13.1 Gestao de paletes

Acrescentar a quantidade de linhas que podem HoveR-o
ser introduzidas no fim da tabela No FINAL
Copiar o campo realcado (22 barra de softkeys) coriz

ACTUAL
Acrescentar o campo copiado (2° plano de seRre
softkeys) coPTADo

Seleccionar tabela de paletes

No modo de funcionamento Memorizagdo/Edicdo do Programa ou
Execucdo do Programa, seleccionar Gestao de Ficheiros: premir a
tecla PGM MGT

Visualizar os ficheiros do tipo .P: premir as softkeys SELECCIONAR
TIPO e MOSTRAR.P

Seleccionar a tabela de paletes com as teclas de setas ou introduzir
0 nome para uma nova tabela

Confirmar a escolha com a tecla ENT

Sair do ficheiro de paletes

Seleccionar Gestao de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

Seleccionar outro tipo de ficheiro: premir a softkey
SELECCIONARTIPO e a softkey para o tipo de ficheiro pretendido,
p.ex. MOSTRAR.H

Seleccionar o ficheiro pretendido
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Gestao do ponto de referéncia de paletes com a
tabela de preset de tabelas

A tabela de preset de paletes é configurada pelo fabricante
@ da sua maquina, consultar o manual da maquina!

A par da tabela de preset para gestao dos pontos de referéncia da peca
de trabalho, esté disponivel também uma tabela de preset para a
gestdo de pontos de referéncia de paletes. Deste modo, é possivel
gerir os pontos de referéncia de paletes independentemente dos
pontos de referéncia de pecas de trabalho.

Através dos pontos de referéncia de paletes, é possivel, por exemplo,
compensar facilimente diferencas mecanicamente condicionadas
entre paletes isoladas.

Para determinar os pontos de referéncia de paletes, esta disponivel
nas funcdes de apalpacdo manuais uma softkey adicional, com a qual
€ possivel memorizar os resultados da apalpagao também na tabela de
preset de paletes (ver "Memorizar valores de medicao na tabela de
preset de paletes" na pagina 555)

um ponto de referéncia de peca de trabalho e um ponto de
referéncia de palete. Ambos os pontos de referéncia
actuam somados.

@ Simultaneamente activos podem estar sempre somente

O numero do preset de paletes activo € mostrado pelo
TNC na apresentacao adicional de estados (ver
"Informacéo geral sobre paletes (Separador PAL)" na
pagina 89).

HEIDENHAIN iTNC 530

13.1 Gestao de paletes

" @



13.1 Gestao de paletes

Trabalhar com a tabela de preset de paletes
Efectuar modificacoes na tabela de preset de tabelas
apenas apods consulta ao fabricante da sua maquina!

Desde que o fabricante da sua maquina tenha activado a tabela de
preset de tabelas, é-lhe possivel editar a tabela de preset de paletes
no modo de funcionamento Manual:
Seleccionar modo de funcionamento manual ou volante electrénico
Continuar a comutar a barra de softkeys

Seleccionar a tabela de preset de paletes: premir a
e softkey TABELA DE PRESET DE PALETES O TNC
visualiza outras softkeys: ver a tabela abaixo

Estao a disposicao as seguintes fungdes de edicéo:

Funcéao de edicao no modo de tabelas

Seleccionar o inicio da tabela IcTo

: |8
I‘:
£

<

Seleccionar o fim da tabela

.,|
=
=z

Seleccionar a pagina anterior da tabela

Seleccionar a pagina seguinte da tabela

Inserir linhas isoladas no fim da tabela F—

LINHA

Apagar linhas isoladas no fim da tabela J—

LINHA

il |5 = E

Ligar/desligar a edigao -

o
S
Bl

El
gn

Activar o ponto de referéncia de paletes da linha AcTIvAR

H

actualmente seleccionada (22 barra de softkeys) PREsET

Desactivar o ponto de referéncia de paletes ossacrzuRR

activo neste momento (22 barra de softkeys) ser
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Elaborar o ficheiro de paletes

=)

Por parametro da méquina esté estabelecido se a tabela
de paletes é elaborada bloco a bloco ou de forma
continuada.

Desde que através do parametro da maquina 7246 esteja
activada a verificacao de aplicagdo da ferramenta, pode
verificar a vida Util de ferramenta de todas as ferramentas
utilizadas numa palete (ver "Verificacdo da aplicacdo da
ferramenta" na pagina 189).

No modo de funcionamento Execugdo Continua ou Execucéo Bloco
a Bloco, seleccionar Gestao de Programas: premir a tecla PGM MGT

Visualizar os ficheiros do tipo .P: premir as softkeys SELECCIONAR
TIPO e MOSTRAR.P

Seleccionar quadro de paletes com as teclas de setas e confirmar
com a tecla ENT

Elaborar o quadro de paletes: premir a tecla NC-Start. O TNC elabora
as paletes como determinado no paréametro da maquina 7683

Divisao do ecra ao elaborar a tabela de paletes

Se quiser ver ao mesmo tempo o contelddo do programa e o conteudo
da tabela de paletes, seleccione a divisao de ecra PROGRAMA +
PALETE. Durante a elaboracédo, o TNC representa o programa no lado
esquerdo do ecra, e no lado direito a palete. Para poder ver o contetdo
do programa antes da elaboracao, proceda da seguinte forma:

Seleccionar tabela de paletes

Seleccione com as teclas de setas o programa que pretende
controlar

Premir a softkey ABRIR PROGRAMA: o TNC visualiza no ecra o
programa seleccionado. Com as teclas de setas, pode agora
deslocar-se no programa

Regresso a tabela de paletes: prima a softkey FIM PGM
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tada para a
ferramenta

inagem orien

13.2 Funcionamento de paletes com maqu

13.2 Funcionamento de paletes com
maquinagem orientada para a
ferramenta

Aplicacao

orientada para a ferramenta, € uma funcédo dependente da
maéquina. Descreve-se a seguir o ambito das fungdes
standard. Consulte também o manual da sua maquina.

O A gestao de paletes em uniao com a maguinagem

As tabelas de paletes utilizam-se em centros de maquinagem com
substituidor de paletes. A tabela de paletes chama os programas de
maguinagem correspondentes para as diferentes paletes, e activa a
respectiva tabela de pontos zero.

Também se podem utilizar tabelas de paletes para processar
diferentes programas com diferentes pontos de referéncia.

As tabelas de paletes contém as seguintes indicacoes:

PAL/PGM (registo absolutamente necessario):

O registo PALdetermina o reconhecimento de palete. Com FIXé
assinalado um plano de fixagdo e com PGM indica-se uma peca de
trabalho

W-STATE :

Estado actual da maquinagem. Através do estado da maquinagem,
€ determinada a alimentacao da maquinagem. Indique ESPACO EM
BRANCO para a peca néo trabalhada O TNC modifica este registo
durante a maquinagem para INCOMPLETO e depois da maquinagem
completa para FINALIZADO. Com o registo EMPTY é assinalado um
lugar onde ndo estd fixada nenhuma peca de trabalho ou onde nao
deve realizar-se nenhuma maquinagem

METHOD (registo absolutamente necessario):
Indicagdo do método seguido pela optimizagdo do programa. Com

WPO realiza-se a maquinagem orientada para a pecga de trabalho. Com

TO realiza-se a maquinagem para a parte orientada para a

ferramenta. Para incluir pecas seguintes na maquinagem orientada

para a ferramenta, tem que se utilizar o registo CT0 (continued tool
oriented - orientado para ferramenta continuada). A maguinagem
orientada para a ferramenta também é possivel por meio de
fixagdes de uma palete, mas nao por meio de vérias paletes

NOME (registo absolutamente necessario):

Nome de palete ou de programa. O fabricante da méquina
determina o nome da palete (consultar o manual da maquina). Os
programas tém que estar memorizados no mesmo directério da

tabela de paletes, sendo tem que se introduzir o nome completo do

caminho do programa
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Exacucao Edicao tabela de programas
Machining method?

continua

Fich.:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
—  Fm

FIX—PGM— [" [
Palete n? id EEINENTITE
Metodo: ORIENTACAD PECA/FERRAT_JINNE|
Estado: FECA BRUT. v
Palete n? id GEIWEFIFEEW v,
Metodo: ORIENTACAC DA FERRAM. i
Estado: PECA BRUT.
éeEE
Palete ne id EEIMEFFES B
Metodo: ORIENTACAO DA FERRAM.
Estado: PECA BRUT. greer [
OFF] ON
s
&2

PALETE PALETE

vIsTA
PLANO
FIXACAO PECA FERRAM.

ORIENTAC. | ORIENTAC.
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PALPRESET (registo facultativo):

NuUmero Preset da tabela de preset de paletes. O nimero de preset
aqui definido é interpretado pelo TNC como ponto de referéncia de
paletes (registo PAL na coluna PAL/PGM). O preset de paletes pode
ser utilizado para compensar diferencas mecéanicas entre as paletes.
Também é possivel activar automaticamente um preset de paletes
ao trocar de palete

PRESET (registo facultativo):

NUmero Preset da tabela de Preset. O nUmero de preset aqui
definido é interpretado pelo TNC como ponto de referéncia de
paletes (registo PAL na coluna PAL/PGM) ou como ponto de referéncia
de peca de trabalho (registo PGM na linha PAL/PGM). Se na sua
maqguina estiver activa uma tabela de preset de paletes, utilizar a
coluna PRESET apenas para pontos de referéncia de peca de trabalho

DATA (registo facultativo):

Nome da tabela de pontos zero. As tabelas de pontos zero devem
ser memorizadas no mesmo directério da tabela de paletes, senao
terd de se introduzir o nome completo do caminho da tabela de
pontos zero. Os pontos zero da respectiva tabela sdo activados no
programa NC com o ciclo 7 DESLOCAGAO DO PONTO ZERO

X, Y, Z (registo facultativo, possivel outros eixos):

Em caso de paletes e fixacdes, as coordenadas programadas
referem-se ao ponto zero da maquina. Em programas NC, as
coordenadas programadas referem-se ao ponto zero de paletes ou
Estas introdugdes vao sobreescrever o Ultimo ponto de referéncia
que se tenha memorizado no modo de funcionamento manual. Com
a funcéo auxiliar M104, é possivel voltar a activar o Ultimo ponto de
referéncia memorizado. Com a tecla "Aceitar posicao real’, o TNC
realca uma janela com a qual se pode mandar introduzir pelo TNC
diferentes pontos como ponto de referéncia (ver tabela seguinte)

Posicao Significado

Valor real Introduzir coordenadas da posicao da ferramenta
actual em relacdo ao sistema de coordenadas
activado

Valores de Introduzir coordenadas da posicao da ferramenta

referéncia actual em relacdo ao ponto zero da maquina

Valores de Introduzir coordenadas em relagado ao sistema

medicdo REAL de coordenadas activado do ultimo ponto de
referéncia apalpado no modo de funcionamento

manual
Valores de Introduzir coordenadas em relagdo ao ponto zero
medicdo REF da méaquina do ultimo ponto de referéncia

apalpado no modo de funcionamento manual
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Com as teclas de setas e a tecla ENT seleccione a posicéo que
pretende aceitar. A seguir, seleccione com a softkey TODOS OS

VALORES que o TNC memoriza as respectivas coordenadas de todos

0s eixos activados na tabela de paletes. Com a softkey VALOR

ACTUAL o TNC memoriza a coordenada do eixo onde se encontra o

cursor na tabela de paletes.

programa NC, as coordenadas programadas referem-se
ao ponto zero da maquina. Se nao se definir nenhuma
introducao, permanece activado o ponto de referéncia
memorizado manualmente.

O Se nao se tiver definido nenhuma palete antes de um

X, Y, Z (registo facultativo, possivel outros eixos):

Para os eixos, podem ser indicadas posicdes de seguranca que
podem ser lidas com SYSREAD FN18 D510 NR 6 a partir de macros
NC. Com o SYSREAD FN18 ID510 NR 5 pode determinar-se se foi
programado um valor na coluna. S6 ha aproximacao as posicoes
indicadas se nos macros NC forem lidos estes valores e forem
programados de forma respectiva.

CTID (registo realizado por TNC):

O numero de identidade do contexto é cedido pelo TNC e contém
avisos sobre o0 avango da maquinagem. Se o registo for apagado ou
modificado, ndo é possivel uma reentrada na maquinagem

Funcao de edicao no modo de tabelas

wn
(=]
S
@
<

Seleccionar o inicio da tabela IcTo

Seleccionar o fim da tabela

Seleccionar a pagina anterior da tabela PaGINA

Seleccionar a pagina seguinte da tabela PAGINA

Acrescentar linha no fim da tabela INSERIR

LINHA

Apagar linha no fim da tabela p—

LINHA

Seleccionar o inicio da linha seguinte PROXINA

LINHA

IR

Acrescentar a quantidade de linhas que podem rover-se
ser introduzidas no fim da tabela No FanAL
Editar formato de tabela eorrar

FORMATO

il
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Funcao de edicao no modo de formularios

Seleccionar a palete anterior

Seleccionar a proxima palete

Seleccionar a fixagdo anterior

Seleccionar a proxima fixacdo

Seleccionar a ferramenta anterior

Seleccionar a proxima ferramenta

Mudar sobre o plano de paletes

Mudar sobre o plano de paletes

Mudar sobre o plano da ferramenta

Seleccionar palete de perspectiva standard

Seleccionar perspectiva de detalhe palete

Seleccionar fixacao de perspectiva standard

Seleccionar perspectiva de detalhe fixagdo

Seleccionar perspectiva de detalhe ferramenta

Seleccionar perspectiva de detalhe ferramenta

tada para a
ferramenta
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Acrescentar palete

Acrescentar fixagao

13.2 Funcionamento de paletes com maqu

Acrescentar ferramenta

Apagar palete

il L
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Funcao de edicao no modo de formularios

Apagar fixacdo P—

FIXACAO

Apagar ferramenta J—

PECA

»
(=]
l:'
5
<

Apagar a meméoria intermédia APAGAR
MEMORIA
INTERM.

Maquinagem optimizada por ferramenta oRTENTRC.

FERRAM.

Maquinagem optimizada por pega de trabalho oRIENTAC.

PECA

i

Unido ou separacdo de maquinagens SonEcTADO
Assinalar os planos como vazios PosTCAD

LIVRE

Assinalar os planos como ndo maquinados

PECA

ol
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Seleccionar um ficheiro de paletes

No modo de funcionamento Memorizagao/Edicdo do Programa ou
Execucdo do Programa, seleccionar Gestao de Ficheiros: premir a
tecla PGM MGT

Visualizar os ficheiros do tipo .P: premir as softkeys SELECCIONAR
TIPO e MOSTRAR.P

Seleccionar a tabela de paletes com as teclas de setas ou introduzir
0 nome para uma nova tabela

Confirmar a escolha com a tecla ENT

Regular o ficheiro de paletes com formulario de

tada para a
ferramenta
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introducao
O funcionamento de paletes, com maquinagem orientada para a Bxecucas T S e e e
ferramenta ou para a peca de trabalho, estrutura-se em trés planos: Machining method?
Fich.:TNC:\DUMPPGM\PRLETTE.P
Plano de palete PAL M FIX__PGM L
Plano de fixagado FIX Palete ne id B
Metodo: - H
Plano da peca de trabalho PGM Estado: |
; i - e i e
Em todos os planos é possivel uma troca para a perspectiva em oiotene td i
pormenor. Na perspectiva normal, € possivel determinar o método de Estado: -
magquinagem e o estado para a palete, fixacao e peca de trabalho. Se Palete ne id ey
se editar um ficheiro de paletes existente, sdo visualizados os registos Metodo: —
actuais. Utilize a perspectiva em pormenor para a regulacao do ficheiro Estado T = 7
de paletes.
. S . _ E
Ajgste o ficheiro de paletes segundo a configuracao da
maquina. Se se tiver apenas um dispositivo tensor com soinor | osrae g | eemne

varias pegas, basta definir uma fixacdo FIX com pecas de
trabalho PGM. Se uma palete contiver varios dispositivos de
fixacdo ou se for maquinada uma fixacdo de varios lados,
tem que se definir uma palete PAL com os respectivos
planos de fixagdo FIX .

Pode-se alternar entre a perspectiva de tabelas e a
perspectiva de formuldrios com a tecla para a divisao do
ecra.

O auxilio grafico a introdugao de formulario ainda nao esta
disponivel.

Os diferentes planos no formulario de introducéo acedem-se com as
respectivas softkeys. Na linha de estado, estd sempre iluminado o
plano actual no formuldrio de introducéo. Se se alternar para a
representacéao de tabelas com a tecla para a divisao do ecra, o cursor
estd no mesmo plano que a apresentacao do formulario.
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Ajustar o plano de paletes
Id. de palete: é visualizado o nome da palete

Método: podem-se seleccionar os métodos de maquinagem
ORIENTADO PARA A PECA DE TRABALHO ou ORIENTADO PARA A
FERRAMENTA. A seleccdo em causa € aceite no respectivo plano de
peca de trabalho e escreve por cima de registos eventualmente
existentes. Na visualizacdo de tabelas aparece o método ORIENTADO
PARA A PECA DE TRABALHO com WP0O ¢ ORIENTADO PARA A FERRAMENTA
com TO.

tada para a
ferramenta

com uma softkey. Esta sé aparece quando tiverem sido
ajustados diferentes métodos de maquinagem, no plano
da peca de trabalho ou da fixagédo, para as pecas de
trabalho.

@ A introducdo ORIENTADO P/FERR./PEC pode ser ajustada

Se o0 método de maquinagem for ajustado no plano de
fixacdo, as introducdes sao aceites no plano da pecga de
trabalho, e sao escritas por cima as eventualmente
existentes.

Inagem orien

Estado: a sofkey BLOCO assinala a palete com as respectivas fixagcoes
ou pecas de trabalho como ainda ndo maquinadas. E registado no

campo VAGO. Utilize a softkey POSICAO LIVRE, se pretender saltar a
palete durante a maquinagem. No campo Estado aparece EMPTY

Regular detalhes no plano de paletes
Id. de palete: introduza o nome da palete
N° de preset: introduzir niUmero de preset para paletes
Ponto zero: introduzir o ponto zero para palete

Tabela NP: introduza o nome e o caminho da tabela de pontos zero
para a peca. A introducéao é aceite no plano de fixacdo e no plano de
peca de trabalho.

Altura segura: (opcdo): posicdo segura para cada eixo referente a
palete. S6 ha aproximagao as posicoes indicadas se nos macros NC
forem lidos estes valores e tiverem sido programados de forma
respectiva.

13.2 Funcionamento de paletes com maqu
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Zﬁﬁi Edicao tabela de programas
Machining method?
Fich.:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
_ &M FIX__PGM
Palete n? id EINEFLTTEE)
Metodo: ORIENTACAO PECA/FERRAM. 2 g
Estado: PECA BRUT. W
Palete n? id EEINEFFEEE '§¢4;
Metodo: ORIENTACAO DA FERRAM. W !
Estado: PECA _BRUT. n
S
Palete n? id HEIEEFER 9 EBZ
Metodo: ORIENTACAO DA FERRAM.
Estado: PECA _BRUT. e
OFF]| ON
e
B
PALETE PALETE vista INSERIR APAGAR
PLANO DETALHE
FIXACAD PALETE L ()
Z:ﬁz Edicao tabela de programas
PALETA / NC-PROGRAM?
Fich.:TNC:\DUMPPGM\PRLETTE.P
FIX__PGM_—___ |" [
Palete n? id GEEINEEFTEYY =
Zero peca:
)4120,238 0M202,84 420,326 2 ﬂ
W
vk b
Tabela NP: TNC:\RK\TEST\TABLE@1.D vy
Altura seg.: 2
I __________Q@wioo | i %
S1ee% |
@ ¥
[oFF]  on
S
&
=

PALETE PALETE vIsTA PALETE INSERIR

PLANO DETALHE
FIXACAO PALETE FALETE

APAGAR
PECA
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Ajustar o plano de fixacao

Fixacao: ¢ visualizado o numero da fixagdo. A seguir a barra, é
visualizada a quantidade de fixacoes incluidas neste plano

Método: podem-se seleccionar os métodos de magquinagem
ORIENTADO PARA A PECA DE TRABALHO ou ORIENTADO PARA A
FERRAMENTA. A selecgao em causa € aceite no respectivo plano de
peca de trabalho e escreve por cima de registos eventualmente
existentes. Na visualizagdo de tabelas aparece o registo ORIENTADO
PARA A PECA DE TRABALHO com WP0O e ORIENTADO PARA A FERRAMENTA
com TO0.

Com a softkey UNIR/SEPARAR, assinalam-se as fixagoes que se
inserem no célculo para o processo de maguinagem em caso de
maquinagem orientada para a ferramenta. As fixagdes unidas sdo
caracterizadas por uma linha continua de separacéo, e as fixagdes
separadas por uma linha continua. Na visualizagéo de tabelas, as
pecas de trabalho unidas na coluna METODO séao assinaladas com
CTO.

com uma softkey; s6 aparece se no plano de maquinagem
tiverem sido ajustados varios métodos de maquinagem
para a peca de trabalho.

@ Aintroducdo ORIENTADO PECA/FERR. n&o pode ser ajustada

Se o método de maquinagem for ajustado no plano de
fixacdo, as introdugdes séo aceites no plano da peca de
trabalho, e sao escritas por cima as eventualmente
existentes.

Estado: com a softkey BLOCO é assinalada a fixacdo com as

respectivas pegas como ainda ndo maquinada e no campo Estado é
registado VAGO. Utilize a softkey POSICAO LIVRE, se pretender saltar
a palete durante a maquinagem. No campo ESTADO aparece EMPTY
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EXSCuCRO Edicao tabela de programas
Machining method?

continua

Palet id:PAL4-206-4

PAL—[#Y PGM
Fixacado:
Metodo: ORIENTACAO DA PECAH
Estado: PECA BRUT.
Fixac&o:
Metodo: ORIENTACAO DA FERRAM.
Estado: PECA BRUT.
Fixacdo:
Metodo: ORIENTACAO PECR/FERRAM.
Estado: PECA_BRUT. o g
> [OFF| ON
SR
@ % =]
FIXACAO | FIXACAO vista vista INSERIR APAGAR
PLANO PLANO DETALHE
PALETE PECA FIXACAO FIxAcAg FIXacAg
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Regular detalhes no plano de fixacao

Fixacao: é visualizado o nUmero da fixagdo. A seguir a barra, é
visualizada a quantidade de fixagoes incluidas neste plano

Ponto zero: introduzir o ponto zero para palete

Tabela NP: introduza o nome e o0 caminho da tabela de pontos zero
para a peca. A introducao € aceite no plano da peca de trabalho.

Macro NCO: em maquinagem orientada para a peca de trabalho, é
executada a macro TCTOOLMODE em vez da macro normal de
troca da ferramenta.

Altura segura: (opcdo): posicdo segura para cada eixo referente a
fixacao

tada para a
ferramenta

que podem ser lidas com SYSREAD FN18 ID510 NR 6 a
partir de macros NC. Com o SYSREAD FN18 D510 NR 5
pode determinar-se se foi programado um valor na coluna.
S6 héa aproximagao as posicoes indicadas se nos macros
NC forem lidos estes valores e forem programados de
forma respectiva

@ Para os eixos, podem ser indicadas posicoes de seguranga

Inagem orien
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e Edicao tabela de programas
REFERENCNI BOD?

Palet id:PRL4-206-4

_ PAL_[¥ PGM

Fixac&o:

Zero peca:

pse Wi @22.5 ]

Tabela NP: TNC:\RKNTEST\TABLE®1.D
Macro NC: |
Altura seg.:

X I U

FIXACAO FIXACAO VISTA vISTA FIXACAQ INSERIR

PLANO PLANO DETALHE
PALETE PECA FIXACAO F1xhcRg

APAGAR
FIXACAO
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Ajustar o plano da peca de trabalho

Peca de trabalho: ¢é visualizado o numero da peca de trabalho. A
seguir a barra, é visualizada a quantidade de pegas de trabalho
incluidas neste plano de fixagéo

Método: pode seleccionar os métodos de maquinagem ORIENTADO
PARA A PECA DE TRABALHO ou ORIENTADO PARA A
FERRAMENTA. Na visualizagao de tabelas aparece o registo
ORIENTADO PARA A PECA com WP0 e ORIENTADO PARA A
FERRAMENTA com T0.

Com a softkey UNIR/SEPARAR assinalam-se as pecas de trabalho que
se inserem no calculo para o processo de maquinagem em caso de
maquinagem orientada para a ferramenta. As pecgas unidas sdo
caracterizadas por uma linha separadora descontinua, e as pegas
separadas por uma linha continua. Na visualizagéo de tabelas, as
pecas unidas na coluna METODO séo assinaladas com CTO0.

Estado: com a softkey BLOCO é assinalada a peca de trabalho como
ainda ndo maquinada e no campo Estado é registado VAGO. Utilize
a softkey POSICAO LIVRE, se pretender saltar uma peca de trabalho
durante a maquinagem. No campo Estado aparece VAZIO
Ajuste método e estado no plano de palete ou de fixacéo.
@ A introducao é aceite para todas as respectivas pecas de
trabalho.

Em caso de varias variantes de pecga de trabalho num
plano, devem ser indicadas sucessivamente pecas de
trabalho de uma variante. No caso de uma maquinagem
orientada para a ferramenta, as pecas de trabalho da
respectiva variante podem ser assinaladas e maquinadas
em grupo com a softkey UNIR/SEPARAR.

Regular detalhes no plano da peca de trabalho

Peca de trabalho: é visualizado o niUmero da peca de trabalho. A
seguir a barra, é visualizada a quantidade de pegas de trabalho
incluidas neste plano de fixagdo ou no plano de palete

Ponto zero: introduzir o ponto zero para peca de trabalho

Tabela NP: introduza o nome e o caminho da tabela de pontos zero
para a peca. Se utilizar a mesma tabela de pontos zero para todas as
pecas de trabalho, registe 0 nome com a indicagcdo do caminho nos
planos de paletes ou de fixagdes. As indicacdes sdo
automaticamente aceites no plano da peca de trabalho.

Programa NC: indique o caminho do programa NC que é necessario
para a maquinagem da peca de trabalho

Altura segura: (0pcao): posicdo segura para cada eixo referente a
peca de trabalho. Sé ha aproximacéo as posicdes indicadas se nas
macros NC forem lidos estes valores e tiverem sido programados
de forma respectiva.
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Execucao
continua

Edicao tabela de programas
Machining method?

Palet id:PAL4-206-4 Fixac&o:1
J— ] = | I o 4
Peca:
Metodo: ORIENTACAO DA PECA
Estado: PECA BRUT.
Peca:
Metodo: ORIENTACAO DA PECA
Estado: PECA BRUT.
Peca:
Metodo: ORIENTACAO DR PECAH
Estado: PECA _BRUT. & 5
> [OFF ON
S
=
BECH Brce NESLE INSERIR APAGAR
PLANO DETALHE
‘ FIXACAOD PECA (P AR

Execucao
continua

Edicao tabela de pProgramas
REFERENCNI BOD?

Palet id:PAL4-206-4 Fixacao:1l

PAL___FIX
Peca:
Zero peca:
)84 ,502 020,957 P436 ,5362
Tabela NP: TNC:\RKNTESTN\TABLE®1.D

Programa NC:

TNC:\DUMPPGM\FK1.H
Altura seg.:
I Ewice |

PECA PECA visTA PECA e

PECA

DETALHE
PECA

t ‘ PLANO
FIXACAO

APAGAR
PECA
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Execucao da maquinagem orientada para a
ferramenta

O TNC s6 executa uma maquinagem orientada para a
ferramenta se em método tiver sido seleccionado
ORIENTADO PARA FERRAMENTA e se por conseguinte
estiver na tabela a introducdo TO ou CTO.

@

tada para a
ferramenta

O TNC reconhece pelo registo TO ou CTO no campo Método, que a
maguinagem deve realizar-se de forma optimizada a partir destas
linhas.

A gestdo de paletes inicia o programa NC que se encontra na linha
com o registo TO

A primeira peca de trabalho é maquinada até ficar em espera a
préxima TOOL CALL. Num macro especial de troca de ferramenta é
feito o afastamento da peca de trabalho

Na coluna W-STATE o registo VAGO é modificado para
INCOMPLETO e no Campo CTID é registado pelo TNC um valor em
forma hexadecimal

inagem orien

uma informacéo clara para o passo de maquinagem. Se
este valor for apagado ou modificado, deixa de ser
possivel uma maquinagem a seguir, ou uma marcha
anterior, ou uma reentrada.

@ O valor introduzido no campo CTID apresenta para o TNC

Todas as outras linhas do ficheiro de paletes, que no Campo
METODO tém a caracterizagao CTO, sao executadas da mesma
forma como a primeira peca de trabalho. A maquinagem das pecas
de trabalho pode realizar-se em varias fixagoes.

O TNC executa com a ferramenta seguinte os outros passos de
magquinagem, outra vez comecgando a partir da linha com o registo
TO, quando ha a seguinte situacao:

Se no Campo PAL/PGM da linha seguinte estivesse o registo PAL

No Campo METODO da linha seguinte estivesse o registo TO ou
WPO

Nas linhas j4 executadas, em METODO encontram-se ainda
registos que nao tém o Estado Vazio ou Terminado

Com base no valor registado no campo CTID, o programa NC
prossegue no sitio memorizado. Em regra, na primeira parte é
executada uma troca de ferramenta; no caso das pecas de trabalho
seguintes, o TNC suprime a troca de ferramenta

O registo no campo CTID ¢é actualizado a cada passo de
maquinagem. Se no programa NC for executado END PGM ou M2,
€ apagado qualquer registo eventualmente existente e no campo
Estado da Maquinagem ¢é registado TERMINADO.

13.2 Funcionamento de paletes com maqu
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Quando todas as pecas de trabalho num mesmo grupo de registos
com TO ou CTO tém o estado TERMINADO, sdo executadas a
linhas seguintes no ficheiro de paletes

maquinagem orientada para a peca de trabalho. As partes

@ Num processo a partir de um bloco sé é possivel uma
seguintes sdo maquinadas segundo o método introduzido.

O valor introduzido no campo CT-ID conserva-se, no
maximo, por 2 semanas. Durante este periodo de tempo,
a maquinagem pode continuar-se nos pontos
memorizados. Depois disso, € apagado o valor para se
evitar quantidades excessivas de dados no disco duro.

A mudanca do modo de funcionamento é permitida apos
a execugao de um grupo de introdugoes com TO ou CTO

N&o sao permitidas as seguintes funcoes:

Conversédo de margem de deslocagao
Deslocar ponto zero do PLC
M118

Sair do ficheiro de paletes

Seleccionar Gestdo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

Seleccionar outro tipo de ficheiro: premir a softkey
SELECCIONARTIPO e a softkey para o tipo de ficheiro pretendido,
p.ex. MOSTRAR.H

Seleccionar o ficheiro pretendido

Elaborar o ficheiro de paletes

de paletes é elaborada bloco a bloco (ver "Parametros

O No parémetro da maquina 7683, determina-se se a tabela
geraisdo utilizador" na pagina 662).

Desde que através do parametro da maquina 7246 esteja
activada a verificacdo de aplicacdo da ferramenta, pode
verificar a vida Util de ferramenta de todas as ferramentas
utilizadas numa palete (ver "Verificagdo da aplicagédo da
ferramenta" na pagina 189).

No modo de funcionamento Execucdo Continua ou Execucao Bloco
a Bloco, seleccionar Gestao de Programas: premir a tecla PGM MGT

Visualizar os ficheiros do tipo .P: premir as softkeys SELECCIONAR
TIPO e MOSTRAR.P

Seleccionar quadro de paletes com as teclas de setas e confirmar
com a tecla ENT

Elaborar o quadro de paletes: premir a tecla NC-Start. O TNC elabora
as paletes como determinado no paréametro da méquina 7683

HEIDENHAIN iTNC 530
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Divisao do ecra ao elaborar a tabela de paletes

Se quiser ver ao mesmo tempo o contetido do programa e o contetido
da tabela de paletes, seleccione a divisao de ecra PROGRAMA +
PALETE. Durante a elaboragdo, o TNC representa o programa no lado e —

Edicao
tabela PEM

Execucao continua

PAL 120
esquerdo do ecra, e no lado direito a palete. Para poder ver o contetdo i ::jﬂ "
do programa antes da elaboracéo, proceda da seguinte forma: d B B

8
f

Seleccionar tabela de paletes

Seleccione com as teclas de setas o programa que pretende
controlar

Premir a softkey ABRIR PROGRAMA: o TNC visualiza no ecréa o 8% S-I1ST P@ -T5
programa seleccionado. Com as teclas de setas, pode agora S TN Z2:11 Fooen 1]
+22.213 Y -7.871 2 +10808.250] &
deslocar-se no programa WE e EMS O olHE ST o
Regresso a tabela de paletes: prima a softkey FIM PGM AP ST ETE5% e 5 [—]
REAL. &: 20 TS5 z|s zsee F o M5 /9

AUTOSTART
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14.1 Ligar, Desligar

14.1 Ligar, Desligar

Ligacao

funcdes que dependem da méaquina. Consulte o manual

Q A ligacédo e a aproximacgao dos pontos de referéncia sao
da sua maquina.

Ligar a alimentacdo do TNC e da maquina. Logo em seguida, o TNC
mostra a seguinte caixa de dialogo:

TESTE DE MEMORIZACAO

A memodria do TNC é automaticamente verificada
INTERRUPQﬂO DE CORRENTE
Mensagem do TNC de que houve interrupcdo de
corrente - Apagar a mensagem

TRADUZIR 0 PROGRAMA PLC

O programa PLC do TNC é compilado automaticamente

FALTA TENSAO DE COMANDO PARA RELES

@ Ligar a tensado de comando. O TNC verifica o
funcionamento da Paragem de Emergéncia

FUNCIONAMENTO MANUAL
PASSAR 0S PONTOS DE REFERENCIA

@ Passar os pontos de referéncia na sequéncia
pretendida: para cada eixo, premir a tecla de arranque
START externa, ou

® @ Passar os pontos de referéncia em qualquer
sequéncia: para cada eixo, premir e manter premida a

tecla de direccao externa até se ter passado o ponto
de referéncia
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Se a sua maquina estiver equipada com aparelhos de
medicao absolutos, ndo é necessario passar 0s pontos de
referéncia. O TNC estd imediatamente pronto a funcionar
depois de ligar a tensao de comando.

Se a sua maquina estiver equipada com aparelhos de
medicdo incremental, é possivel activar a supervisao da
margem de deslocacao ainda antes da aproximagao ao
ponto de referéncia premindo a softkey SUPERV. LIMITE
SW . Esta funcdo pode ser disponibilzada pelo fabricante
da sua maquina especificamente para os eixos. Tenha em
atencao que nao é necessario que a supervisao da
margem de deslocagao esteja activa em todos o0s eixos ao
premir a softkey. Consulte o manual da maquina.

O TNC estéa agora pronto a funcionar e encontra-se no Modo de
Funcionamento Manual.

=)

S6 se devem passar os pontos de referéncia quando se
quiser deslocar os eixos da maquina. Se se desejar
apenas editar ou testar programas, imediatamente apés a
ligacdo da tensao de comando, seleccione o modo de
funcionamento Memorizacéo / Edicdo de programas ou
Teste do Programa.

E possivel passar os pontos de referéncia
posteriormente. Para isso, prima no modo de
funcionamento Manual a softkey PASSAR PONTO REF..

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.1 Ligar, Desligar

Passar um ponto de referéncia num plano de maquinagem
inclinado

E possivel passar um ponto de referéncia num sistema de
coordenadas inclinado, com as teclas de direccdo externas de cada
eixo. Paraisso, a funcéo "inclinacdo do plano de maquinagem" tem que
estar activada em funcionamento Manual Ver "Activar a inclinagao
manual" na pagina 579. O TNC interpola entdo os eixos
correspondentes, com a activacao de uma tecla de direccao de eixo.

Atencao, perigo de colisao!

@ Lembre-se que os valores angulares introduzidos no
menu tém que coincidir com os angulos efectivos do eixo
basculante.

Caso esteja disponivel, é possivel também deslocar os eixos na
direccéo actual do eixo da ferramenta (ver "Definir a direcgao actual
do eixo da ferramenta como direcgdo de maquinagem activa (Fungao
FCL 2)" na péagina 580).

Atencao, perigo de colisao!

@ Se precisar de utilizar esta fungéo, devera confirmar a
posicdo dos eixos de rotacédo, apresentados pelo TNC
numa janela sobreposta, em aparelhos de medicdo nao

absolutos. A posicao indicada corresponde a ultima
posicao activa dos eixos rotativos antes de ter desligado.

Desde que uma das duas fungdes anteriormente activadas se
encontre activa, a tecla NC-START néo terd nenhuma funcéao. O TNC
emite a correspondente mensagem de erro.
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Desligar

iTNC 530 com Windows XP: Ver "Desligar o iTNC 530" na
@ pagina 697.

Para evitar perder dados ao desligar, deve-se desligar o sistema
operativo do TNC de forma especifica:

Seleccionar o modo de funcionamento Manual

Seleccionar a funcao para desligar e voltar a confirmar
com a softkey SIM

14.1 Ligar, Desligar

Quando numa janela sobreposta o TNC visualiza o
texto Agora pode desligar, deve-se cortar a tensao
de alimentacédo para o TNC.

Desligar o TNC de forma arbitraria pode originar perda de
@ dados!

Tenha em atencao que, se se premir a tecla END depois
de se ter desligado o comando, este volta a reiniciar.
Tenha ainda em atengao que desligar o comando durante
o reinicio pode originar perda de dados!
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14.2 Deslocacao dos eixos da
maquina

Aviso

funcéo que depende da maquina. Consultar o Manual da

O A deslocacdo com as teclas de direccao externas € uma
Maquina!

Deslocar o eixo com as teclas de direccao
externas

@ Seleccionar o modo de funcionamento Manual
@ Premir e manter premida a tecla de direcgao do eixo
enquanto se tiver que deslocar o eixo, ou

@ @ Deslocar o eixo de forma continua: manter premida a
tecla de direccao externa e premir por breves
momentos a tecla de START externa

@ Parar: premir a tecla de STOP externa

Destas duas formas, podem deslocar-se varios eixos ao mesmo
tempo. A alimentagdo com que os eixos se deslocam é modificada
com a softkey F, Ver "Velocidade do mandril S, Alimentacao F e
Fungdo Auxiliar M" na pagina 540.
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Posicionamento por incrementos g
Em posicionamento por incrementos, o TNC desloca um eixo da .5
maéaquina com um valor incremental determinado por si. o
Z ‘\@®©
@ Seleccionar o modo de funcionamento Manual ou
Volante Electronico %
a Comutacgao de barra de softkeys
)

mcee- Seleccionar posicionamento por incrementos: —@ =
o softkey MEDIDA INCREMENTAL em LIGAR + = s X

PASSO DE APROXIMACAO =

ﬂ Introduzir a aproximagado em mm e confirmar com a
tecla ENT
® Premir tecla externa de direccéao: posicionar quantas
vezes se quiser

14.2 Deslocacao dos eixos da m

Q O valor programavel méaximo para uma aproximacao € de
m)) 10 mm.
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g Deslocacao com volantes electronicos

'5 O iTNC apoia a deslocacdo com os novos volantes electronicos
O  seguintes:

‘@ HR 520:

Volante de ligagado compativel com o HR420 com dispaly,
transferéncia de dados por cabo

HR 550 FS:
Volante com display, transferéncia de dados sem fios

Além disso, o TNC continua a suportar os volantes com cabo HR 410
(sem display) e HR 420 (com display).

Todos os conectores do volante sé podem ser retirados
por pessoal da assisténcia autorizado, mesmo que isso
seja possivel sem ferramentas!

@ Atencao: perigo para o utilizador e o volante!

Por principio, ligar a maquina sempre com o volante
conectado!

Se desejar comandar a sua maquina sem o volante
conectado, desligue o cabo da maquina e proteja a
tomada aberta com uma tampal!

adicionais para os volantes HR 5xxx. Consultar o manual
da méaquina

14.2 Deslocacao dos eixos da m

@ O fabricante da sua méaquina pode disponibilizar fungées

a funcdo Sobreposicao de volante ao eixo virtual (ver "Eixo

@ Um volante HR bxx é recomendavel, se se desejar aplicar
virtual VT" na pagina 413).

Os volantes portateis HR 5xx estdo equipados com um display onde o
TNC mostra vérias informacdes. Para além disso, podem executar-se
através das softkeys do volante funcdes de ajuste importantes, p. ex.,
memorizar pontos de referéncia ou introduzir e executar fungoes M.
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Assim que se activar o volante através da tecla de activagao do
volante, j&d ndo é possivel o comando através do painel de comando. O
TNC indica este estado no ecra TNC através de uma janela sobreposta.

Os volantes HR b5xx dispde dos seguintes elementos de comando:

Tecla PARAGEM DE EMERGENCIA

Display do volante para a apresentacdo de estado e seleccao de
fungdes; mais informacdes a esse propodsito: Ver "Display do
volante" na péagina 532.

Softkeys

As teclas de selecgao de eixo podem ser substituidas pelo
fabricante da maquina de acordo com a configuracao dos eixos

Tecla de activacdo do volante
Teclas de setas para a definicdo da sensibilidade do volante
Tecla de confirmacéo

Tecla de direccdo segundo a qual o TNC desloca o eixo
seleccionado

Sobreposicdo de marcha réapida para a tecla de direccdo

Ligar o mandril (fungdo dependente da méaquina, tecla substituivel
pelo fabricante da maquina)

Tecla "Gerar bloco NC" (funcao dependente da maquina, tecla
substituivel pelo fabricante da maquina)

Desligar o mandril (funcdo dependente da maquina, tecla
substituivel pelo fabricante da maquina)

Tecla CTRL para fungdes especiais (funcéo dependente da
maéquina, tecla substituivel pelo fabricante da maquina)

NC-Start (funcdo dependente da maquina, tecla substituivel pelo
fabricante da maquina)

Paragem NC (funcdo dependente da méaquina, tecla substituivel
pelo fabricante da maquina)

Volante Electrénico

Potenciémetro da velocidade do mandril

Potenciémetro da alimentagao

Ligacdo do cabo, inexistente no volante sem fios HR 550 FS

HEIDENHAIN iTNC 530
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(4+] Display do volante

O display do volante (ver a figura) compde-se de uma linha superior e
6 linhas de estado em que o TNC apresenta as seguintes informagoes: HAIN

Apenas no volante sem fios HR 550 FS: T e
Indica se o volante se encontra na estacdo de docking ou se a
operacao sem fios esta activa

Apenas no volante sem fios HR 550 FS:

Indicacédo da intensidade de campo, 6 barras = intensidade de
campo méxima STEF MSF OFM ..
Apenas no volante sem fios HR 550 FS:

Estado da carga do acumulador, 6 barras = carga maxima.
Durante o carregamento, uma barra corre da esquerda para a
direita

IST (real): tipo da indicagdo de posicao

Y+129.9788: Posicao do eixo seleccionado

*: STIB (Steuerung in Betrieb [Comando em funcionamentol); foi
iniciada a execucdo do programa ou o eixo estd em movimento
S0: Velocidade actual do mandril

FO0: Avango actual, com o qual o eixo seleccionado é deslocado
momentaneamente

E: Existe uma mensagem de erro

3D: A funcao Inclinagdo do plano de maquinagem esté activa

2D: A funcao Rotacgédo bésica estd activa

RES 5.0: Resolugdo do volante activa. Distancia em mm/rotacao
(°/rotacdo em caso de eixos rotativos), que o eixo seleccionado se
desloca numa rotacdo do volante

STEP ON ou OFF: Posicionamento por incrementos activado ou
desactivado. Com a funcéo activada, o TNC indica adicionalmente
0 passo de deslocagao activo

Barra de softkeys: Seleccao de varias funcodes, descricdo nas
secgoes seguintes

in
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Particularidades do volante sem fios HR 550 FS

=)

Devido as muitas probabilidades de interferéncia, uma
ligacdo sem fios ndo possui a mesma disponibilidade que
uma ligacao conectada por cabo. Por essa razao, antes de
utilizar o volante sem fios, devera verificar se existem
perturbacoes causadas por outros canais de radio no
campo periférico da maquina. Recomenda-se esta
verificagado das frequéncias ou canais de radio existentes
para todos os sistemas de radio industriais.

Quando néo utilizar o HR 550, coloque-o sempre na base
de encaixe do volante prevista para o efeito. Desta forma,
tem a certeza de que, através da barra de contactos na
parte posterior do volante sem fios, é garantida a
operacionalidade permanente do acumulador do volante
através da regulacao de carga e da ligagao de contacto
directa para o circuito de paragem de emergéncia.

Em caso de falha (interrupcdo na transmissao por radio,
ma qualidade de recepcao, avaria num dos componentes
do volante), o volante sem fios reage sempre com uma
accao de paragem de emergéncia.

Consulte as instrugdes de configuragao do volante sem
fios HR 550 FS (ver "Configurar o volante sem fios
HR 550 FS" na pagina 658)

Atencao: perigo para o utilizador e a maquina!

Por razdes de seguranca, deve desligar o volante sem fios
e a base de encaixe do volante, o mais tardar, apés um
periodo de servigo de 120 horas, para que o TNC possa
realizar um teste de funcionamento quando o volante for
novamente ligado.

Se, na sua fabrica, utilizar varias méquinas com volantes
sem fios, deve marcar os volantes e as bases de encaixe
que lhes correspondam de forma a que a respectiva
correlacao seja facilmente reconhecivel (p.ex., com
autocolantes coloridos ou numeracao). As marcagoes
aplicadas ao volante sem fios e a base de encaixe do
volante devem ser claramente visiveis para o operador!

Antes de cada utilizagdo, verifigue se o volante sem fios
certo para a sua maquina esta activo!

HEIDENHAIN iTNC 530
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O volante sem fios HR 550 FS esta equipado com um acumulador. O
acumulador comega a carregar assim gue o volante é colocado na
base de encaixe do volante (ver figura).

Desta forma, pode utilizar o HR 550 FS com o acumulador durante até
8 horas, antes de precisar de o carregar novamente. No entanto, é
recomendavel, por principio, colocar o volante na respectiva base de
encaixe quando nao é utilizado.

Assim que o volante é posto na base de encaixe, comuta
internamente para o funcionamento por cabo. Desta forma, também
é possivel utilizar o volante mesmo que esteja completamente
descarregado. A operacionalidade mantém-se idéntica ao modo sem
fios.

necessarias aprox. 3 horas na respectiva base de encaixe

O Se o volante estiver totalmente descarregado, serdo
para que fique novamente com a carga completa.

Limpe regularmente os contactos 1 do volante e da
respectiva da base de encaixe, para assegurar o seu
funcionamento.

A banda passante do canal de radio tem um alcance generoso. Se,
contudo, acontecer que o limite da banda passante ¢ alcancado —
p.ex., em maguinas muito grandes — o HR 550 FS avisa
atempadamente desse facto mediante uma vibracao de alarme
claramente perceptivel. Neste caso, € necessério reduzir novamente
a distancia para a base de encaixe do volante em que o receptor de
radio estéa integrado.

Atencao, perigo para a ferramenta e a peca de
@ trabalho!

Se o canal de radio deixar de permitir o funcionamento
ininterrupto, o TNC desencadeia automaticamente uma
PARAGEM DE EMERGENCIA. Isso também pode
acontecer durante a maquinagem. Mantenha a distancia
para a base de encaixe do volante o mais reduzida
possivel e cologue o volante na respectiva base de
encaixe quando ndo o utilizar!
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Se o TNC tiver accionado uma PARAGEM DE EMERGENCIA, é
necessario activar novamente o volante. Proceda da seguinte forma:

Seleccionar modo de funcionamento Memorizagdo/Edicao do
Programa

Seleccionar a fungdo MOD: premir a tecla MOD.
Continuar a comutar a barra de softkeys
NSTALAR Seleccionar o menu de configuracdo do volante sem

VOLANTE

RaDI0 fios: premir a softkey AJUSTAR VOLANTE SEM FIOS

Activar novamente o volante sem fios através do
botdo no ecrad Iniciar volante

Memorizar a configuracao e sair do menu de
configuragao: premir o botdo no ecra ENDE

Para a colocagdo em funcionamento e configuracdo do volante, a
funcao correspondente esté disponivel no modo de funcionamento
MOD (ver "Configurar o volante sem fios HR 550 FS" na pagina 658).

Seleccionar o eixo a deslocar

Os eixos principais X, Y e Z, assim como mais trés eixos programaveis
pelo fabricante da maquina, podem ser activados directamente
através das teclas de selecgao. Também o eixo virtual VT pode ser
atribuido directamente a uma das teclas de eixo livres pelo fabricante
da sua maquina. Se o eixo virtual VT nao se encontrar numa das teclas
de seleccéo de eixo, proceda da seguinte forma:

Premir a softkey do volante F1 (AX): o TNC mostra todos os eixos
activos no visor do volante. O eixo activado esta intermitente

Seleccionar o eixo pretendido, p.ex., o eixo VT, com as softkeys do

volante F1 (->) ou F2 (<-) e confirmar com a softkey F3 do volante
(0K)

Ajustar a sensibilidade do volante

A sensibilidade do volante determina qual a distancia a que um eixo
deve deslocar-se por rotagao do volante. As sensibilidades
programaveis estdo definidas e sao directamente seleccionaveis
através das teclas de setas do volante (apenas se nao estiver activado
valor incremental).

Sensibilidades ajustaveis: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20
[mm/rotagdo ou graus/rotagaol
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Deslocar eixo

S

Activar o volante: premir a tecla Volante no HR bxx:
agora o TNC s6 pode ser comandado através do
HR 5xx e o TNC mostra uma janela sobreposta com
texto de instrucdes no ecra do TNC

Se necessario, escolher através da tecla de fungdo OPM o modo de
funcionamento desejado (ver "Seleccionar os modos de
funcionamento" na pagina 538)

8(0 &
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Eventualmente, manter premida as teclas de
confirmacéo

Seleccionar no volante o eixo que deseja deslocar. Se
necessario, seleccionar os eixos adicionais com as
softkeys

Deslocar o eixo activado na direcgao +, ou

Deslocar o eixo activado na direcgao —

Desactivar o volante: premir a tecla Volante no HR
5xx: 0 TNC pode agora ser novamente comandado
através da consola
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Ajustes do potenciometro

Apbs ter activado o volante, o potenciémetro do campo de comando
da maquina serd também activado. Quando necessitar de utilizar o
potenciémetro do volante, proceda da seguinte forma:

Prima as teclas CTRL e Volante no HR 5xx: o TNC mostrarad no
display do volante o menu de teclas de funcdo para escolher o
potenciometro

Prima a tecla de fungdo HW, para activar o potenciémetro do volante
Logo que tiver activado o potenciémetro do volante, devera activar

novamente o potencidmetro do campo de comandos da maquina
antes de anular a seleccao do volante. Proceda da seguinte forma:

Prima as teclas CTRL e Volante no HR 5xx: o TNC mostrarad no
display do volante o menu de teclas de fungdo para escolher o
potenciémetro

Prima a tecla de fungao KBD para activar o potenciémetro do campo
de comandos da méaquina

Posicionamento por incrementos
Em posicionamento por incrementos, o TNC desloca o eixo do volante
activado um valor incremental determinado por si:

Premir a softkey F2 do volante (STEP)

Activar posicionamento incremental: premir a softkey 3 do volante
(ON)

Seleccionar o valor de aumento pretendido premindo a tecla F1 ou
F2. Se mantiver premida a respectiva tecla, o TNC aumenta o passo
de contagem numa mudanca de dez respectivamente pelo factor
10. Premindo mais uma vez a tecla CTRL, o passo de contagem
aumenta para 1. O valor de aumento minimo possivel é de 0,0001
mm, o valor de aumento méaximo possivel é de 10 mm

Confirmar o valor de aumento seleccionado com a softkey 4 (0K)

Com a tecla do volante + ou — deslocar o eixo do volante activado
para a respectiva posicao

Introduzir fungoes auxiliares M
Premir a softkey F3 do volante (MSF)
Premir a softkey F1 do volante (M):

Seleccionar o numero de funcdo M pretendida premindo a tecla F1
ou F2.

Executar a fungao adicional M com a tecla NC-Start
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Introduzir velocidade do mandril S
Premir a softkey F3 do volante (MSF)
Premir a softkey F2 do volante (S)

Seleccionar a rotagéo pretendida premindo a tecla F1 ou F2. Se
mantiver premida a respectiva tecla, o TNC aumenta o passo de
contagem numa mudanca de dez respectivamente pelo factor 10.
Premindo mais uma vez a tecla CTRL, o passo de contagem
aumenta para 1000.

Activar a rotagdo nova com a tecla NC-Start

aquina

V4

Introduzir a alimentacao F
Premir a softkey F3 do volante (MSF)
Premir a tecla de funcao F3 do volante (F)

Seleccionar a alimentacéo pretendida premindo a tecla F1 ou F2. Se
mantiver premida a respectiva tecla, o TNC aumenta o passo de
contagem numa mudanca de dez respectivamente pelo factor 10.
Premindo mais uma vez a tecla CTRL, o passo de contagem
aumenta para 1000.

Confirmar o novo avango F com a softkey do volante F3 (0K)

Memorizacao do ponto de referéncia
Premir a softkey F3 do volante (MSF)
Premir a softkey F4 do volante (PRS)

Eventualmente, seleccionar o eixo no qual deve ser memorizado o
ponto de referéncia

Anular o eixo com a softkey F3 do volante (0K), ou programar o valor
pretendido com as softkeys F1 e F2 e de seguida confirmar com a
softkey F3 do volante (0K) Premindo mais uma vez a tecla CTRL,
aumenta o passo de contagem para 10

14.2 Deslocacao dos eixos da m

Seleccionar os modos de funcionamento
Através da softkey F4 do volante (0PM) pode comutar a partir do volante
o] mo_do de funcionamt_anto, desde que o estado actual do comando
permita uma comutacéo.
Premir a softkey F4 do volante (OPM)
Seleccionar o modo de funcionamento pretendido com o volante
MAN: Funcionamento manual
MDI: Posicionamento com introdugdo manual
SGL: Execucéo do programa bloco a bloco
RUN: Execugao continua do programa
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Gerar bloco L completo

volante "Gerar bloco NC" uma funcéo qualquer, consulte o

Q O fabricante da sua maquina pode atribuir a tecla do
manual da maquina.

r

aquina

devem ser incluidos num bloco NC (ver "Seleccéo do eixo

Q Definir através da funcdo MOD os valores de eixos que
para gerar bloco L" na pagina 648).

Se néo houver eixos definidos, o TNC apresenta a
mensagem de erro Nao existe seleccao de eixos

Seleccionar o modo de funcionamento Posicionamento com
Introducao Manual

Eventualmente, seleccionar com as teclas de seta no teclado TNC o
bloco TNC a seguir ao qual pretende inserir o novo bloco

Activar o volante

Pressionar a tecla do volante ,,Gerar bloco NC": o TNC insere um

bloco L completo que contém todas as posicdes de eixos
seleccionadas através de funcao MOD.

Func¢oes no Funcionamento de execucao do programa

No funcionamento de execucdo do programa pode executar as
seguintes fungodes:

Arranque NC (tecla no volante NC-Start)
Paragem NC (tecla no volante NC-Stopp)

Se a paragem NC tiver sido accionada: paragem interna (softkeys do
volante MOP e, depois, Paragem)

Se a paragem NC tiver sido accionada: deslocar eixos manualmente
(softkeys do volante MOP e, depois, MAN)

Reentrada no contorno depois dos eixos terem sido deslocados
manualmente durante uma interrupgao do programa (softkeys no
volante MOP e de seguida REP0). O comando é efectuado através das
softkeys no volante, assim como através das softkeys do ecréa (ver
"Reentrada no contorno" na pagina 614)

Ligar/desligar a fungéo Inclinagcdo do plano de maquinagem
(softkeys no volante MOP e, de seguida, 3D)

14.2 Deslocacao dos eixos da m
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14.3 Velocidade do mandril S, Alimentacao F e Funcao Auxiliar M

14.3 Velocidade do mandril S,
Alimentacao F e Funcao
Auxiliar M

Aplicacao

Nos modos de funcionamento Manual e Volante Electrénico,
introduzem-se a velocidade do mandril S, a alimentacédo F e a funcéo
auxiliar M com as softkeys. As funcdes auxiliares estdo descritas no
capitulo "7. Programacéao: funcoes auxiliares".

O fabricante da maquina determina as fungdes auxiliares
Q M que se podem utilizar, e a fungao que realizam.

Introduzir valores

Velocidade do mandril S, funcao auxiliar M

E Seleccionar introducéo para velocidade do mandril:
softkey S

VELOCIDADE DO MANDRIL S=

1000 Introduzir velocidade do mandril e aceitar com a tecla
@ externa de arranque START

O utilizador inicia com uma fungéao auxiliar M a rotagdo do mandril com
a velocidade S introduzida. Introduz da mesma forma uma funcéo
auxiliar M.

Alimentacao F

A introducéo de uma alimentacao F, em vez de ser confirmada com a
tecla START externa, tem que ser confirmada com a tecla ENT.

Para a alimentacgao F, considera-se o seguinte:

Se tiver sido introduzido F=0, actua a alimentacdo menor a partir de
MP1020

F mantém-se igual, mesmo apds uma interrupcéo de corrente
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Modificar a velocidade do mandril e a
alimentacao

Com os potenciometros de override para a velocidade do mandril S e

a alimentacéo F, pode-se modificar o valor ajustado de 0% até 150%.

sé actua em maquinas com accionamento controlado da

G O potenciémetro de override para a velocidade do mandril
ferramenta.
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14.4 Memorizacao do ponto de refer

14.4 Memorizacao do ponto de
referéncia sem apalpador 3D

Aviso

Memorizacdo do ponto de referéncia com apalpador 3D:
@ (ver na pagina 565).

Na memorizacao do ponto de referéncia, a visualizacdo do TNC fixa-se

sobre as coordenadas de uma posigao conhecida da peca de trabalho.

Preparacao

Fixar e alinhar a peca de trabalho
Introduzir a ferramenta zero com raio conhecido
Assegurar-se de que o TNC visualiza as posicoes reais
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Memorizar ponto de referéncia com teclas de
eixos

Medida de proteccao
@ Se a superficie da peca de trabalho ndo puder ser raspada,

€ colocada uma chapa de uma espessura "d" conhecida
sobre a peca de trabalho. Para o ponto de referéncia,
introduza um valor superior, somado a "d".

@ Seleccionar o modo de funcionamento Manual

® @@ Deslocar cuidadosamente a ferramenta até ela tocar
(raspar) a peca de trabalho

@ Seleccionar o eixo (todos eixos podem ser também
seleccionados no teclado ASCII)

MEMORIZACAO DO PONTO DE REFERENCIA Z=

a ﬂ Ferramenta zero, eixo da ferramenta: fixar a
visualizacdo sobre uma posicao conhecida da peca de
trabalho (p.ex. 0) ou introduzir a espessura "d" da

chapa. No plano de maquinagem: ter em
consideracao o raio da ferramenta

Os pontos de referéncia para os restantes eixos sdo memorizados da
mesma forma.

Se se utilizar uma ferramenta pré-ajustada no eixo de aproximacao, a
visualizacao desse eixo € memorizada no comprimento L da
ferramenta, ou na soma Z=L+d.
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14.4 Memorizacao do ponto de refer

Gestao do ponto de referéncia com a tabela de

Preset
ang . . Edicao tabela D Eh
Deve utilizar obrigatoriamente as tabelas de Preset, se: Angulo de rotacao?
O' a sua maquina estiver equipada com eixos rotativos TR
(mesa basculante ou cabega basculante) e se trabalhar 2 = =
com a funcéo inclinacdo do plano de maquinagem = @ 5
. ) ) . 27 +2 W
a sua maquina estiver equipada com um sistema de 2 o —
troca de cabeca a ;g £
até essa ocasiéo, se tiver trabalhado em comandos TNC S o : : : s B —
mais antigos com tabelas de ponto zero referentes a 0% S-IST P8 -T5 ® 5[+
REF 8% SCNmI 22:01 o [}
5 s 2 q X| -4.751 Y -321.450 2 +1008.250| &
Se pretender maquinar varias pecas de trabalho iguais *E +76.90808 *C +0.0800 o
que estéo fixadas com diferente posicéo inclinada a QE
le S1 0.000 »
A tabela de Preset pode conter quantas linhas se quiser R By R eeg By Sy o .
n . . . o GUARDAR
(pontos de referéncia). Para optimizar o tamanho de um | e | e brezer =T

ficheiro e a velocidade de processamento, deve utilizar-se
apenas a quantidade de linhas necessaria para a gestdo de
pontos de referéncia.

Por razdes de seguranca, s6 se podem acrescentar novas
linhas no fim da tabela de Preset.

Memorizar pontos de referéncia na tabela de preset

A tabela de preset tem a designacao PRESET.PR e estd memorizada no
directério TNC:\. A tabela PRESET.PR sé pode ser editada nos modos
de funcionamento Manual e Volante Electronico. No modo de
funcionamento Memorizacao/Edicdo de programas, sé se pode ler a
tabela, ndo modificé-la.

E permitida a copia da tabela Preset para um outro directério (para a
segurancga de dados). As linhas que foram protegidas contra escrita

pelo fabricante da maquina continuam, regra geral, protegidas contra
escrita nas tabelas copiadas e, portanto, ndo podem ser modificadas.

Nao modifique o nimero de linhas nas tabelas copiadas! Isto pode
provocar problemas quando quiser voltar a activar a tabela.

Para activar a tabela de predefinicdo copiada para um directério
diferente, tem de voltar a copiar essa tabela para o directorio TNC: \.

Ha vérias possibilidades de guardar pontos de referéncia/rotacoes
basicas na tabela de Preset:

Por meio de ciclos de apalpagdo no modo de funcionamento Manual
ou Volante electronico (ver Capitulo 14)

Por meio de ciclos de apalpacéo 400 a 402 e 410 a 419 no modo de
funcionamento automatico (ver Manual do Utilizador Ciclos, Capitulo
14 e 15)

Registo manual (ver descrigcao seguinte)
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As rotacdes basicas da tabela Preset giram o sistema de
coordenadas a volta do Preset, que se encontra na
mesma linha da rotacao basica.

Ao memorizar-se o ponto de referéncia, o TNC pergunta
se a posi¢ao dos eixos basculantes coincide com os
respectivos valores do menu 3D ROT (depende de um
ajuste na tabela de cinematica). Dai resulta:

Com a fungao de inclinagdo do plano de maquinagem
inactiva, a visualizacdo de posicao dos eixos rotativos
tem que ser = 0° (se necessario, anular eixos rotativos)

Com a funcgao de inclinacdo do plano de maquinagem
activa, tém que coincidir no menu 3D ROT as
visualizacoes de posicdo dos eixos rotativos e 0s
angulos registados

O fabricante da sua méaquina pode bloguear qualquer linha
da tabela de Preset, para colocar ai pontos de referéncia
fixos (p.ex. o ponto central de uma mesa redonda). Essas
linhas tém que estar marcadas a cor diferente na tabela de
Preset (a marcacao standard é a vermelho).

A linha 0 na tabela Preset esta normalmente protegida
contra escrita. O TNC memoriza sempre na linha 0 o
ultimo ponto de referéncia que memorizou por Gltimo,
manualmente, através das teclas dos eixos ou da tecla de
funcdo. Se o ponto de referéncia definido manualmente
estiver activo, o TNC mostra na indicacao de estado o
texto PR MAN(0)

Se colocar automaticamente a visualizacdo de TNC na
opcdo Memorizacdo do ponto de referéncia com os ciclos
do apalpador, o TNC ndo memoriza estes valores na
linha 0.
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14.4 Memor

Memorizar pontos de referéncia manualmente na tabela de
preset

Para poder guardar pontos de referéncia na tabela de preset, proceda
da seguinte forma:

@ Seleccionar o modo de funcionamento Manual

® @ @ Deslocar cuidadosamente a ferramenta até ela tocar
(raspar) a peca de trabalho, ou posicionar de forma

correspondente o medidor

TeeeLe Mandar mostrar a tabela de preset: o TNC abre a
@ tabela de preset e coloca o cursor sobre a linha activa
da tabela
Seleccionar fungdes para a introducdo do preset: na
PRESET barra de softkeys, o TNC mostra as possibilidades de

introducéo disponiveis. Descricao das possibilidades
de introducao: ver a tabela seguinte

Seleccionar as linhas que deseja alterar na tabela de
preset (0 numero da linha corresponde ao numero
preset)

Se necessario, seleccionar a coluna (eixo) que deseja
alterar na tabela de preset

’—‘comm Seleccionar para cada softkey uma das possibilidades
PRESET de introducéo disponiveis (ver tabela seguinte)
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Funcao

Softkey

Aceitar directamente a posicao real da
ferramenta (do medidor) como novo ponto de
referéncia: a fungdo memoriza o ponto de
referéncia sé no eixo em que se encontre o
cursor

[

Atribuir um valor qualquer a posicao real da
ferramenta (do medidor): a fungdo memoriza o
ponto de referéncia s6 no eixo em que se
encontre o cursor Introduzir o valor pretendido na
janela sobreposta

INTRODUC.
Novo
PRESET

Deslocar um ponto de referéncia j4 memorizado
na tabela por incrementos: a fungdo memoriza o
ponto de referéncia sé no eixo em que se
encontre o cursor. Introduzir o valor de correcgéo
pretendido com o sinal correcto na janela
sobreposta. Com a visualizagdo em polegadas
activa: introduzir o valor em polegadas, o TNC
converte internamente o valor introduzido para
mm

CORRIGIR
PRESET

Introduzir directamente um novo ponto de
referéncia sem o célculo da cinematica
(especifico do eixo). Utilizar esta funcdo apenas
quando a maquina estiver equipada com uma
mesa rotativa e quando pretender memorizar o
ponto de referéncia no centro da mesa rotativa
através da introdugéo directa de 0. A fungao
memoriza o valor apenas no eixo em que se
encontre o cursor. Introduzir o valor pretendido
na janela sobreposta. Com a visualizacdo em
polegadas activa: introduzir o valor em
polegadas, o TNC converte internamente o valor
introduzido para mm

EDITAR
CAMPO
ACTUAL

Escrever o ponto de referéncia activo no
momento numa linha de tabela seleccionavel: a
fungdo memoriza o ponto de referéncia em todos
0S eix0s e activa a respectiva linha de tabela
automaticamente. Com a visualizagdo em
polegadas activa: introduzir o valor em
polegadas, o TNC converte internamente o valor
introduzido para mm

GUARDAR
PRESET
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14.4 Memor

Esclarecimento sobre os valores memorizados na tabela de
preset

Maquina simples com trés eixos sem dispositivo basculante

O TNC memoriza na tabela de Preset a distancia desde o ponto de
referéncia da peca de trabalho ao ponto de referéncia (com sinal
correcto)

Maquina com cabeca basculante

O TNC memoriza na tabela de Preset a distancia desde o ponto de
referéncia da peca de trabalho ao ponto de referéncia (com sinal
correcto)

Maguina com mesa circular

O TNC memoriza na tabela de Preset a distancia desde o ponto de
referéncia da peca de trabalho ao centro da mesa circular (com sinal
correcto)

Maguina com mesa circular e cabeca basculante
O TNC memoriza na tabela de Preset a distancia desde o ponto de
referéncia da peca de trabalho ao centro da mesa circular

Atencao, perigo de colisao!
Tenha em atengdo que, na deslocagdo de um divisor

6ptico na mesa da maquina (realizada através de
alteracoes da descricdo cinematica), também podem ser
deslocados Presets que nao estao directamente
relacionados com o divisor 6ptico.
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Editar tabela de Preset

Funcao de edicao no modo de tabelas

Seleccionar o inicio da tabela

INICIO

Seleccionar o fim da tabela

Seleccionar a pagina anterior da tabela

Seleccionar a pagina seguinte da tabela

Escolher as funcdes para introducdo de preset

MODIFIC.
PRESET

Activar o ponto de referéncia da linha actual
seleccionada da tabela de Preset

ACTIVAR

g
5
<

PRESET

Acrescentar no fim da tabela a quantidade de
linhas possivel de introduzir (22 barra de
softkeys)

MOVER-SE
LINHAS N
NO FINAL

Copiar o campo iluminado a seguir 2.2 barra de
softkeys

COPIAR
VALOR
ACTUAL

Acrescentar o campo copiado (22 barra de
softkeys)

INSERIR
VALOR
COPIADO

Anular a linha actual seleccionada: o TNC regista
— em todas as colunas (22 barra de softkeys)

RESET
INHA

Acrescentar linha individualmente no fim de
tabelas (22 barra de softkeys)

INSERIR
LINHA

Apagar linha individualmente no fim de tabelas
(22 barra de softkeys)

APAGAR
LINHA

i it [
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14.4 Memorizacao do ponto de refer

Activar ponto de referéncia a partir da tabela de Preset no modo
de funcionamento Manual

Atencao, perigo de colisao!

@ Aquando da activagao de um ponto de referéncia da
tabela de preset, o TNC anula uma deslocacdo de ponto
zero activo.

Uma conversao de coordenadas que tenha sido
programada através do ciclo 19, Inclinagao do plano de
maquinagem ou da funcdo PLANE, em contrapartida,
permanece activa.

Quando se activa um Preset que ndo contenha valores em
todas as coordenadas, entao o Ultimo ponto de referéncia
permanece activo nestes eixos.

@ Seleccionar o modo de funcionamento Manual

Solicitar a visualizacdo da tabela de preset

Seleccionar o nimero do ponto de referéncia que
deseja activar, ou

n com a tecla GOTO seleccionar o nimero de ponto de
O referéncia que vocé quer activar, confirmar com a

tecla ENT

’—‘acﬂunk Activar o ponto de referéncia

Confirmar a activacdo do ponto de referéncia. O TNC
determina a visualizacdo e — se tiver sido definida — a

rotagao bésica

@ Sair da Tabela de Preset

Activar num programa NC o ponto de referéncia a partir da
Tabela de Preset

Para activar pontos de referéncia a partir da tabela de Preset durante
a execucao do programa, utilize o ciclo 247. No ciclo 247, defina
simplesmente o nimero do ponto de referéncia que deseja activar
(consultar o Manual do Utilizador Ciclos, Ciclo 247 MEMORIZAR
PONTO DE REFERENCIA).
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14.5 Utilizacao do apalpador 3D 8
-
Resumo o
©
No modo de funcionamento manual, estdo a disposicao os seguintes g
ciclos de apalpacéo: _—
1]
Funcao Softkey  Pagina (o}
Calibrar o comprimento efectivo CET Pagina 556 ©
4 (@)
©
Calibrar o raio efectivo caL. Pagina 557 (o)
S
= o
Determinar a rotagao béasica sobre uma RoTACAO Pagina 561
recta L _E
Memorizagdo do ponto de referéncia num Pagina 565 g
eixo seleccionavel o =
Memorizar um canto como ponto de APALPADOR Pagina 566 q_
referéncia o[ 3
F
Memorizar o ponto central do circulo como  [eeaceaoor Pagina 567
ponto de referéncia [© |
Considerar o eixo central como ponto de Pagina 569
referéncia A
Determinar a rotacao bésica sobre dois APALPADOR Pagina 570
furosfilhas circulares ="
Memorizar o ponto de referéncia sobre ApALPADOR Pagina 570
quatro furos/ilhas circulares Lo F
Memorizar o ponto central do circulo sobre Pagina 570

trés furos/ilhas

Seleccionar ciclo de apalpacao

Seleccionar modo de funcionamento manual ou volante electrénico

Funcoss Seleccionar fungoes de apalpacao: premir a softkey
A7 FUNCAO APALPACAO. O TNC visualiza outras
softkeys: ver o quadro em cima
RoTACAD Seleccionar o ciclo de apalpacéo: premir p.ex. a
- softkey APALPAR ROTACAQ. O TNC visualiza no

ecra o respectivo menu
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do apalpador 3D
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14.5 Ut

Registar os valores de medicao provenientes dos  [«= === [Edicac de prosrana

manual

ciclos de apalpacao

&)

Depois de realizar um ciclo de apalpacao qualquer, o TNC visualiza a
softkey IMPRIMIR. Se esta softkey for activada, o TNC regista os
valores actuais do ciclo de apalpagao activado. Com a funcéo
IMPRIMIR do menu de configuragdo da interface, (ver o Manual do

26-11-2008, 20:15:33

RAIO ANEL CALIBRACAO : 0.000 MM
RAIO EFICAZ APALPADOR : 5.000 MM
[END1

O fabricante da maquina devera preparar o TNC para esta
funcéo. Consultar o Manual da Maquina!

g

ol

L

DIAGNOSIS

2l

INFO 1.3

l

MOVER ULTIMA

Utilizador, capitulo 12 ,,Funcées MOD, Configurar interface”), ot | pacn

determina-se se o TNC:

REESCREV.

PAGINA PAGINA INICIO FIM
PROCURAR

deve imprimir os resultados da medicao
deve memorizar os resultados da medigdo no disco duro do TNC
deve memorizar os resultados da medigdo num PC

Se memorizar os resultados da medicdo, o TNC cria o ficheiro ASCII
%TCHPRNT.A. Se néo tiver determinado nenhum atalho nem
nenhuma interface no menu de configuracéo de interface, o TNC
guarda o ficheiro % TCHPRNT no directério principal TNC:.\.

=)
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Se premir a softkey IMPRIMIR, o ficheiro % TCHPRNT.A
nao pode ser seleccionado no modo de funcionamento
Guardar/Editar Programa. Caso contrario, o TNC emite
uma mensagem de erro.

O TNC escreve os valores de medicdo exclusivamente no
ficheiro % TCHPRNT.A. Se se executarem, uns apds
outros, varios ciclos de apalpagao, e se quiser memorizar
os respectivos valores de medicdo, tem que guardar o
contetdo do ficheiro % TCHPRNT.A entre os ciclos do
apalpador, copiando-os ou dando-lhes um novo nome.

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

=)

Esta funcédo s6 é actuante se no seu TNC tiverem sido
activadas tabelas de pontos zero (Bit 3 no parametro de
maquina 7224.0 =0)

Utilize esta funcdo se desejar guardar valores de medicédo
no sistema de coordenadas da peca de trabalho. Se quiser
guardar valores de medicao no sistema de coordenadas
fixo da maquina (coordenadas REF), utilize a softkey
REGISTO TABELA PRESET (ver "Escrever valores de
medicdo provenientes dos ciclos de apalpagao na tabela
de preset"' na pagina 554).

Com a softkey REGISTO TABELA PONTOS ZERO, depois da
execucdo dum ciclo qualguer de apalpacédo, o TNC pode escrever os
valores de medigdo numa tabela de pontos zero:

Atencao, perigo de colisao!

Tenha em atencdo que o TNC, na deslocagao activa de um
ponto zero, refere o valor apalpado sempre ao preset
activado (ou ao Ultimo ponto de referéncia memorizado
em modo de funcionamento manual), ainda que na
visualizagao de posicao seja calculado a deslocacao do
ponto zero.

Executar uma fungao qualquer de apalpacéo

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

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

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

Premindo a softkey REGISTO TABELA PONTOS ZERO, o TNC

memoriza o0 ponto zero com o0 numero introduzido na tabela de
pontos zero indicada
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do apalpador 3D

izacao

14.5 Ut

Escrever valores de medicao provenientes dos
ciclos de apalpacao na tabela de preset

=)

Utilize esta funcdo quando quiser guardar valores de
medicdo no sistema de coordenadas fixo da méaquina
(coordenadas REF). Se quiser memorizar valores de
medicdo no sistema de coordenadas da peca de trabalho,
utilize a softkey REGISTO TABELA PONTOS ZERO (ver
"Escrever valores de medicao provenientes dos ciclos de
apalpacdo numa tabela de pontos zero" na pagina 553).

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

Atencao, perigo de colisao!

Tenha em atencédo que o TNC, na deslocagdo activa de um
ponto zero, refere o valor lido sempre ao preset activado
(ou ao ultimo ponto de referéncia memorizado em modo
de funcionamento manual), ainda que na visualizagdo de

posicao seja calculada a deslocagao do ponto zero.

Executar uma fungao qualquer de apalpacao

Introduzir as coordenadas do ponto de referéncia desejadas nos
respectivos campos de introducao propostos (dependendo do ciclo
de apalpacao executado)

Introduzir o numero de preset no campo de introducao Niimero na

tabela:

Premir a softkey REGISTO TABELA PRESET: o TNC memoriza o
ponto zero com o nimero introduzido na tabela de preset

=)
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Se desejar escrever por cima do ponto de referéncia
activo, o TNC ilumina uma instrugao de aviso. Pode decidir
entdo se deseja realmente escrever por cima (=Tecla ENT)
ou ndo (=Tecla NO ENT).
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Memorizar valores de medicao na tabela de
preset de paletes

referéncia de paletes. Esta funcéo devera ser activada pelo

@ Utilize esta funcéo, se desejar registar pontos de
fabricante da sua maquina.

Para poder memorizar um valor de medicdo na tabela de
preset de paletes, deve-se activar um preset de zero antes
do processo de apalpacdo. Um preset de zero contém em
todos os eixos da tabela de preset o registo 0!

do apalpador 3D

Executar uma fungao qualquer de apalpacéo

Introduzir as coordenadas do ponto de referéncia desejadas nos
respectivos campos de introducédo propostos (dependendo do ciclo
de apalpacao executado)

Introduzir o nimero de preset no campo de introducéo Niamero na
tabela:

Premir a softkey REGISTO TABELA PRESET TABELA: o TNC
memoriza o0 ponto zero com o0 nUmero introduzido na tabela de
preset de tabelas

izacao

14.5 Ut
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14.6 Calibrar o apalpador 3D

14.6 Calibrar o apalpador 3D

Introducao

Para poder determinar exactamente o ponto de comando efectivo de
um apalpador 3D, é necessario calibrar o apalpador, de outro modo o
TNC nao consegue obter resultados de medicdo exactos.

Calibrar sempre o apalpador em caso de:
@ Colocacao em funcionamento
Rotura da haste de apalpacéao
Troca da haste de apalpacao
Modificacdo da alimentagao de apalpacéao
Irregularidades, p.ex., por aquecimento da maquina
Alteracédo do eixo de ferramenta activo

Na calibragéo, o TNC determina o comprimento "actuante" da haste de
apalpacéo e o raio "actuante" da esfera de apalpacéo. Para calibrar o
apalpador 3D, coloque um anel de ajuste com altura e raio interno
conhecidos sobre a mesa da maquina.

Calibrar o comprimento activo
ponto de referéncia da ferramenta. Em geral, o fabricante

da maquina determina o ponto de referéncia da
ferramenta no came do fuso.

@ O comprimento activo do apalpador refere-se sempre ao

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

G L Seleccionar a funcéo de calibracédo para o

comprimento do apalpador: premir a softkey
FUNCAO DE APALPACAO e CAL. L. O TNC mostra
uma janela de menu com quatro campos de

introducao.
Introduzir o eixo da ferrta. (tecla do eixo)

Ponto de referéncia: introduzir a altura do anel de
ajuste

Os pontos do menu Raio Activo da Esfera e
Comprimento Activo ndo precisam de qualquer
introdugao

Deslocar o apalpador sobre a superficie do anel de
ajuste

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

Apalpar a superficie: premir a tecla externa START

556
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Calibrar o raio actuante e compensar o desvio
central do apalpador

Normalmente, o eixo do apalpador ndo coincide exactamente com o
eixo da ferramenta. Com a fungao de calibragéo, ajusta-se com célculo
automético o desvio entre o eixo do apalpador e o eixo da ferrta.

Dependendo do ajuste do parédmetro 6165 da maquina (Condugéo
posterior da ferramenta activa/inactiva), a rotina de calibracdo decorre
de forma diferente. Enquanto que na conducéo activada posterior da
ferramenta é executado o processo de calibragdo com um unico NC-
Start, é possivel na condugao inactiva posterior da ferramenta
escolher se deseja ou nao calibrar o desvio central.

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

Para executar uma calibracdo manual proceda do seguinte modo:

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

T Seleccionar a funcao de calibragdo para o raio da
esfera de apalpacéo e o desvio do centro do
apalpador: premir a softkey CAL. R

14.6 Calibrar o apalpador 3D

Seleccionar o eixo da ferramenta e introduzir o raio do
anel de ajuste

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

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

apalpacéo, o TNC tem que estar preparado pelo fabricante.

@ Para se determinar a deslocacédo do centro da esfera de
Consultar o Manual da Maquina!

1500 Determinar o desvio do centro da esfera de apalpacao:
& premir a softkey 180°. O TNC roda o apalpador em
180°

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

Visualizar os valores calibrados

O TNC guarda o comprimento activo, o raio activo e o valor do desvio
do apalpador, tendo depois em conta estes valores ao utilizar o
apalpador 3D. Para visualizar os valores guardados, prima CAL. L e
CAL. R.

Se utilizar mais apalpadores ou dados de calibragao: Ver
@ "Gerir varios blocos de dados de calibracéo" na pagina 558.

Gerir varios blocos de dados de calibracao

Se forem utilizados na méaquina mais apalpadores ou aplicagbes de
apalpacdo com ordenacgéo cruzada, podera ser necessario utilizar
blocos de dados de calibragédo adicionais.

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

Deve ter-se em atencdo que o nimero correcto de
@ ferramenta fica activado quando se utiliza o apalpador

independentemente de o ciclo do apalpador estar em

modo de funcionamento automatico ou manual.

O TNC mostra o nUmero e o nome da ferramenta no menu
de calibracdo se estiver definido o parametro de maquina
7411=1.

558

Modo de operacao manual

Edicao de
prograna
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14.7 Compensar a posicao inclinada
da peca de trabalho com
apalpador 3D

Introducao

O TNC compensa automaticamente uma fixacdo de peca de trabalho
em posicao inclinada com a "rotagao basica".

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

Em alternativa, também é possivel compensar uma posicédo inclinada
de peca de trabalho mediante uma rotagao da mesa rotativa.

sempre a direccdo de apalpacdo perpendicular ao eixo de

@ Para medir a inclinacdo da peca de trabalho, seleccionar
referéncia angular.

Para calcular correctamente a rotacao béasica na execucao
do programa, deverao programar-se ambas as
coordenadas do plano de maquinagem no primeiro bloco
de deslocagao.

Também ¢é possivel utilizar uma rotacdo basica em
combinacao com a fungao PLANE mas, nesse caso,
deveré activar em primeiro lugar a rotacao basica e s6
depois a funcdo PLANE.

Se alterar a rotagao basica, ao abandonar o menu o TNC
pergunta se deseja guardar a rotacdo basica alterada
também na linha activa correspondente da tabela de
preset. Neste caso, confirmar com a tecla ENT.

fixacdo tridimensional auténtica se a maquina estiver
preparada para isso. Se necessério, contacte o fabricante
da sua maquina.

@ O TNC também pode executar uma compensacgao de
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Resumo

Ciclo Softkey
Rotagao béasica sobre dois pontos: APALPADOR
O TNC determina o angulo entre a linha de unido dos i

2 pontos e duma posicdo nominal (eixo de referéncia

angular).

Rotacéo basica sobre dois furos/ilhas: APALPADOR
O TNC determina o angulo entre a linha de unido dos ot

pontos centrais do furo/ilha e duma posi¢gdo nominal
(eixo de referéncia angular).

Alinhar peca de trabalho através de 2 pontos: APALPADOR
O TNC determina o angulo entre a linha de unido dos €=
2 pontos e duma posigdo nominal (eixo de referéncia

angular) e compensa a posicédo inclinada através de

uma rotacao da mesa rotativa.

14.7 Compensar a posicao inclinada da peca de trabalho com apalpador 3D
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Determinar rotacao basica através de dois
pontos

Seleccionar a fun¢éo de apalpacdo: premir a softkey
-l APALPAR ROTACAO
Posicionar o apalpador préximo do primeiro ponto de
apalpacéo

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

Apalpacéo: premir a tecla externa START

Posicionar o apalpador préximo do segundo ponto de
apalpacéo

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

Guardar a rotacao basica na tabela de preset

Depois do processo de apalpacéo, introduzir o nimero de preset no
campo de introducéo Nimero na tabela:, onde o TNC deve guardar
a rotacdo bdsica actuante

Premir a softkey REGISTO TABELA PRESET, para guardar a rotacao
basica na tabela de preset

Memorizar a rotacao basica na tabela de preset de paletes

preset de paletes, deve-se activar um preset de zero antes
do processo de apalpacao. Um preset de zero contém em
todos os eixos da tabela de preset o registo 0!

@ Para poder memorizar uma rotagao béasica na tabela de

Depois do processo de apalpacéao, introduzir o nimero de preset no
campo de introducédo Namero na tabela:, onde o TNC deve guardar
a rotacdo bésica actuante

Premir a softkey REGISTO TABELA PRESET PALETES, para guardar
a rotacdo basica na tabela de preset de paletes

O TNC mostra um preset de paletes activo na apresentacao de
estados adicional (ver "Informagao geral sobre paletes (Separador
PAL)" na pagina 89).
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Visualizar a rotagao basica

O angulo da rotacédo basica encontra-se depois de uma nova seleccao Modo de operacao manual
de APALPAR ROTACAO na visualizagcdo do angulo de rotagdo. O TNC
indica também o dngulo de rotacdo na visualizacado de estados H
adicional (ESTADO POS.)

Na apresentacédo de estados, ilumina-se um simbolo para a rotagéo

Edicao de
prograna

2

basica sempre que o TNC deslocar os eixos da maquina segundo a Namero na tabela 5
3 Asi A lo d t = det
rotagao basica. WEMBE CE FELEEEE Y
Anular a rotacao basica
. - - . 0% S-IST S84l
Seleccionar a funcéo de apalpacédo: premir a softkey APALPAR ®% SCNm1 20:15
ROTACAO +0.600 Y -51.462 2  +250.000 M _
N . ) *B +0.0080 +C +0.000
Introduzir o angulo de rotacdo'0" e confirmar com a tecla ENT mro 1/3
o - - . gl S1 ©0.000
Finalizar a fungdo de apalpagdo: premir a tecla END Ren Gy T s 2s 2o IF 5.0 ns o
REGISTO REGISTO
‘ X - ‘ Y + ‘ Y - PRESET PALETES IMPRIME F I n
TRBELA TAB. PRES.
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Determinar a rotacao basica através de dois
furos/ilhas:

APALPADOR Seleccionar a fun¢éo de apalpacdo: premir a softkey
@1&, APALPAR ROTACAO (barra de softkeys 2)

T As ilhas circulares devem ser apalpadas: determinar
£ com softkey

Os furos devem ser apalpados: determinar com

2] softkey

Apalpar furos

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

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

Apalpar ilhas circulares

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

Guardar a rotacao basica na tabela de preset

Depois do processo de apalpagao, introduzir o nimero de preset no
campo de introducédo Niamero na tabela:, onde o TNC deve guardar
a rotacao basica actuante

Premir a softkey REGISTO TABELA PRESET, para guardar a rotagao
béasica na tabela de preset
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Alinhar peca de trabalho através de 2 pontos

RPRLPADCR Seleccionar a fungdo de apalpacao: premir a softkey

(B APALPAR ROTACAO (barra de softkeys 2)
Posicionar o apalpador préximo do primeiro ponto de
apalpacao

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

Apalpacéo: premir a tecla externa START

Posicionar o apalpador préximo do segundo ponto de
apalpacao

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

Alinhar a peca de trabalho

Atencao, perigo de colisao!

@ Retirar o apalpador antes do alinhamento, de modo a que
nao ocorram colisdes com dispositivos tensores ou pegas
de trabalho.

Premindo a softkey POSICIONAR MESA ROTATIVA, o TNC realca
uma instrucdo de aviso para retirar o apalpador

Executar o processo de alinhamento com NC-Start: o TNC posiciona
a mesa rotativa

Depois do processo de apalpagao, introduzir o nimero de preset no
campo de introducao Niamero na tabela:, onde o TNC deve guardar
a rotacao bésica actuante

Guardar a posicao inclinada na tabela de preset

Depois do processo de apalpacéo, introduzir o nimero de preset no
campo de introducdo Namero na tabela: onde o TNC deve guardar
a posicéo inclinada da pega de trabalho determinada

Premir a softkey REGISTO TABELA PRESET, para guardar o valor
angular na tabela de preset como deslocacdo no eixo rotativo

14.7 Compensar a posicao inclinada da peca de trabalho com apalpador 3D
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14.8 Memorizacao do ponto de
referéncia com apalpador 3D

Resumo

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

Softkey

Funcao Pagina

APALPADOR
POS

Memorizacdo do ponto de referéncia Pagina 565
num eixo seleccionavel com

Memorizar um canto como ponto de Pagina 566
referéncia

P
Al

ngzz
APALPADOR
P R
(@ %

Memorizar o ponto central do circulo Pagina 567
como ponto de referéncia

APALPADOR

Eixo central como ponto de referéncia  Pagina 569

Atencao, perigo de colisao!

&)

Tenha atencao que o TNC, na deslocacéo activa de um
ponto zero, refere o valor apalpado sempre ao preset
activado (ou ao Ultimo ponto de referéncia memorizado
em modo de funcionamento manual), ainda que na
visualizacao de posicao seja calculada a deslocacdo do

ponto zero.

Memorizacao do ponto de referéncia num eixo
seleccionavel

APALPADOR
ﬂ POS
\ wrsssal

Seleccionar a fungao de apalpacéo: premir a softkey
APALPAR POS

Posicionar o apalpador préximo do ponto de apalpagao

Seleccionar ao mesmo tempo a direcgao de apalpacéao
e 0 eixo para 0s quais se definiu o ponto de
referéncia, por exemplo apalpar Z na direccdo Z—:
seleccionar através de softkey

Apalpacéo: premir a tecla externa START

Ponto de referéncia: introduzir a coordenada
nominal, aceitar com a softkey MEMORIZAR PONTO
REF, ou escrever o valor numa tabela (Ver "Escrever
valores de medicao provenientes dos ciclos de
apalpacdo numa tabela de pontos zero" na pagina 553,
ou Ver "Escrever valores de medicao provenientes
dos ciclos de apalpacao na tabela de preset"' na pagina
554 ou Ver "Memorizar valores de medicdo na tabela
de preset de paletes" na pagina 555)

Finalizar a funcdo de apalpacao: premir a tecla END
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Ipador 3D

encia com apa

n

14.8 Memorizacao do ponto de refer

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

APALPADOR

e

Seleccionar a funcéao de apalpacéo: premir a softkey
APALPAR P

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

Posicionar o apalpador proximo do primeiro ponto de
apalpacéao sobre a aresta da pega de trabalho que ndo
foi apalpada para a rotacdo basica

Seleccionar a direccdo de apalpacao: seleccionar com
softkey

Apalpacao: premir a tecla externa START

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

Apalpacao: premir a tecla externa START

Ponto de referéncia: introduzir na janela de menu as
duas coordenadas do ponto de referéncia, aceitar
com a softkey MEMORIZARPONTO REF., ou
escrever os valores numa tabela (Ver "Escrever
valores de medicdo provenientes dos ciclos de
apalpacao numa tabela de pontos zero" na pagina 553,
ou Ver "Escrever valores de medicao provenientes
dos ciclos de apalpacao na tabela de preset' na pagina
554 ou Ver "Memorizar valores de medicao na tabela
de preset de paletes" na pagina 555)

Finalizar a funcédo de apalpacao: premir a tecla END

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

Seleccionar a funcéo de apalpacéo: premir a softkey APALPAR P

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

Apalpar as duas arestas, duas vezes cada uma

Ponto de referéncia: introduzir coordenadas do ponto de
referéncia, aceitar com a softkey MEMORIZAR PONTO REF, ou
escrever valores numa tabela (Ver "Escrever valores de medicao
provenientes dos ciclos de apalpacdo numa tabela de pontos zero"
na pagina 553, ou Ver "Escrever valores de medigdo provenientes
dos ciclos de apalpacao na tabela de preset" na pagina 554 ou Ver
"Memorizar valores de medicdo na tabela de preset de paletes" na

pagina 555)

Finalizar a funcédo de apalpacéo: premir a tecla END
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Ponto central do circulo como ponto de
referéncia

Como pontos de referéncia, podem guardar-se pontos centrais de
furos, caixas circulares, cilindros completos, ilhas, ilhas em forma de
circulo, etc.

Circulo interior:
O TNC apalpa a parede interior do circulo nas quatro direcgdes dos
eixos de coordenadas

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

Posicionar a esfera de apalpagao aprox. no centro do circulo
Seleccionar a fungao de apalpacéo: seleccionar a
softkey APALPAR CC

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

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

Se quiser trabalhar sem medi¢cao compensada: prima
a tecla END

Ponto de referéncia: introduzir na janela de menu as
duas coordenadas do ponto central do circulo, aceitar
com a softkey MEMORIZAR PONTO REF., ou
escrever os valores numa tabela (Ver "Escrever
valores de medicdo provenientes dos ciclos de
apalpacao numa tabela de pontos zero" na pagina 553,
ou Ver "Escrever valores de medicao provenientes
dos ciclos de apalpacéo na tabela de preset"' na pagina
554)

Finalizar a funcdo de apalpagao: premir a tecla END
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Circulo exterior:

Posicionar a esfera de apalpagao proximo do primeiro ponto de
apalpacéo fora do circulo

Seleccionar a direccdo de apalpacao: seleccionar a softkey
correspondente

Apalpacgao: premir a tecla externa START

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

Ponto de referéncia: introduzir coordenadas do ponto de
referéncia, aceitar com a softkey MEMORIZAR PONTO REF, ou
escrever valores numa tabela (Ver "Escrever valores de medicéo
provenientes dos ciclos de apalpacdo numa tabela de pontos zero"
na pagina 553, ou Ver "Escrever valores de medicao provenientes
dos ciclos de apalpacao na tabela de preset" na pagina 554 ou Ver
"Memorizar valores de medicdo na tabela de preset de paletes" na
péagina 555)

Finalizar a funcao de apalpagao: premir a tecla END

Depois da apalpacdo, o TNC visualiza as coordenadas actuais do ponto
central do circulo e o raio do circulo PR.

568

Funcionamento manual e ajuste @



Eixo central como ponto de referéncia

APALPADOR

Seleccionar a fungao de apalpacao: premir a softkey
APALPAR

Posicionar o apalpador préximo do primeiro ponto de
apalpacéo

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

Posicionar o apalpador préximo do segundo ponto de
apalpacao

Apalpacéo: premir a tecla externa START

Ponto de referéncia: introduzir na janela de menu as
coordenadas do ponto de referéncia, aceitar com a
softkey MEMORIZARPONTO REF., ou escrever o
valor numa tabela (Ver "Escrever valores de medicao
provenientes dos ciclos de apalpacdo numa tabela de
pontos zero" na pagina 553, ou Ver "Escrever valores
de medicdo provenientes dos ciclos de apalpacdo na
tabela de preset" na pagina 554 ou Ver "Memorizar
valores de medicao na tabela de preset de paletes" na
pagina 555)

Finalizar a funcdo de apalpacao: premir a tecla END
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Memorizar pontos de referéncia por meio de
furos/ilhas circulares

Numa segunda barra de softkeys, existem softkeys com que se

podem usar furos ou ilhas circulares para a memorizagao do ponto de

referéncia.

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

Seleccionar a funcao de apalpacédo: premir a softkey

iz FUNCAO APALPACAOQ, e continuar a comutar a barra
de softkeys

Seleccionar a funcéo de apalpacédo: premir a softkey
APALPAR P

As ilhas circulares devem ser apalpadas: determinar
e com softkey

Os furos devem ser apalpados: determinar com
(o softkey

Apalpar furos

Efectuar um posicionamento prévio aprox. no centro do furo. Depois

de se accionar a tecla externa de arranque START, o TNC 1&
automaticamente quatro pontos da parede do furo.

A seguir, desloque o apalpador até ao furo seguinte, e apalpe-o de
igual forma. O TNC repete este processo até terem sido apalpados

todos os furos para a determinacdo do ponto de referéncia.

Apalpar ilhas circulares

Posicionar o apalpador préximo do primeiro ponto de apalpacéo da ilha
circular Seleccionar com softkey a direccdo de apalpacéo, e executar

o processo de apalpacado com a tecla externa START. Repetir o
processo quatro vezes no total.

Modo de operacao manual Edicao de
prograna
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Resumo
Ciclo Softkey
Rotacéo basica sobre dois furos: APALPADOR

O TNC determina o angulo entre a linha de unido dos @1&
pontos centrais do furo e duma posigdo nominal (eixo
de referéncia angular)

Ponto de referéncia por meio de 4 furos: RPaLPADOR
O TNC determina o ponto de interseccdo dos dois E
ultimos furos apalpados. Apalpe acima da cruz (como
apresentado na softkey), senao o TNC calcula um

ponto de referéncia errado.

Ponto central do circulo por meio de 3 furos:
-,‘ cc

O TNC determina uma trajectéria circular, onde
assentam os 3 furos e calcula um ponto central do
circulo para a trajectéria circular.
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Medir pecas de trabalho com apalpadores-3D

Também se pode utilizar o apalpador nos modos de funcionamento
manual e volante electrénico, para realizar medigcdes simples na peca
de trabalho. Para tarefas de medicado mais complexas, estéo
disponiveis numerosos ciclos de apalpacdo programaveis (consultar o
Manual do Utilizador Ciclos, Capitulo 16, Controlar pecas de trabalho
automaticamente). Com o apalpador 3D determinam-se:

Coordenadas da posicao e, com essas coordenadas,
Dimensodes e dngulos da peca de trabalho

Determinar as coordenadas da posicao de uma peca de trabalho
centrada

APALEADOR Seleccionar a fungao de apalpacéo: premir a softkey
APALPAR POS

Posicionar o apalpador préximo do ponto de apalpacéao

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

Iniciar o processo de apalpacéo: premir a tecla externa
START

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

Determinar as coordenadas do ponto do canto no plano de
maquinagem

Determinar as coordenadas do ponto de canto: Ver "Canto como ponto
de referéncia — nao aceitar os pontos apalpados para a rotacdo béasica"
na pagina 566. O TNC visualiza as coordenadas do canto apalpado
como ponto de referéncia.
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14.8 Memorizacao do ponto de refer

Determinar as dimensoes da peca de trabalho

Seleccionar a funcéo de apalpacéo: premir a softkey
o APALPAR POS
Posicionar o apalpador proximo do primeiro ponto de
apalpacéao A

Seleccionar a direccao de apalpacao com softkey
Apalpacéo: premir a tecla externa START

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

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

Seleccionar de novo a funcédo de apalpacgédo: premir a
softkey APALPAR POS

Posicionar o apalpador préximo do segundo ponto de
apalpacao B

Seleccionar a direccdo de apalpagdo com softkey: o
mesmo eixo, mas em direcgdo oposta a da primeira
apalpacao

Apalpacéo: premir a tecla externa START

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

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

Seleccionar a funcdo de apalpacédo: premir a softkey APALPAR POS
Apalpar de novo o primeiro ponto de apalpacéo
Fixar o Ponto de Referéncia no valor anotado
Interromper o didlogo: premir a tecla END
Medir angulo

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

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

o angulo entre duas arestas

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

RoTACAD Seleccionar a fungéo de apalpagédo: premir a softkey
- APALPAR ROTACAO

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

Executar rotacéo basica com o lado que se pretende
comparar (ver "Compensar a posicao inclinada da
peca de trabalho com apalpador 3D" na pagina 559)

Com a softkey APALPAR ROTACAO visualizar o
angulo entre o eixo de referéncia angular e a aresta da
peca de trabalho como angulo de rotagao

Anular a rotacéo basica ou reproduzir de novo a
rotagéo bésica original

Fixar o Angulo de Rotacéo no valor anotado
Determinar o angulo entre duas arestas da peca de trabalho
Seleccionar a funcéo de apalpacéo: premir a softkey APALPAR
ROTACAO

Angulo de rotacdo: anote o Angulo de Rotacao visualizado se quiser
voltar a reproduzir posteriormente a rotagao béasica executada

Executar rotacdo bésica para o primeiro lado (ver "Compensar a
posicao inclinada da pega de trabalho com apalpador 3D" na pagina
559)

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

Com a softkey APALPAR ROTACAO visualizar o angulo PA entre as
arestas da peca de trabalho como angulo rotativo

Anular a rotagédo basica ou reproduzir de novo a rotacao basica
original: fixar o angulo de rotacdo no valor anotado
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Utilizar as funcoes de apalpacao com teclados
ou medidores mecanicos

Se néo tiver instalado na maquina um apalpador 3D electrénico,
podera utilizar todas as fungdes de apalpacdo manual anteriormente
descritas (Excepcao: fungdes de calibragao), também com sondas
mecanicas ou mediante simples raspagem.

Se em vez de um sinal electrénico for criado um sinal automatico a
partir de um apalpador durante a funcao de apalpacéao, desligue,
manualmente através de uma tecla, o sinal de comutacéo para
aceitacao da Posicao de apalpacao. Proceda da seguinte forma:

APALPADOR
ﬂ POS

®zzzzn
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Seleccionar qualquer funcédo de apalpacdo por softkey

Deslocar sensor mecénico para a primeira posicéo a
confirmar pelo TNC.

Aceitar posicdo: premir a tecla Confirmacéao da
posicéo real para o TNC memorizar a posicdo actual

Deslocar teclado mecanico para a posicao seguinte a
confirmar pelo TNC

Aceitar posicdo: premir a tecla Confirmacéao da
posicao real para o TNC memorizar a posigao actual

Se necessario, deslocar para posi¢cdes seguintes e
confirmar conforme descrito anteriormente

Ponto de referéncia: introduzir na janela de menu as
coordenadas do novo ponto de referéncia, aceitar
com a softkey MEMORIZAR PONTO REF., ou
escrever 0s valores numa tabela (Ver "Escrever
valores de medicdo provenientes dos ciclos de
apalpacao numa tabela de pontos zero" na pagina 553,
ou Ver "Escrever valores de medicao provenientes
dos ciclos de apalpacéo na tabela de preset' na pagina
5b4)

Finalizar a fungao de apalpagao: premir a tecla END
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14.9 Inclinacao do plano de
maquinacao (opcao de
software 1)

Aplicacao, modo de procedimento

adaptadas ao TNC e a maquina pelo fabricante da
maéaquina. Em determinadas cabecas basculantes (mesas
basculantes), o fabricante da maquina determina se os
angulos programados no ciclo se interpretam como
coordenadas dos eixos rotativos ou como componentes
angulares de um plano inclinado. Consulte o manual da
sua maquina.

@ As funcoes para a inclinagdo do plano de maquinagem sédo

O TNC auxilia na inclinacéo de planos de maquinagem em maquinas
ferramenta com cabecas e mesas basculantes. As aplicagbes mais
tipicas séo, p.ex., furos inclinados ou contornos inclinados no espaco.

Nestes casos, o plano de maquinagem inclina-se sempre em redor do

ponto zero activado. Como de costume, é programada uma
maquinagem num plano principal (p.ex. plano X/Y); no entanto, é
executada num plano inclinado relativamente ao plano principal.

Para a inclinagao do plano de maquinagem, existem trés funcoes:

Inclinagdo manual com a softkey 3D ROT nos modos de
funcionamento Manual e volante electrénico, Ver "Activar a
inclinagdo manual" na pagina 579

Inclinagdo comandada, ciclo 19 PLANO DE MAQUINAGEM no programa
de maguinagem (ver o Manual do Utilizador Ciclos, Ciclo 19 PLANO
DE MAQUINAGEM)

Inclinagdo comandada, funcdoPLANE no programa de maquinagem
(ver "A funcdo PLANE: inclinagdo do plano de maquinagem (opcéao
de software 1)" na pagina 451)

As funcdes do TNC para "Inclinagdo do Plano de Maquinagem" sdo

transformacdes de coordenadas. Assim, o plano de maquinagem esta

sempre perpendicular a direccao do eixo da ferramenta.
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Basicamente, nainclinagao do plano de maquinagem, o TNC distingue
dois tipos de maquina:

Maquina com mesa basculante

A peca de trabalho deve ser colocada consoante o
correspondente posicionamento da mesa basculante, p.ex., com
um bloco L, na posicdo de maquinagem pretendida

A posicao do eixo da ferramenta transformado nao se modifica
em relagdo ao sistema de coordenadas fixo da maquina. Se se
rodar a mesa - isto é, a peca de trabalho - por exemplo 90°, o
sistema de coordenadas nao roda. Se se premir, no modo de
funcionamento Manual, a tecla de direccdo do eixo Z+, a
ferramenta desloca-se na direccao Z+.

Para o célculo do sistema de coordenadas transformado, o TNC
tem em consideracdo apenas 0s desvios condicionados
mecanicamente da respectiva mesa basculante - as chamadas
zonas "translatérias’

Maquina com cabeca basculante

576

A ferramenta deve ser colocada na posicdo de maquinagem
pretendida através do respectivo posicionamento da cabega
basculante, p.ex., com um bloco L.

A posicao do eixo da ferramenta inclinado (transformado)
modifica-se em relacdo ao sistema de coordenadas fixo da
maquina: se se fizer rodar a cabeca basculante da méquina - da
ferramenta - em +90%, p.ex., no eixo B, o sistema de coordenadas
também roda. Se se premir, no modo de funcionamento manual,
a tecla de direcgao do eixo Z+, a ferramenta desloca-se na
direccdo X+ do sistema de coordenadas fixo da maquina.

Para o célculo do sistema de coordenadas transformado, o TNC
considera desvios da cabeca basculante condicionados
mecanicamente (zonas ,translatérias” ) e desvios resultantes da
oscilagao da ferramenta (correcgdo 3D do comprimento da
ferramenta).
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Passar os pontos de referéncia em eixos
basculantes

Em eixos basculantes, passam-se os pontos de referéncia com as
teclas de direccdo externas. Para isso, o TNC interpola os respectivos
eixos. Lembre-se que a funcao "Inclinagdo do plano de maquinagem”
esta activada no modo de funcionamento manual e que o angulo real
do eixo rotativo foi introduzido no campo de menu.

Memorizacao do ponto de referéncia num
sistema inclinado

Depois de ter posicionado os eixos rotativos, memorize o ponto de
referéncia como no sistema sem inclinacdo. O comportamento do
TNC na memorizacédo do ponto de referéncia depende do ajuste do
parametro 7500 da méquina na respectiva tabela de cinematica:

MP 7500, Bit 5=0

Com o plano de maquinagem inclinado, ao memorizar-se o ponto de
referéncia X, Y e Z, o TNC verifica se as coordenadas actuais dos
eixos rotativos coincidem com os dngulos basculantes definidos por
si (menu 3D-ROT). Se estiver inactivada a funcéo de plano de
maquinagem, o TNC verifica se 0s eixos rotativos estdo em 0°
(posicoes reais). Se as posicdes nao coincidirem, o TNC emite uma
mensagem de erro.

MP 7500, Bit 5=1

O TNC néo verifica se as coordenadas actuais dos eixos rotativos
(posicoes reais) coincidem com os angulos de inclinacdo definidos
por si.

Atencao, perigo de colisao!
@ Posicionar o ponto de referéncia sempre em todos os trés
eixos principais.

Se 0s eixos rotativos da sua maguina nao estiverem
controlados, deve-se introduzir a posicao real do eixo
rotativo no menu da inclinacdo manual: se a posicao real
do(s) eixo(s) rotativo(s) ndo coincidir com o programado, o
TNC ird calcular mal o ponto de referéncia.

Memorizacao do ponto de referéncia em
maquinas com mesa circular

Se se alinhar a peca de trabalho por meio de uma rotacdo da mesa
circular, p.ex., com o ciclo de apalpacao 403, antes da memorizacao
do ponto de referéncia nos eixos lineares X, Y e Z deve-se anular o eixo
da mesa circular depois do processo de alinhamento. Caso contrério,
o TNC emite uma mensagem de erro. O ciclo 403 oferece
directamente esta possibilidade, quando se memoriza um parametro
de introdugao (ver Manual do Utilizador, Ciclos de Apalpacao,
.Compensar rotacao basica por meio de um eixo rotativo”).
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Memorizacao do ponto de referéncia em
maquinas com sistemas de troca de cabeca

Se a sua maquina estiver equipada com um sistema de troca de
cabeca, vocé deve gerir pontos de referéncia basicamente por meio
da tabela de Preset. Os pontos de referéncia, que estdo armazenados
nas tabelas de Preset, contém o célculo da cinematica da méaquina
activada (geometria da cabeca). Se se trocar e inserir uma cabeca
nova, o TNC considera as medidas novas modificadas da cabeca, de
forma a manter-se activado o ponto de referéncia.

Visualizacao de posicoes num sistema inclinado

As posigdes visualizadas no ecra de estados (NOMINAL e REAL) referem-
se ao sistema de coordenadas inclinado.

Limitacoes ao inclinar o plano de maquinagem

A funcéo de apalpacéo de rotacdo basica ndo esta disponivel se se
activou a funcéo Inclinacado do plano de maguinagem no modo de
funcionamento manual

A Funcéao "Aceitar a posicao real" ndo é permitida quando a funcéo
inclinacdo do plano de maquinagem esté activa

N&o se podem efectuar posicionamentos de PLC (determinados
pelo fabricante da méaquina)
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Activar a inclinacao manual

Seleccionar inclinacdo manual: premir a softkey
3D ROT.

Posicionar o campo realcado com a tecla de seta no
item de menu Funcionamento Manual

Activar inclinagdo manual: premir a softkey ACTIVO

Posicionar o campo realgado com a tecla de seta no
eixo de rotacao pretendido

a

Introduzir o angulo de inclinacéo

Finalizar a introdugao: tecla END

Para desactivar, coloque os modos de funcionamento pretendidos no
modo Inactivo, no menu Inclinagcédo do Plano de Maquinagem.

Quando esté activada a funcéo Inclinagdo do plano de maquinagem e
o TNC desloca os eixos da maquina em relacdo aos eixos inclinados,
aparece o simbolo na apresentagao de estados.

Se se activar a fungao Inclinagao do Plano de Maquinagem no modo
de funcionamento Execugao do Programa, o angulo de inclinacéo
introduzido no menu seré valido a partir do primeiro bloco do programa
de maquinagem a executar. Se utilizar no programa de maquinagem o
ciclo 19 PLANO DE MAQUINAGEM ou a funcao PLANE, os valores angulares
definidos no ciclo seréo validos. Neste caso, ficam sobre-escritos os
valores angulares programados no menu.
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Definir a direccao actual do eixo da ferramenta
como direccao de maquinagem activa (Funcao
FCL 2)

&)

Com esta funcéo, é possivel deslocar a ferramenta na direccéo
mostrada no momento pelo eixo da ferramenta, no modo de
funcionamento manual e volante electrénico, através das teclas de
direcgdo externas ou com o volante. Deve utilizar esta funcdo quando

Esta funcao deve ser activada pelo fabricante da méaquina.
Consulte o manual da sua méaquina.

Desejar retirar a ferramenta durante uma interrupgao de programa
num programa de 5 eixos na direcgdo do eixo da ferramenta
Desejar realizar uma maquinagem com a ferramenta utilizada, em
modo de funcionamento manual, utilizando o volante ou as teclas de
direcgao externas

Seleccionar inclinagdo manual: premir a softkey 3D
ROT

Posicionar o campo realcado com a tecla de seta no
item de menu Funcionamento Manual

Activar a direccdo do eixo de ferramenta activo como
direccdo de maquinagem activa: premir a softkey
EIXO FERR.TA

Finalizar a introdugao: tecla END

Para desactivar, coloque o item de menu Funcionamento manual, no
menu Inclinagdo do Plano de Maquinagem, em modo Inactivo.

Quando a fungdo Deslocar na direc¢ao do eixo da ferramenta
estiver activa, a apresentacao de estado ilumina o simbolo | .
Esta funcédo estd também disponivel quando a execucédo
@ do programa é interrompida e se pretende deslocar
manualmente os eixos.
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15.1 Programacao e execucao de
maquinagens simples

O modo de funcionamento Posicionamento com Introducdo Manual é
adequado para maquinagens simples e posicionamentos prévios da
ferramenta. Neste modo de funcionamento, é possivel introduzir e
executar directamente um programa curto em formato HEIDENHAIN
em texto claro ou DIN/ISO. Também ciclos de maquinagem e
apalpacéo, assim como algumas fungdes especiais (tecla SPEC FCT)
do TNC estao disponiveis no modo de funcionamento MDI. O TNC
memoriza o programa automaticamente no ficheiro $MDI. No
Posicionamento com Introdugado Manual, pode activar-se a
visualizacdo de estados adicional.

Utilizar posicionamento com introducao manual

Seleccionar o modo de funcionamento
Posicionamento com Introducdo Manual Programar o
ficheiro $MDI com as fungbes disponiveis

@ Iniciar a execugao do programa: tecla externa START

Limitacoes:
O' N&o estéo disponiveis a Livre Programacéo de Contornos

FK, os graficos de programacao e os graficos de execucdo
do programa.

O ficheiro $MDI nédo pode conter nenhuma chamada de
programa (PGM CALL).
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Exemplo 1 (7))
Pretende-se efectuar um furo de 20 mm de profundidade numa peca 2
de trabalho especifica. Depois de se fixar e centrar a peca, € de se Q.
memorizar o ponto de referéncia, pode-se programar e executar o furo Z A E
com poucos blocos de programagao. Y .(7)
Primeiro, posiciona-se previamente a ferramenta com blocos de 7
rectas sobre a peca de trabalho, e a uma distancia de seguranca de -
5 mm sobre a posicao do furo. Depois, efectua-se o furo com o ciclo )
200 FURAR. o)
X
50 ©
c
g_
50 g
O
©
o
0 BEGIN PGM $MDI MM l&
1 TOOL CALL 1 Z S2000 Chamar a ferramenta: eixo da ferramenta Z, -
Velocidade do mandril 2000 r.p.m. 8
2 L Z+200 RO FMAX Retirar ferramenta (FMAX = Marcha réapida) 5
3 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 Posicionar a ferramenta com FMAX sobre o furo, [}
Ferramenta ligada ()
4 CYCL DEF 200 FURAR Definicdo do ciclo FURAR l&
0200=5 sDISTANCIA DE SEGURANCA Distancia de seguranca da ferramenta sobre o furo ©
Q201=-15 sPROFUNDIDADE Profundidade do furo (sinal = direccdo da E
magquinagem) E
0206=250 ;CORTE EM PROFUNDIDADE F Alimentacao do furo 8‘
Q202=5 sPROFUNDIDADE DE CORTE Profundidade de passo antes de retirar a ferramenta nh-
0210=0 sTEMPO F EM CIMA Tempo de espera apds cada retirada em segundos -
Q203=-10 sCOORD. SUPERFICIE Coordenada da superficie da peca I.D
0204=20 ;22 DISTANCIA DE SEGURANCA Distancia de seguranca da ferramenta sobre o furo =
Q211=0,2 sTEMPO DE ESPERA EM BAIXO Tempo de espera em segundos na base do furo
5 CYCL CALL Chamada do ciclo FURAR
6 L Z+200 RO FMAX M2 Retirar a ferramenta
7 END PGM $MDI MM Fim do programa

Funcéo de rectas: Ver "Recta L" na pagina 218, ciclo FURAR: consultar
o Manual do Utilizador Ciclos, Ciclo 200 FURAR.
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Exemplo 2: eliminar a inclinacao da peca em maquinas com mesa
rotativa

Executar uma rotagao basica com um apalpador 3D. Ver Manual do
Utilizador Ciclos do Apalpador, , Ciclos do Apalpador nos modos de
funcionamento Manual e Volante electronico”, seccao ,Compensar
posigao inclinada da peca”.

Anotar o Angulo de Rotacao e anular a Rotacdo Bésica

@ Seleccionar o modo de funcionamento:
posicionamento com introdugao manual

{ V: Seleccionar o eixo da mesa, introduzir o angulo
rotativo anotado, p.ex. L C+2.561 F50

m Finalizar a introdugao

@ Premir a tecla externa START: a inclinagao é anulada
mediante a rotacdo da mesa rotativa

584

Posicionamento com introducdo manual @



Guardar ou apagar programas a partir do $MDI

Habitualmente, o ficheiro $MDI € usado para programas curtos e
necessarios de forma transitéria. Se, no entanto, for preciso guardar
um programa, proceda da seguinte forma:

Seleccionar modo de funcionamento:
Memorizacao/Edicdo de Programas

Chamar Gestéo de Ficheiros: tecla PGM MGT (gestao
ST de programas)

Marcar ficheiro $MDI
corzar Seleccionar "Copiar Ficheiro": Softkey COPY
ooz

FICHEIRO DE DESTINO=

FURO Introduza 0 nome com o qual pretende guardar o
contetdo actual do ficheiro $MDI

Executar a cépia
EXECUTAR

Sair da gestéo de ficheiros: softkey FIM

Para se apagar o conteldo do ficheiro $MDI, procede-se de forma
semelhante: em vez de se copiar, apaga-se o contelido com a softkey
APAGAR. Na mudanca seguinte para o modo de funcionamento
Posicionamento com Introdugao Manual, o TNC indica um ficheiro
$MDI vazio.

Se quiser apagar $MDI,
Q' ndo pode ter seleccionado o modo de funcionamento

Posicionamento com Introducdo Manual (nem em
fundo)

ndo pode ter seleccionado o ficheiro $MDI no modo de
funcionamento Memorizagao/Edicdo do Programa

Mais informacdes: Ver "Copiar um soé ficheiro" na pagina 126.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Graficos

Aplicacao

Nos modos de funcionamento de execucao do programa e no modo
de funcionamento teste do programa, o TNC simula graficamente a
magquinagem. Com as softkeys, vocé selecciona:

Vista de cima
Representagdo em 3 planos
Representacao 3D

O grafico do TNC corresponde a representacdo de uma peca
maquinada com uma ferramenta cilindrica. Quando esté activada
a tabela de ferramentas, é possivel representar a maquinagem
com uma fresa esférica. Para isso, introduza na tabela de
ferramentas R2 = R.

O TNC néo mostra o grafico quando

0 programa actual ndo contém uma definicdo valida do bloco
nao esté seleccionado nenhum programa

do programa, pode também pode representar
graficamente maquinagens no plano de maquinagem
inclinado e maquinagens em planos multiplos, depois de
ter simulado o programa numa outra vista. Para poder
utilizar esta funcédo, necessita, pelo menos, do Hardware
MC 422 B. Para acelerar a velocidade do grafico de teste
em versdes de hardware mais antigas, deve colocar o Bit
5 do pardametro da méaquina 7310 = 1. Isto desactiva
funcoes, que foram implementadas especialmente para o
grafico 3D.

@ Com o novo grafico 3D, no modo de funcionamento Teste

O TNC nao representa no grafico uma medida excedente
de raio DR programada no bloco TOOL CALL.

Simulacao grafica em aplicacoes especiais
Normalmente, os programas NC contém uma chamada de ferramenta

que determina automaticamente também os dados de ferramenta
para a simulagao gréfica através do nimero de ferramenta definido.

Para aplicacoes especiais que nao necessitem de quaisquer dados de
ferramenta (p.ex., cortar a laser, furar a laser ou cortar com jactos de
agua), é possivel regular os pardmetros de maquina 7315 a 7317, de
forma a que o TNC também possa executar uma simulacao gréfica
quando nenhuns dados de ferramenta estdo activados. No entanto, é
sempre necessaria, por principio, uma chamada de ferramenta com
definicdo da direccao do eixo da ferramenta (p.ex., TOOL CALL Z),
embora ndo seja preciso introduzir um numero de ferramenta.
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Velocidade do teste do programa

estiver activa a funcdo "Indicar tempo de maguinagem"
(ver "Seleccionar a funcdo de crondmetro" na pagina 597).
Senéo o TNC executa o teste do programa sempre com a
velocidade maxima possivel.

@ Apenas pode ajustar a velocidade do programa de teste se

A Ultima velocidade definida permanece activa (mesmo
com durante uma interrupcao de corrente), até que seja
novamente definida.

Depois de ter iniciado um programa, o TNC indica as seguintes
softkeys com as quais pode ajustar a velocidade de simulacéo:

Funcoes Softkey
Testar o programa com a velocidade, com a qual
também é executado (sdo tomados em conta os ﬁ
avangos programados)

Aumentar incrementalmente a velocidade de teste
Reduzir incrementalmente a velocidade de teste

Testar o programa com a velocidade maxima possivel
(Ajuste basico) =

Vocé pode também ajustar a velocidade das simulagdes antes de
iniciar um programa:

E Continuar a comutar a barra de softkeys
Bw] oy ] Seleccionar as funcdes para o ajuste da velocidade
% das simulacoes

Seleccionar a fungao pretendida através da softkey,
% por exemplo, aumentar incrementalmente a
velocidade de teste

HEIDENHAIN iTNC 530
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Resumo: vistas

Nos modos de funcionamento de execucao do programa e no modo
de funcionamento
teste do programa, o TNC mostra as seguintes softkeys:

Vista Softkey

Vista de cima

Representacédo em 3 planos

Representagao 3D

mE o

Limitacoes durante a execucao do programa

mesmo tempo quando a calculadora do TNC ja esta
sobrecarregada com célculos muito complicados ou com
superficies de maquinagem muito grandes. Exemplo:
maquinagem sobre todo o bloco com uma ferramenta
grande. O TNC nao continua com o grafico e emite o texto
ERROR na janela do gréafico. No entanto, a maquinagem
continua a executar-se.

@ A magquinagem nao se pode simular graficamente ao

O TNC néo representa graficamente maquinagens de
eixos multiplos no grafico de execucédo do programa
durante o processamento. Em tais casos, na janela do
grafico aparece a mensagem de erro Eixo nao
representavel.

Vista de cima

A simulacéao gréfica nesta vista é a mais rapida.

a profundidade de um ponto através do posicionamento

@ Se tiver disponivel um rato, poderé ler, na linha de estado,
do apontador do rato nesse ponto da peca.

[ Seleccionar vista de cima com a softkey

Para a representacédo de profundidade deste grafico, é
valido: Quanto mais fundo, mais escuro
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Representacao em 3 planos

A representacao realiza-se com uma vista de cima com duas secgoes, Hodo crerscee NI
semelhante a um desenho técnico. Sob o gréafico & esquerda, um =
simbolo indica se a representagao corresponde ao método de " g
projeccao 1 ou ao método de projeccao 2 segundo a norma DIN 6, 12 —
Parte (selecciona-se com MP 7310). . [

Na representacédo em 3 planos, dispde-se de fungdes para a ampliacdo
de seccoes, Ver "Ampliacdo de um pormenor" na pagina 595.

16.1 Graficos

gl

=0

Para além disso, vocé pode deslocar com softkeys o plano da secgéao:

Seleccione a softkey para a representacao da pegcaem

@
S

L0 3 planos %
E Comutar a barra de softkeys até aparecer a softkey de & =
selecgao para as funcdes de rodar e ampliar/reduzir
3‘%’, Seleccionar fungbes para deslocagao do plano de [ ] ‘ C0 |/ oy =
g corte: o TNC mostra as seguintes softkeys

Funcao Softkeys
Deslocar o plano da seccao vertical para a ‘ x:'_r ‘ ‘ :._‘_ ‘
direita ou para a esquerda LI L

Deslocar o plano da secgéo vertical para a = =
frente ou para tras ‘ED ‘ ‘ED ‘

Deslocar o plano da secgéo horizontal para ‘TE ‘ ‘LE ‘
cima ou para baixo L L

Durante a deslocacéao pode-se observar no ecra a posicao do plano da
Secgao.

O ajuste basico do plano de secgao estéd seleccionado de modo a que
se encontre no plano de maguinagem no centro da peca e do eixo da
ferramenta no lado superior da peca de trabalho.

Coordenadas da linha da sec¢ao

O TNC visualiza sob a janela do gréafico as coordenadas da linha da
secgao, referentes ao ponto zero da pecga. So6 se visualizam as
coordenadas no plano de maquinagem. Vocé activa estas fungoes
com o parametro de méaquina 7310.
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Representacao 3D

O TNC mostra a pecga no espaco. Se dispuser do hardware
correspondente, o TNC também representa graficamente através do
grafico 3D de alta resolucao as maquinagens do plano de maquinagem
inclinado e maquinagens de planos multiplos.

Pode rodar a representagao 3D em volta do eixo vertical e inverter em
volta do eixo horizontal, utilizando as softkeys. Se existir um rato ligado
ao TNC, poderd executar igualmente esta fungao premindo o botao
direito do rato.

Vocé pode representar com uma moldura os contornos do bloco para
iniciar a simulagdo gréfica.

No modo de funcionamento Teste do Programa dispde-se de fungbes
para a ampliacdo de um pormenor, Ver "Ampliagdo de um pormenor"
na pagina 595.

H I Seleccionar a representacdo 3D com softkey.
Premindo duas vezes a softkey comuta para o gréafico
3D de alta resolugao. A comutagao apenas é possivel
quando a simulagéao ja tiver terminado. O grafico de
alta resolugao demonstra, de forma pormenorizada, a
superficie da peca maquinada.

(coluna LCUTS na tabela de ferramentas). Se o LCUTS estiver
definido com 0 (ajuste basico), entdo a simulagdo conta
com uma longitude de corte interminavel, o que conduz a
tempos de célculo longos. Se nao quiser definir um LCUTS
pode colocar o parametro da maquina 7312 num valor
entre 5 e 10. Assim o TNC limita internamente a longitude
do corte a um valor que é calculado a partir de MP7312
vezes o diametro da ferramenta.

@ A velocidade do gréfico 3D depende da longitude de corte
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Rodar e ampliar/reduzir uma representacao 3D

E Comutar a barra de softkeys até aparecer a softkey de
selecgao para as fungdes de rodar e ampliar/reduzir

s Seleccionar as funcbdes para rodar e ampliar/reduzir:
=N
Funcao Softkeys
Rodar na vertical a representacdo em ‘ o ‘ ‘ & ‘
passos de 5° = =7

Rodar na horizontal a representagdo em ‘ ‘ ‘ ‘
passos de 5° =4 ="

Ampliar gradualmente a representagao. Se +

a representacao estiver ampliada, o TNC
visualiza na linha de rodapé da janela do

grafico a letra Z

Reduzir gradualmente a representacdo. Se
a representacao estiver reduzida, o TNC Eéls
visualiza na linha de rodapé da janela do

grafico a letra Z

Repor a representacédo no tamanho n@%
programado

Se existir um rato ligado ao TNC, podera também executar as funcdes
anteriormente descritas utilizando o rato:

Para rodar o grafico apresentado em trés dimensdes: manter o
botéo direito do rato pressionado e deslocar o rato. No grafico 3D de
alta resolucdo, o TNC mostra um sistema de coordenadas que
apresenta o alinhamento da peca activado no momento, enquanto
na representacao 3D normal a peca roda completamente. Apos
libertar o botao direito do rato, o TNC orienta a peca de trabalho de
acordo para o alinhamento definido

Para deslocar o grafico apresentado: manter premido o botéo
intermédio do rato, ou seja a roda do rato, e movimentar o mesmo.
O TNC desloca a peca de trabalho na direccdo correspondente.
Apds libertar o botédo intermédio do rato, o TNC desloca a peca de
trabalho para a posicao definida

Para fazer zoom com o rato numa determinada &rea: marcar a area
rectangular de zoom com o botdo esquerdo do rato pressionado.
Apds libertar o botédo esquerdo do rato, o TNC aumenta a peca de
trabalho na area definida

Para aumentar e reduzir o zoom rapidamente utilizando o rato:
movimentar a roda do rato para a frente ou para tras

HEIDENHAIN iTNC 530 593
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Visualizar e omitir a moldura do contorno da peca

Comutar a barra de softkeys até aparecer a softkey de selecgao para
as fungdes de rodar e ampliar/reduzir

Seleccionar as funcdes para rodar e ampliar/reduzir:
@JW it

»_omue lluminar o quadro para BLK-FORM: colocar o cursor na
ecuree: softkey sobre VISUALIZAR
P g Apagar o quadro para BLK-FORM: colocar o cursor na
softkey sobre APAGAR
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Ampliacao de um pormenor

Vocé pode modificar o pormenor em todas as vistas, no modo de modo cverscso [Teste de programa
funcionamento teste do programa e no modo de funcionamento de

~ d @ BEGIN PGM 17000 MM
€xecucao ao programa. 2 BLK FORM 0.2 Txvas Tv+84 12¢83
: . - e _ 4 L% Vro o rases
Para isso, tem que estar parada a simulagao grafica ou a execugéo do 3 brol 8t e Buoe crvo.
programa. A ampliagdo de um pormenor actua sempre em todos os o vl Der Sz pROT 38
modos de representacao. 18 ek ber 23 RRseen
R ———
14 CYCL DEF 5.1 DIST.1
Modificar a ampliacao do pormenor i3 Sver DEr 513 Miokaa racee
18 CYCL DEF E:E FS5@ee DR-
Para softkeys, ver tabela i3 Svet gL
I
Se necessario, parar a simulagao grafica Ny i
Comutar a régua de softkeys no modo de funcionamento teste do Z7 L xeas yeo Ro Fseo
programa ou no modo de funcionamento de execugdo de um Sl e e z[-]
programa, até aparecer a softkey de selecgao para a ampliacdo do T R
JANELA | 1RaNSFERE
pormenor /@ ‘ @\’ 1@1 ‘ . = & | S| =t
E Comutar a barra de softkeys até aparecer a softkey de
selecgao das funcoes para a ampliacdo do pormenor

- Seleccionar as funcdes para a ampliagado do pormenor

Seleccionar o lado da peca com a softkey (ver tabela
em baixo)

Reduzir ou ampliar o bloco: manter premida a softkey
oy "4

Iniciar de novo o Teste do Programa ou Execucgao do
Programa com a softkey INICIAR (REPOR + INICIAR
cria de novo o bloco original)

Funcao Softkeys
Seleccionar a parte esqg./dir. da peca Z
Lo I o
Seleccionar a parte posterior/frontal ‘ gi ‘ ‘\@ ‘
=~
Seleccionar a parte superior/inferior ‘ ;@; ‘ ‘ @ ‘
‘ 1

Deslocar a superficie de corte para ‘ ‘
reduzir ou ampliar o bloco

Aceitar o pormenor TRANSFERE
DETALHE
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Posicao do cursor na ampliacao de um pormenor

Durante a ampliacdo de um pormenor, o TNC mostra as coordenadas
do eixo com que vocé esta a cortar. As coordenadas correspondem ao
campo determinado para a ampliacdo do pormenor A esquerda da
barra, o TNC mostra a coordenada mais peguena do campo (ponto
MIN) e a direita a maior (ponto MAX)

Durante uma ampliacdo, o TNC visualiza em baixo a direita do ecréd o
simbolo MAGN.

Se 0 TNC nao continuar a reduzir ou a ampliar a peca, emite um aviso
de erro na janela do gréfico. para eliminar esse aviso, volte a reduzir ou
ampliar a peca.

Repetir a simulacao grafica

Pode-se simular quantas vezes se quiser um programa de
maquinagem. Para isso, é possivel anular o bloco do grafico ou um
pormenor ampliado desse bloco.

Funcao Softkey

Visualizar o bloco por maqguinar com a Ultima ampliacao
de pormenor seleccionada FoRn

Anular a ampliacdo do pormenor de forma a que o TNC seneLe
visualize a peca maquinada ou ndo maquinada FoRn
segundo o BLK-Form programado

visualiza outra vez —também depois de um pormenor sem

@ Com a softkey BLOCO COMO BLK FORM, o TNC
ACEITAR CORTE. - o bloco no tamanho programado.

Visualizar ferramenta

Na vista de cima e na representacdo em 3 planos podera visualizar a
ferramenta durante a simulagdo. O TNC representa a ferramenta no
didmetro que esta definido na tabela de ferramentas.

Funcao Softkey
Né&o visualizar a ferramenta na simulacao rearen.
Visualizar a ferramenta na simulacéo reRRaren.
OCULTAR
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Calcular o tempo de maquinagem

Funcionamento de execucao do programa

Visualizacdo do'tempo desde o inicio do programa até ao seu fim. Se rowo swersco | Teste de prograna
houver alguma interrupcdo, o tempo péra.

9 Bk Fomn 61z x-zo v-3z z-s
Teste do programa v
, . . 5 L Z+1 Re FEEEEUMQ
Para o célculo do tempo, o TNC considera os seguintes pontos: § Sver BEF 2:9 sayee cee
8 CYCL DEF 5.2 PROF.-3.6
. = To GVGL DEF 5.4 RATO1.08
Movimentos de deslocagdo com avango 11 cvor per 55 rse0n bx-
Anci 15 cvoL DEF 5.1 preTa .
fompos de permanenca | |
Ajustes da dindmica da méquina (aceleragdes, ajustes dos filtros, 16 ool oer 515 Fsoco br-
controlo de movimento) 2008 VS e ross
O tempo determinado pelo TNC ndo tem em conta 0S movimentos em |2 &oxiis veo ome a rsooo
marcha rapida nem os tempos dependentes da maquina (p.ex., para 3L A e e |
troca de ferramenta). E =
Se ligou o célculo do tempo de maquinagem, pode gerar um ficheiro ““””“ i W"%E:La ‘ s

no qual estéo listados os tempos de aplicagao de todas as ferramentas
utilizadas no programa (ver "Verificacdo da aplicacdo da ferramenta" na
péagina 189).

Seleccionar a funcao de cronémetro

Comutar a barra de softkeys até aparecer a softkey de
selecgdo para as funcdes de crondémetro

Seleccionar fungdes do crondmetro

Seleccionar a fungao pretendida através da softkey,
por ex., memorizar a hora visualizada

Func¢oes do cronometro Softkey
Activar (LIGADO)/desactivar (DESLIGADO) a funcédo SR
calcular o tempo de maquinagem on

Memorizar o tempo visualizado
Visualizar a soma do tempo
memorizado e visualizado

Apagar o tempo visualizado REsET

Durante os testes do programa o TNC repde o tempo de
@ maqguinagem assim que um BLK-FORM novo é executado.
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do programa

izacao

oes para a visua
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16.2 Fung

16.2 Funcoes para a visualizacao
do programa

Resumo

Nos modos de funcionamento de execucao do programa e no modo
de funcionamento teste do programa, o TNC visualiza as softkeys com
que se pode visualizar o programa de maquinagem por paginas:

Funcoes Softkey

Execucao continua

Edicao de
programa

Passar uma pagina para trds no programa

Passar pagina a frente no programa

H
z
=1
o
i
o

Seleccionar o principio do programa

=]

-
H
E

Seleccionar o fim do programa

p

@ BEGIN PGM 17811 MM
1 BLK FORM 8.1 2 X-68 Y-78 2-28
2 BLK FORM 8.2 X+138 Y+58 2+45
3 TOOL CALL 3 2 S3500
4 L X-58 Y-38 2+28 R® F1800 M3
5 L X-38 Y-48 2+18 RR
6 RND R20 ——
7 L X+70 Y-B0 2-10 bk
8 CT X+78 Y+30 o
9 RND R16.5 1
10 L X+@ Y+40 2+480 2
® [+
8% S-IST P8 -T5 7
8% SCNm3l 2847 |
[X] +228.921 Y -120.000 2 -195. 690
"B +76.9080 C +0.0080
S
g S1 0.000 & % =]
REAL &:15 T 5 2|s zse0 F o M5 /9
INICIO FIM PAGINA PAGINA AVANCE APLICACAD TAB. FERRAM.
BLOQUE TABELA
DA FTA. P2.ZEROS ? g Eﬂ
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16.3 Teste do programa

Aplicacao

No modo de funcionamento Teste do programa é simulado o
desenvolvimento de programas e partes do programa para reduzir
erros na sua execucdo. O TNC ajuda-o a procurar

incompatibilidades geométricas

falta de indicacbes

saltos ndo executaveis

estragos no espaco de trabalho

colisdes entre componentes supervisionados relativamente a
colisdes (opcao de software DCM necessdria, Ver "Supervisdo de
colisdo no modo de funcionamento Teste do programa" na pagina
390)

Para além disso, pode-se usar as seguintes funcgoes:

Teste do programa bloco a bloco
Interrupcdo do teste em qualquer bloco
Saltar blocos

Funcodes para a representacédo grafica
Calcular o tempo de maquinagem
Visualizagbes de estado suplementares

software DCM (supervisédo dindmica de colisdo), também
€ possivel mandar realizar uma verificacédo de colisdo no
teste do programa (ver "Supervisdo de colisdo no modo de
funcionamento Teste do programa" na pagina 390)

@ Se a sua maquina estiver equipada com a opcéo de
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Atencao, perigo de colisao!

O TNC néo consegue, através da simulacao grafica,
simular todos os movimentos de deslocacao efectivos
comandados pela maquina, por exemplo

movimentos de deslocagédo na troca de ferramentas,
que o fabricante da maquina definiu numa macro de
troca de ferramenta ou através do PLC

posicionamentos, que o fabricante da maquina definiu
numa macro de funcdées M

posicionamentos, que o fabricante da méquina executa
através do PLC

posicionamentos realizados por troca de paletes

A HEIDENHAIN recomenda que cada programa seja
executado com a seguranga correspondente, mesmo
quando o teste de programa nao tenha originado qualquer
aviso de erro ou quaisquer danos visiveis na peca.

O TNC inicia um programa de teste apés uma chamada de
ferramenta por norma sempre na seguinte posigao:

No plano de maquinagem na posi¢do X=0, Y=0

No eixo da ferramenta 1 mm acima do meio do ponto
MAX definido em BLK FORM

Se chamar a mesma ferramenta, o TNC continua a simular
0 programa a partir da Ultima posicdo programada antes da
chamada da ferramenta.

Para obter um comportamento claro também na
magquinagem, apds uma troca de ferramenta devera
deslocar-se para uma posicao a partir da qual o TNC se
possa posicionar de forma a evitar colisdes para
maguinagem.

O fabricante da sua maquina pode ainda definir uma macro
de mudanca de ferramenta para o teste de programa no
modo de funcionamento que simule exactamente o
comportamento da maquina. Consultar o manual da
maquina.

Teste do programa e execugéao do programa



Executar o teste do programa

Com o armazém de ferramentas activado, vocé tem que activar uma
tabela de ferramentas para o teste do programa (estado S). Para isso,
seleccione uma tabela de ferramentas no modo de funcionamento
teste do programa por meio da Gestéo de ficheiros (PGM MGT).

Com a fungdo MOD BLOCO NO ESPACO TRABALHO vocé activa
uma vigilancia de espaco de trabalho para o teste do programa, Ver
"Representacao gréfica do bloco no espaco de trabalho" na pagina 643.

Seleccionar o modo de funcionamento Teste do
programa

Visualizar a gestao de ficheiros com a tecla PGM MGT
e seleccionar o ficheiro que se pretende verificar ou

Selecccionar o inicio do programa: seleccionar com a
tecla GOTO linha "0" e confirmar a introducdo com a
tecla ENT

O TNC mostra as seguintes softkeys:

Funcoes Softkey
Anular o bloco e verificar o programa completo
Verificar todo o programa o
Verificar cada bloco do programa por separado sTeRt
Parar o teste do programa (a softkey surge apenas
quando tiver iniciado o teste do programa)

Pode interromper e retomar o teste do programa a qualquer momento
— mesmo durante os ciclos de maquinagem. Para poder retomar o
teste ndo pode executar as seguintes acgoes:

escolher um outro bloco com a tecla de seta ou a tecla GOTO

Executar alteragcdes no programa

comutar o modo de funcionamento

seleccionar um novo programa

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Teste do programa

Executar o teste do programa até um determinado bloco

Com PARAR EM N o TNC executa o teste do programa sé até um
bloco com o nimero N.

Seleccionar o principio do programa no modo de funcionamento
Teste do programa

Seleccionar o Teste do Programa até ao bloco determinado:
Premir a softkey PARAR EM N

STOP
NA LINHA

602

Parar em N: introduzir o nimero do bloco onde se
pretende parar o teste do programa

Programa: introduzir o nome do programa onde se
encontra o bloco com o numero seleccionado; o TNC
visualiza 0 nome do programa seleccionado; se a
paragem do programa tiver que realizar-se num
programa chamado com PGM CALL, introduza este
nome

Avanco até: P: Se pretender entrar numa tabela de
pontos, introduzir agui o nimero de linhas em que
pretende entrar

Tabela (PNT): Se pretender entrar numa tabela de
pontos, introduzir agui o nome da tabela de pontos
em que pretende entrar

Repeticoes: introduzir a quantidade de repeticoes que
se deve executar se N ndo se encontrar dentro de
uma repeticao parcial do programa

Verificar a secgao do programa: premir a softkey
INICIAR; o TNC verifica o programa até ao bloco
introduzido

Modo operacao

manual

Teste de programa

WoO-~NNNUI~WN R~ O

BEGIN PG
BLK FORM

M 17000 MM
8.1 2 X-20 Y-32

2-53

BLK FORM ©.2 IX+40 IY+64 IZ2+53

TOOL CAL
L X+0

L 2Z2+1 R
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL CAL
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF

L 61 2 S1@060

Y+@ RO F9999

@ F99399 M3

CAVIDADE CIRC.
DIST.1
PROF.-3.6
INCR.4 F4000
RAIO16.05
F5000 DR-

L [Pare na 1inha Nr. -
i) Breor
Havanco ate: p = 8
H|Teeia “Rar> T =

oo ad
s> WNEF, O

tIRepeticoes =1

5.3 INCR.44 F4000
5.4 RAIO14

FIM

START

START
PASSO

RESET

+
START
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Seleccionar cinematica para teste do programa

Esta funcdo devera ser activada pelo fabricante da
Q maquina.

Pode utilizar esta funcao para testar programas cuja cinematica nao
coincide com a cineméatica de méquina activa (p.ex., em maquinas
com sistemas de troca de cabega ou comutacdo de campo de
deslocacao).

Contanto que o fabricante tenha instalado vérias cinematicas na sua
maquina, pode activar uma destas cinematicas para o teste do
programa através da funcdo MOD. A cinematica de maquina activa
nao é afectada com isso.

Seleccionar 0 modo de funcionamento Teste do
programa
Seleccionar o programa que deseja testar
m Seleccionar a funcao MOD
Visualizar as cineméticas disponiveis numa janela
SR sobreposta, comutar antes, eventualmente, a barra

de softkeys

Seleccionar a cinemética pretendida com teclas de
setas e confirmar com a tecla ENT

Teste do programa esta activa, por norma, a cinematica da
maquina. Seleccionar uma nova cinematica para o teste do
programa, eventualmente, depois da ligagao.

Q Depois de se ligar o comando, no modo de funcionamento

Se seleccionar uma cinemética através da palavra-chave
cinematica, entdo o TNC alterna a cinemética da maquina
e a cinematica de teste.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Teste do programa

Ajustar plano de maquinagem inclinado para o teste de programa

Esta funcdo devera ser activada pelo fabricante da
O maquina.

Pode utilizar esta funcdo nas maquinas em que quer definir o plano de
maquinagem mediante ajuste manual dos eixos da maquina.

Seleccionar o modo de funcionamento Teste do
programa

Seleccionar o programa que deseja testar
Seleccionar a fungao MOD

Seleccionar o menu de definicdo do plano de
maguinagem

e ©

Activar ou desactivar a funcdo com a tecla ENT

Aceitar as coordenadas do eixo rotativo activo do
modo de funcionamento da maquina, ou

Posicionar o cursor com as teclas de seta no eixo
rotativo desejado e introduzir o valor de eixo rotativo
que o TNC devera calcular na simulacéo

Se esta funcéo for activada pelo fabricante da sua
maéaquina, o TNC j& ndo desactiva a fungao Inclinar Plano de
Maquinagem se for seleccionado um novo programa

0

Se simular um programa que nao contém nenhum bloco
TOOL CALL, entdo o TNC utiliza como eixo da ferramenta o
eixo que tenha activado para a apalpacéao manual no modo
de funcionamento Manual.

Preste atengao a que a cinematica activa no teste de
programa seja adequada ao programa que quer testar; de
outro modo, o TNC eventualmente acusa erro.

604

Teste do programa e execugéao do programa



16.4 Execucao do programa

Aplicacao

No modo de funcionamento Execucdo Continua do Programa, o TNC BOCIEEe cORRARIa D €
executa o programa de maquinagem de forma continua até ao seu fim
ou até uma interrupgao.

© BEGIN PGM 17011 MM
1 BLK FORM 2.1 Z X-60 Y-70 2-20
2 BLK FORM ©.2 X+130 Y+50 Z+45
3 TOOL CALL 3 Z 53500

4 L X-50 Y-30 Z+20 R® F1000 M3
5 L X-30 Y-48 Z+10 RR

5 RND RZ0

?

No modo de funcionamento Execugao do Programa Bloco a Bloco o
TNC executa cada bloco depois de se accionar a tecla externa de 5 o i Tvezo
arranque START. 13 o'z

13 L z+10
14 END PGM 17011 MM

Vocé pode usar as seguintes fungdes do TNC nos modos de
funcionamento de execucgao do programa:

0% S-IST Pe -T5

Interromper a execucao do programa R E
. . +228.921 Y -128.000 2 -195.690| &
Executar o programa a partir de um determinado bloco i e aaalwE ARG on
[tar bl ol
Sa.ta blocos o T o595 & 5[]
Editar a tabela de ferramentas TOOL.T Eoa L= 227200 o 10 LI
. . INICIO FIM PAGINA PAGINA AVANCE APLICACAD TRB. FERRAM.
Controlar e modificar parametros Q 4 on rra. | pezeros | T

Sobrepor posicionamentos do volante
Funcodes para a representacédo grafica
Visualizacoes de estado suplementares

HEIDENHAIN iTNC 530 605

16.4 Execucao do programa



Execucao do programa de maquinagem

Preparacao
1 Fixar a peca na mesa da maquina
2 Memorizagao do ponto de referéncia

3 Seleccionar os ficheiros de tabelas e paletes necessarios
(estado M)

4 Seleccionar o programa de maquinagem (estado M)

Com o potenciémetro de override vocé pode modificar o
@ avanco e as rotagoes.

Com a softkey FMAX vocé pode reduzir a velocidade de
avanco se quiser fazer correr o programa NC. A reducgao é
vélida para todos os movimentos de marcha rapida e
avanco. O valor por si introduzido j& ndo estaréa activo apos
desligar/ligar a maquina. Para restabelecer a velocidade de
avanco méaxima definida apés a ligacao, devera introduzir
de novo o correspondente valor numérico.

16.4 Execucao do programa

Execucao continua do programa

Iniciar o programa de maquinagem com a tecla externa de arranque
START

Execucao do programa bloco a bloco

Iniciar cada bloco do programa de maquinagem com a tecla externa
de arranque START
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Interromper a maquinagem

Vocé pode interromper a execucao do programa de diferentes
maneiras:

Interrupgao programada

Tecla externa PARAGEM

Alternar para a execucao do programa por bloco uUnico
Programacéao de eixos ndo comandados (eixos de contador)

Se durante a execucgao do programa o TNC registar um erro,
interrompe-se automaticamente a maquinagem.

Interrupcao programada

Pode determinar as interrupcoes directamente no programa de
magquinagem. O TNC interrompe a execugao do programa logo que o
programa de maquinagem é executado até ao bloco que contém uma
das seguintes introducoes:

PARAR (com e sem funcgao auxiliar)
Funcéao auxiliar M0, M2 ou M30
Funcéao auxiliar M6 (determinada pelo fabricante da maquina)

Interrupcao com a tecla externa STOP

Premir a tecla STOP: o bloco que o TNC esta a executar quando se
acciona essa tecla nao acaba de se realizar; na visualizacdo de
estados aparece um asterisco "*" a piscar

Se néo quiser continuar a execucdo da maquinagem, pode anula-la
no TNC com a softkey PARAGEM INTERNA: na visualizagado de
estados desaparece o simbolo "*". Neste caso, inicie outra vez o
programa desde o principio.

Interrupcao da maquinagem comutando para o modo de
funcionamento Execucao do programa bloco a bloco

Enguanto se executa um programa de maguinagem no modo de
funcionamento Execucao continua do programa, seleccione Execucgéo
do programa bloco a bloco. O TNC interrompe a maquinagem depois
de executar o bloco de maquinagem actual.

Saltos no programa apo6s uma interrupgao

Se tiver interrompido um programa com a funcdo PARAGEM
INTERNA, o TNC regista o estado de maquinagem actual. Em geral,
pode continuar novamente a maquinagem com NC-Start. Se
seleccionar outras linhas de programa com a tecla GOTO, o TNC néao
anula fungdes com efeito modal (p.ex., M136). Isso pode causar
resultados indesejados como, p.ex., avangos incorrectos.

: Atencao, perigo de colisao!
Tenha em mente que os saltos de programa com a fungao
GOTO nao anulam fungdes modais

Executar o inicio de programa apds uma interrupcao
sempre através de nova seleccdo de programa (tecla
PGM MGT).

HEIDENHAIN iTNC 530

16.4 Execucao do programa

” @



16.4 Execucao do programa

Programacao de eixos nao comandados (eixos de contador)

Esta funcdo devera ser ajustada pelo fabricante da
@ maquina. Consulte o manual da sua méquina.

O TNC interrompe automaticamente a execugao do programa logo
que esteja programado um eixo num bloco de deslocacéo que tenha
sido definido como eixo ndo comandado (eixo de contador) pelo
fabricante da maquina. Neste caso, podera deslocar o eixo ndo
comandado manualmente para a posicdo desejada. O TNC mostra na
janela esquerda do ecra todas as posi¢cdes nominais a deslocar, que
estado programadas neste bloco. Nos eixos ndo comandados, o TNC
mostra o curso restante auxiliar.

Logo que seja atingida em todos 0s eixos a posigao correcta, podera
prosseguir a execugdo do programa através da tecla NC-Start.

Seleccionar a sequéncia de chegada desejada e
X execute-a utilizando a tecla NC-Start. Se posicionar
manualmente os eixos ndo comandados, o TNC
mostra também o curso restante ainda ndo percorrido
nestes eixos (ver "Reentrada no contorno" na pagina

614)
'S Seleccionar, se necessario, se 0s eixos comandados
orr devem ser deslocados num sistema de coordenadas

inclinado ou nao inclinado.

Se necessario, deslocar os eixos comandados por
S volante ou utilizando a tecla de direccao do eixo
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Deslocar os eixos da maquina durante uma
interrupcao

Durante uma interrupcéo, vocé pode deslocar os eixos da maquina
com o modo de funcionamento Manual.

Perigo de colisao!

Se se interromper a execugao do programa num plano
inclinado de maquinagem, pode-se comutar o sistema de
coordenadas entre inclinado e nao inclinado e comutar a
direccéo activa do eixo da ferramenta com a softkey 3D
VERMELHO.

O TNC avalia a seguir de forma correspondente a fungao
das teclas de direccao dos eixos, do volante e l6gica de
reentrada. Ao retirar, deve ter em atengao que o sistema
de coordenadas correcto deve estar activado e que os
valores angulares dos eixos rotativos devem estar
introduzidos no menu 3D-ROT.

Exemplo de aplicacao:

Retirar a ferramenta do cabecote depois duma rotura da ferr.ta.

Interromper a maquinagem

Desbloquear as teclas externas de direccao: premir a softkey
DESLOCACAO MANUAL

Se necessario, activar o sistema de coordenadas para onde
pretende fazer a deslocacéo, através da softkey 3D VERMELHO

Deslocar os eixos da maquina com as teclas externas de direcgédo

®)

Em algumas maquinas, depois de se premir a softkey
OPERACAO MANUAL, ha que premir a tecla externa
START para desbloquear as teclas externas de direcgao.
Consulte o manual da sua méaquina.

O fabricante da méquina pode determinar se vocé desloca
0S eix0s numa interrupcao de programa sempre activa no
momento ou num sistema de coordenadas inclinado.
Consulte o manual da sua maquina.
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16.4 Execucao do programa

Continuar a execucao do programa apos uma
interrupcao

de maquinagao, vocé devera realizar a reentrada no
principio do ciclo. O TNC deveré realizar de novo os passos
de maquinagem ja executados.

@ Se interromper a execugédo do programa durante um ciclo

Quando interromper a execucdo do programa dentro de uma repeticdo
parcial do programa ou dentro de um sub-programa, vocé deveré ir de
novo para a posi¢ao onde interrompeu o programa, com a funcéo
AVANCO PARA O BLOCO N.

Na interrupgao da execugao de um programa o TNC memoriza :

os dados da ultima ferr.ta chamada

Conversoes de coordenadas activadas (p.ex. deslocamento do
ponto zero, rotacao, espelhamento)

as coordenadas do Ultimo ponto central do circulo definido

activados enquanto nao forem anulados (p.ex. enquanto

@ Tenha em conta que os dados memorizados ficam
se selecciona um novo programa).

O TNC utiliza dados memorizados para a reentrada no contorno depois
da deslocacao manual dos eixos da maquina durante uma interrupcao
(softkey APROXIMAR DA POSICAO).

Continuar a execucao do programa com a tecla START
Depois de uma interrupgao, voc pode continuar a execugao do
programa com a tecla START sempre que tiver parado o programa de
uma das seguintes formas:

Premindo a tecla externa STOP

Interrupgdo programada

Continuar a execucao do programa depois de um erro
Eliminar a causa do erro
Apagar o aviso de erro do ecra: premir a tecla CE

Arrancar de novo ou continuar a execucao do pgm no mesmo lugar
onde foi interrompido

Apo6s uma falha do comando

Manter premida a tecla END durante dois segundos, e o TNC
executa um arrangue em quente

Eliminar a causa do erro
Arrancar de novo

Se 0 erro se repetir, anote-o e avise 0 servigo técnico.
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Reentrada livre no programa (processo a partir
de um bloco)

&)

Com a funcdo AVANCO PARA O BLOCO N (processo a partir de um
bloco) pode-se executar um programa de maquinagem a partir de um
bloco N livremente escolhido. O TNC tem em conta o célculo da
maquinagem da peca de trabalho até esse bloco. Pode ser
representada graficamente pelo TNC.

A funcdo AVANCO PARA O BLOCO N devera ser activada
e ajustada pelo fabricante da méquina. Consulte o manual
da sua maquina.

Se se tiver interrompido um programa com PARAGEM INTERNA, o
TNC oferece automaticamente o bloco N para a reentrada onde se
interrompeu o programa.

Desde gue o programa foi interrompido por uma das seguintes
circunstancias, o TNC memoriza este ponto de interrupgao:

Por uma PARAGEM DE EMERGENCIA
Por uma falha de corrente
Por uma falha do comando

Depois de ter chamado a fungao processo a partir de um bloco, pode
através da softkey SELECCIONAR ULTIMO N voltar a activar o ponto

de interrupcao e executar um arranque NC. Depois de ligado o TNC
mostra o aviso Programa NC foi interrompido.
O processo a partir de um bloco ndo deverd comegar num
@ sub-programa.

Todos os programas, tabelas e ficheiros de paletes
necessarios deverao estar seleccionados num modo de
funcionamento de execucao do programa (estado M).

Se o programa contém uma interrupgao programada antes
do final do processo a partir de um bloco, este é ai
interrompido. Para continuar o processo desde um bloco,
prima a tecla externa START.

Depois de um processo a partir de um bloco, deve
deslocar-se a ferramenta com a funcdo APROXIMAR DA
POSICAQ para a posicao calculada.

A correccao longitudinal da ferramenta s¢ fica activada
com a chamada da ferramenta e um bloco de
posicionamento seguinte. Isto também é valido quando
apenas alterou o comprimento da ferramenta.

As funcdes auxiliares M142 (apagar informagdes de
programa modais) e M143 (apagar rotacdo basica) ndo sao
permitidas num processo de bloco.

HEIDENHAIN iTNC 530

Execucao continua

Edicao de
prograna

@ BEGIN PGM 17011 MM
1 BLK FORM ©.1 2 X-6@8 VY-70 2-20 " H
2 BLK FORM 8.2 X+130 Y+50 2+45 =
3 TOOL CALL 3 Z S3500
4 L X-50 Y-30 2+20 RO F1000 M3 |
5 L X-30 Y-49 2+18 RR v
& RND R20 R
7 L Xt78 Y-60 2Z-10 L
8 CT X+78 Y+38 v
9 RND R16.5
19 L X+0 Y {[auance 1inha Nr.= commm—m =
Romnco ate: p = - 8 on " ® [+
Tabela (PNT) =
gepe.tico.es 3 1 RABATY | 0
+ 2 2 8 . 92 1 Ultima 1nlerrupcaongg ;:gg::ﬂg: 18 5 R E B B @ 7
OFF| ON
B +76.90¢
.0
s S1_ ©.008 &5
REAL @:15 s z|s 2500 F o M5 /8
o Fin PAGINA | PAGINA | SELECC. | noiromcho
GLTINO i P ul
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16.4 Execucao do programa
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Determina-se com parametro de maquina 7680 se o
processo a partir de um bloco em programas sobrepostos
comeca no bloco 0 do programa principal ou se comeca no
bloco 0 do programa onde se interrompeu pela Ultima vez
a execucao do programa.

Com a softkey 3D VERMELHA podera comutar o sistema
de coordenadas para deslocacdo da posicao de subida
entre inclinado/nao inclinado e direccdo do eixo da
ferramenta activa.

Se quiser utilizar o processo a partir dum bloco dentro
duma tabela de paletes, seleccione primeiro com as teclas
de setas na tabela de paletes o programa onde quer entrar
e depois seleccione directamente a softkey AVANCO
PARA O BLOCO N.

Num processo a partir dum bloco, o TNC salta todos os
ciclos do apalpador. Os parametros de resultado, que sao
descritos pelo estes ciclos, eventualmente, ndo contém
valores.

Em caso de processo a partir dum bloco, nao séo
permitidas as funcoes M142/M143 e M120 .

O TNC apaga os movimentos de deslocagao antes do
inicio do processo a partir de um bloco, que realizou
durante o programa com M118 (sobreposicao do volante).

Atencao, perigo de colisao!

Se executa um processo a partir de um bloco num
programa que contém M128, o TNC poderd executar
movimentos de compensacao se necessario. Os
movimentos de compensacdo sao sobrepostos ao
movimento de partida.

Teste do programa e execugéao do programa



Seleccionar o primeiro bloco do programa actual como inicio para a
execucao do processo: introduzir GOTO ,,0" .

Seleccionar processo a partir de bloco: premir a
softkey PROCESSO A PARTIR DE BLOCO.

Processo de avanco até N: introduzir o numero N do
bloco onde deve acabar o processo de avanco

Programa: introduzir o nome do programa onde se
encontra o bloco N

Avanco até P: introduzir o nimero P do ponto onde o
avanco deve terminar, se desejar entrar numa tabela
de pontos ou num bloco PATTERN DEF

Tabela (PNT): introduzir o nome da tabela de pontos
em que deve terminar 0 avanco

Repeticoes: introduzir a quantidade de repeticdes que
se deve ter em conta no processo a partir de um
bloco, se acaso o bloco N ndo se encontrar dentro de
uma repeticdo parcial do programa ou num
subprograma chamado repetidas vezes

Iniciar o processo a partir de um bloco: premir a tecla
externa START

Aproximacéo do contorno (ver proximo paragrafo)

Entrada com a tecla GOTO

Atencao, perigo de colisao!

Ao entrar-se com a tecla GOTO numero de bloco, tanto o
TNC como o PLC nao executam nenhumas fungoes que
garantam uma entrada segura.

Se se entrar num subprograma com a tecla GOTO numero
de bloco, entdo o TNC néo & bem o final do subprograma
(LBL 0)! Em tais casos, entrar, por norma, com a funcao
Processo a partir dum bloco!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Reentrada no contorno

Com a funcdo APROXIMACAQO A POSICAO o TNC desloca a
ferramenta para o contorno da pecga nas seguintes situagoes:

Reentrada depois de deslocar os eixos da maquina durante uma
interrupcéo, executada sem PARAGEM INTERNA

Reentrada depois do processo com AVANCO PARA BLOCO N,
p.ex. depois de uma interrupgdo com PARAGEM INTERNA

Se a posicdo de um eixo se tiver modificado depois da abertura do
circuito de regulagao durante uma interrupcao do programa
(dependente da méaquina)

Se estiver também programado um eixo ndo comandado num bloco

de deslocacéo (ver "Programacéo de eixos ndo comandados (eixos
de contador)" na pagina 608)

Seleccionar a reentrada no contorno: seleccionar a
softkeyRECUPERAR POSICAO

Se necessario, restabelecer o estado da maquina

Deslocar os eixos na sequéncia que o TNC sugere no ecra: premir

a a tecla externa START ou
Deslocar os eixos em qualquer sequéncia: premir as softkeys

APROXIMAR X, APROXIMAR Z etc, e activar respectivamente com

a tecla externa START
Continuar a maquinagem: premir a tecla externa START
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Recuperar status da maquina W g
T3 S3500 M3
S
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16.5 Arranque automatico do

Aplicacao
Execucao continua ::::::ﬂf
Para se poder executar um arranque automatico do T T e S SRR R
programa, o TNC tem que estar preparado pelo fabricante 1 BLK FORM 8.1 2 X-68 Y-70 2-20
A R A 2 2 BLK FORM ©.2 X+130 Y+50 2+45
da sua maquina. Consulte o Manual da Maquina. 2 SO L = foene
4 L X-50 Y-30 Z2+20 RO F1000 M3
. . N . 5 L X-30 Y-40 Z2+18 RR
Com a softkey AUTOSTART (ver figura em cima a direita), pode iniciar 6 RND R28
o programa activado num modo de funcionamento qualguer numa g B L8, T5E, 1l
ocasiao que se pode programar: 9 RND R16.5
10 L X+0 Y+40 2+40
Acender a janela para determinacéo da ocasiao de gj :E;S; P8 -T5 o
1 S direr & L) : s1e0% |
arranque (ver a figura no centro a direita) +228.921 Y -120.000 2  -195.650] fn %
. *+*B 76.900*C 0.000
Tempo (hrs:min:seg): hora a que se pretende que : : .0
comece o programa 2 S1 ©.008 =
REAL &:15 T s z|s zsee F o M5/, 9
. A AUTOSTART = @,
Data (dd.mm.aaaa): data em que se pretende que L g am | o= D=
comece o programa
Para activar o arranque: colocar em LIGADO a softkey
ARRANQUE AUTOM Execucao continua ::::::ﬂ?
] BEGIN PGM 17811 MM
1 BLK FORM 8.1 2 X-60 Y-70 2-20
2 BLK FORM ©.2 X+130 Y+50 2+45
3 TOOL CALL 3 Z S3500
4 L X-50 Y-30 Z2+20 RO F1000 M3
5 L X-30 Y-40 Z2+18 RR
6 RND R20
7 L X+70 \_’ cio Tana aut
8 [:T X+?6 Hora: ©6.05.2010 21:48:34
9 RND R16.5 [RS'ThEMRinitest mmn
10 L X+0 Y {iidvet
Uz S-15T PU =19
8% SCNm3 21:48 |,
+228.821 Y  -120.860 2z  -185.698| 5 &
*+*B +76.900 *C +0.0080
g s1 ©.000 =
REAL &:15 T s z|s zsee F o M5 /9
AUTOSTART
oN ‘ ‘ ‘ ‘ FIM
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16.6 Saltar blocos

16.6 Saltar blocos

Aplicacao
Os blocos que tenham sido caracterizados na programagdo com o
sinal ,,/" podem saltar-se no teste ou na execugao do programa:

Nao executar nem testar os blocos do programa com
oFF o sinal '/": premir a softkey em LIGADO

o Nao executar nem testar os blocos do programa com
o sinal "/": premir a softkey em DESLIGADO

Depois de uma interrupgao de energia, mantém-se valido

@ Esta funcdo nédo actua nos blocos TOOL DEF.
o ultimo ajuste seleccionado.

Apagar o sinal ,,/”

No modo de funcionamento Memorizacao/Edicdo do programa
seleccionar o bloco onde deve ser apagado o sinal de reducgéao de
iluminacéo

Apagar o sinal /"

616
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16.7 Paragem opcional da
execucao do programa

Aplicacao

O TNC interrompe de forma opcional a execugao do programa em
blocos em que esta programado um M1. Quando se utiliza M1 no modo
de funcionamento Execucéo do Programa, o TNC nao desliga o
mandril nem o agente refrigerante; consulte, a este propoésito, o
manual da sua maquina.

. Em blocos com M1, néao interromper a execucao do

programa ou o teste do programa: colocar a softkey
em DESLIGADO

— o Interromper a execucdo do programa ou o teste do

2P orr programa em blocos com M1: colocar a softkey em
LIGADO

M1 nao actua no modo de funcionamento Teste do
@ programa

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.1 Seleccionar funcoes MOD

17.1 Seleccionar funcoes MOD

Através das funcdes MOD pode seleccionar visualizagoes e
possibilidades de introdugao adicionais. As funcoes MOD disponiveis
dependem do tipo de funcionamento seleccionado.

Seleccionar funcoes MOD

Seleccione o tipo de funcionamento no qual pretende alterar as
funcdes MOD.

Seleccionar as fungdes MOD: premir a tecla MOD.
As figuras a direita mostram menus tipicos de
Memorizagcao/Edicdo do programa (figura em cima, a
direita), teste do programa (figura em baixo, a direita)
e num modo de funcionamento de méquina (figura na
proxima pagina)

Modificar ajustes

Seleccionar a fungdo MOD com as teclas de setas no menu
visualizado

Para se modificar um ajuste, consoante a funcéo seleccionada,
existem trés possibilidades:

Introduzir directamente o valor numeérico, p.ex. na determinacéo dos
finais de curso

Modificar o ajuste premindo a tecla ENT, p.ex., na determinacéo da
introducdo do programa

Modificar o ajuste com uma janela de selecgao. Quando se dispde
de varias possibilidades de ajuste, pode-se abrir uma janela
premindo a tecla GOTO onde rapidamente se vém todas as
possibilidades de ajuste. Seleccione directamente o ajuste
pretendido, premindo a respectiva tecla numérica (a esquerda do
ponto duplo), ou com a tecla de seta, e a seguir confirme com a tecla
ENT. Se nédo quiser modificar o ajuste, feche a janela com a tecla
END

Sair das funcoes MOD

Finalizar a funcdo MOD: premir a softkey FIM ou a tecla END
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Modo operacao
manual

Edicao de programa

" d
i
Numero de codigo W
NC : numero software 340494 057 —
30.04.2010 ©8:45 LUy
PLC: numero software BASIS 54 W !
Nivel desenvolvimento: ---
3 |
&5+
(5550»: %L
OFF| ON
#01-
B
Raz32 PARAMETRO TNCOPT | SELECIONAR
lrl——O o | e il on | conenarzea| FIM

Modo operacao
manual

Teste de programa

Numero de codigo
NC : numero software
30.04.2010 ©8:45

340494 0517

=0

e

PLC: numero software BASIS 54
Nivel desenvolvimento: ---
s |
» ]
&4
S1e0% |
=
[oFF]  on
3
P
B
RS232 PEC.BRUTO | papomeTro 3D ROT TNCOPT
RS422 EM ESPAC. HELP
v O SelEccs | [ irnatvol| [ ESD0RT0 14_@ = Bl
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Resumo das fun¢cées MOD

Edicao de
programa

Dependendo do modo de funcionamento seleccionado, estéo a Modo de operacao manual
disposicéo as seguintes fungoes:

Memorizacdo/Edicao do programa: Visualiz. cotas 1  HE:M
Visualiz.cotas 2 REST
. . s . Trocar MM/pol MM
visualizar varios nimeros de software Edicao de programa HEIDENHAIN

Selecao de eixo %11111

introduzir o cédigo
NC : numero software 340494 05J

Ajustar a conexao de dados externa PLC: numero softvare BASIS 54
Eventualmente, funcdes de diagnostico Nivel desenvolvimento: ---
Eventualmente, parametros do utilizador especificos da maquina
Se necessério, visualizar ficheiros AJUDA

Eventualmente, seleccionar cinematica da maquina

Carregar pacotes de servigos

Ajustar fuso horario g
Iniciar verificacdo aos suportes de dados

Configuracao do volante sem fios HR 550

Avisos legais

FIM DE
CURSO
1>

SEIDE BHLDE TEMPO TNCOPT
CcURSO CURSO. HELP

2> > naour €13 o

Teste do programa:

visualizar varios numeros de software

introduzir o cédigo

ajuste da conexao de dados externa

Representacédo grafica do bloco no espaco de trabalho
Eventualmente, pardmetros do utilizador especificos da maquina
Se necessario, visualizar ficheiros AJUDA

Eventualmente, seleccionar cinematica da méaquina

Se necessaério, ajustar a funcdo ROT 3D

Ajustar fuso horéario

Indicacoes sobre a licenga

Todos os outros modos de funcionamento:

visualizar varios numeros de software

visualizar os indices para as opgdes disponiveis
seleccionar a visualizagao de posicoes

determinar a unidade de medida (mm/poleg.)
determinar a linguagem de programacéao para MDI
determinar os eixos para a aceitacdo da posigao real
fixar os finais de curso

Visualizar pontos de referéncia

Visualizar os tempos de maquinagao

Se necessario, visualizar ficheiros AJUDA

Ajustar fuso horéario

Eventualmente, seleccionar cinematica da maquina
Indicacdes sobre a licenga

HEIDENHAIN iTNC 530 621
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17.2 Numeros de software

17.2 Numeros de software

Aplicacao

Os seguintes numeros de software PLC estao a disposicao apés
seleccao das funcoes MOD no ecra do TNC:

622

NC: nimero do software NC (é gerido pela HEIDENHAIN)

PLC: nimero ou nome do software PLC (é gerido pelo fabricante
da sua maquina)

Estado de desenvolvimento (FCL=Feature Content Level):
Estado de desenvolvimento instalado no comando (ver "Estado de
desenvolvimento (Fungdes de actualizagédo)" na pagina 9). O TNC
mostra um posto de programacéo --- , em que nao é efectuado
qualqguer estado de desenvolvimento

DSP1 até DSP3:numero do software do regulador de rotacdes (€
gerido pela HEIDENHAIN)

ICTL1e ICTL3: numero do software do regulador de corrente
eléctrica (é gerido pela HEIDENHAIN)

Funcées MOD @



17.3 Introduzir o cédigo

Aplicacao

O TNC precisa de um coédigo para as seguintes funcoes:
Funcao Cadigo
Seleccionar parametros do utilizador 123
Configurar placa Ethernet (nao no NET123

iTNC530 com Windows XP)

Autorizar fungbes especiais na 555343
programacao de parametros Q

Além disso, com a palavra-chave version pode criar um ficheiro que
contém todos os nimeros de software actuais do seu comando:
Introduzir a palavra-chave version,confirmar com a tecla ENT
O TNC visualiza no ecra todos os numeros de software actuais
Finalizar o resumo da versao: premir a tecla END

memorizado no directério TNC: version.a e enviar, para
diagnostico, ao fabricante da sua maquina ou a
HEIDENHAIN.

@ Se necessario, vocé pode fazer a leitura do ficheiro

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.4 Carregar pacotes de servicos

174 Carregar pacotes de servicos

Aplicacao

Contacte sempre o fabricante da méquina antes de instalar
@ um pacote de servicos.

Depois de terminado o processo de instalagdo, o TNC
executa um arranque em quente. Antes de carregar 0s
pacotes de servigos, cologue a maquina no estado de
PARAGEM DE EMERGENCIA.

Caso ainda nao tenha sido executado: Ligar a rede, a partir
da qual pretende efectuar a instalacéo.

Com esta funcao pode de forma facil efectuar uma actualizacdo do
software no TNC

Seleccionar o modo de funcionamento Memorizacao/Edicao de
programas

Premir a tecla MOD

Iniciar a actualizacdo do software: premir a softkey , Carregar pacote
de servicos”, o TNC mostra uma janela sobreposta para a seleccao

do ficheiro de actualizagao

Com as teclas de setas, seleccionar o directério para o qual deve ser

gravado o pacote de servicos A tecla ENT abre a respectiva
substrutura do directério

Seleccionar ficheiro: premir duas vezes a tecla ENT no directério

seleccionado. O TNC muda da janela de directérios para a janela de

ficheiros

Iniciar o processo de actualizagdo: Seleccionar o ficheiro com a tecla
ENT: O TNC descomprime todos os ficheiros necessarios e inicia de

seguida novamente o comando. Este processo pode demorar
alguns minutos
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175 Ajuste da conexao de dados

Aplicacao

Para ajustar a conexdo de dados, prima a softkey RS 232-/ RS 422 -
AJUSTAR O TNC mostra um menu no ecra onde se introduzem os
seguintes ajustes:

Ajustar a interface RS-232

O modo de funcionamento e a velocidade Baud para a conexao
RS-232 introduzem-se a esquerda do ecra.

Ajustar a interface RS-422

O modo de funcionamento e a velocidade Baud para a conexao
RS-422 introduzem-se a direita do ecra.

Seleccionar o MODO DE FUNCIONAMENTO
num aparelho externo

No modo de funcionamento EXT, ndo pode utilizar as
@ fungdes "memorizar todos os programas", "memorizar o
programa visualizado", € "'memorizar o directério".

Ajustar a VELOCIDADE BAUD

A VELOCIDADE BAUD (velocidade de transmisséo dos dados) pode
seleccionar-se entre 110 e 115.200 Baud.

Modo de

funcionamento Simbolo

Aparelho externo

Modo operacao Edicao de programa

Interface RS232 Interface RS422

Modo oper.: Modo oper.: FE1
Baud rate Baud rate

FE : 9600 FE : 9600
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
LSv-2: 115200 LSv-2: 115200

Atribuir:

Impressao

Teste impr.:

PGM MGT:

Ficheiros dependentes:

Ampliado 2
Automéatico

RS232
RS422
SELECC.

B | MEHETRG . TNCOPT
" | usuario oN

=0

SELECIONAR
CINEMATICA

PC com software de transmissao
HEIDENHAIN TNCremoNT

FE1 E

Unidades de disquetes da
HEIDENHAIN

FE 401 B

FE 401 a partir do prog. n®
230 626-03

FE1 |E|

FE1

Aparelhos externos, como
impressora, leitor, perfurador, PC
sem TNCremoNT

EXT1, EXT2
o
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17.5 Ajuste da conexao de dados

Atribuicao

Com esta fungao, vocé determina para onde se transmitem os dados

do TNC.

Aplicacodes:

Emitir valores de pardmetros Q com a funcao FN15
Emitir os valores de parametros Q com a fungao FN16

Consoante o0 modo de funcionamento do TNC, utiliza-se a fungao

PRINT ou PRINT-TEST:

Modo de funcionamento do
TNC

Funcao de transmissao

Execucédo do programa bloco a PRINT
bloco

Execucdo continua do programa  PRINT
Teste do programa PRINT-TEST

PRINT e PRINT-TEST podem-se ajustar da seguinte forma:

Funcao Caminho
Emitir dados através de RS-232 RS232:\....
Emitir dados através de RS-422 RS422\....
Memorizar dados no disco duro  TNC:\....

do TNC

Arquivar dados num servidor
com o qual o TNC est4é ligado

servername:\....

Memorizar dados no

subdirectério onde se encontra o

programa com FN15/FN16

vazio

Nomes dos ficheiros:

Modo de .
Dados funcionamento Nome do ficheiro
Valores com FN15 Execucéo do %FN15RUN.A

programa

Valores com FN15 Teste do programa %FN15SIM.A

626

Funcdes MOD @



Software para transmissao de dados

Para a transmisséao de ficheiros do TNC e para o TNC vocé deve usar
o software HEIDENHAIN para a transmissdo de dados TNCremoNT.

Com o TNCremoNT, vocé pode comandar, por meio da interface serial
ou por meio da interface Ethernet, todos os comandos HEIDENHAIN.

TNCremoNT da base de ficheiros HEIDENHAIN em
www.heidenhain.de, <Servigcos e documentacao>,
<Software>, <Software para PC>, <TNCremoNT>.

@ Pode descarregar gratuitamente a versao actual de

Condicoes de sistema para o TNCremoNT:

PC com processador 486 ou superior

Sistema operativo Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

16 MBytes de memoria de trabalho
5 MBytes livres no seu disco duro
Uma interface serial livre ou ligacdo a rede TCP/IP

Instalacao em Windows

Inicie o programa de instalacdo SETUP.EXE com o gestor de
ficheiros (Explorer)

Siga as instrugdes do programa de setup

17.5 Ajuste da conexao de dados

Iniciar o TNCremoNT em Windows

Faca cligue em <Iniciar>, <Programas>, <Aplicacdes
HEIDENHAIN>, <TNCremoNT>

Quando vocé inicia o TNCremoNT pela primeira vez, o TNCremoNT
procura estabelecer automaticamente uma ligacdo para o TNC.
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Transmissao de dados entre TNC e TNCremoNT

certifique-se que no momento possui 0 programa
seleccionado memorizado no TNC. O TNC memoriza as
modificagdes automaticamente, quando vocé substitui o
modo de funcionamento no TNC ou guando vocé
selecciona a gestédo de ficheiros através da tecla PGM
MGT.

@ Antes de transmitir um programa do TNC para o PC

Verifique se o TNC esté conectado a interface serial correcta do seu
computador, ou conectado a rede.

Depois de ter iniciado o TNCremoNT, veja na parte superior da janela
principal 1 todos os ficheiros que estdo memorizados no directério
activado. No <Directério>, <Trocar pasta> pode escolher qualquer

Se quiser comandar a transmissao de dados a partir do PC estabeleca
a ligacdo no PC da seguinte forma:

Seleccione <Ficheiro>, <Estabelecer ligacdo>. O TNCremoNT
recebe entdo a estrutura de ficheiros e directérios do TNC, e
visualiza-a na parte inferior da janela principal

Para transferir um ficheiro do TNC para o PC, seleccione o ficheiro
na janela do TNC, fazendo clique com o rato e arraste o ficheiro
marcado com rato premido para dentro da janela do PC

Para transferir um ficheiro do PC para o TNC, seleccione o ficheiro
na janela do PC, fazendo clique com o rato e arraste o ficheiro
marcado com rato premido para dentro da janela do TNC

17.5 Ajuste da conexao de dados

Se quiser comandar a transmissao de dados a partir do TNC,
estabeleca a ligacdo no PC da seguinte forma:

Seleccione <Extras>, <Servidor TNC>. O TNCremoNT arranca
agora no funcionamento de servidor e pode receber dados do TNC,
ou enviar dados para o TNC

Seleccione no TNC as fungdes para a gestao de ficheiros com a tecla
PGM MGT (ver "Transmisssao de dados para/de um suporte de
dados externo" na pagina 137) e transfira os ficheiros pretendidos

Finalizar o TNCremoNT
Seleccione o nivel de menu <Ficheiro>, <Finalizar>

do TNCremoNT, onde estao explicadas todas as fungoes.

@ Observe também a funcdo de auxilio sensivel ao contexto
A chamada faz-se por meio da tecla F1.
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suporte de dados ou escolher um outro directério no seu computador.
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17.6 Interface Ethernet

Introducao

Vocé pode como standard equipar o TNC com um cartao Ethernet para
ligar o comando Cliente a sua rede. O TNC transmite dados por meio
do cartdo Ethernet, com

o protocolo smb (server message block) para sistemas operativos
windows, ou

da familia de protocolos TCP/IP (Transmission Control
Protocol/Internet Protocol) e com recurso ao NFS (Network File
System) O TNC suporta ainda o protocolo V3 do NFS, com o qual
poderé obter uma velocidade de transmisséo de dados superior

Possibilidades de conexao

Vocé pode ligar a sua rede o cartdo Ethernet do TNC por conexao RJ45
(X26,100BaseTX ou 10BaseT) ou directamente com um PC. A
conexao esta separada galvanicamente da electrénica de comando.

Em caso de conexdo 100BaseTX ou conexao 10BaseT, utilize cabo
Twisted Pair, para conectar o TNC a sua rede.

nodal depende da classe do cabo, do revestimento e do

@ O comprimento maximo de cabo entre o TNC e um ponto
tipo de rede (100BaseTX ou 10BaseT).

Se colocar o TNC em ligacéo directa com um PC, tem que
utilizar um cabo cruzado.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.6 Interface Ethernet

Ligar o iTNC directamente com um PC Windows

Sem grande perda de tempo e sem conhecimentos sobre a rede, vocé
pode ligar 0 iTNC530 directamente com um PC que disponha de um
cartao Ethernet. Para isso, vocé apenas precisa de realizar alguns
ajustes no TNC e os ajustes respectivos no PC.

Ajustes no iTNC

Ligue 0 iTNC (conexdo X26) e o PC com um cabo Ethernet cruzado
(designacdo comercial: Patchkabel cruzado ou cabo STP cruzado)

Prima no modo de funcionamento Memorizagdo/Edicdo do
Programa a tecla MOD. Introduza o cédigo numérico NET123, e o
iTNC visualiza o ecra principal para a configuracao da rede (ver figura
em cima, a direita)

Prima a softkey DEFINE NET para a introducdo dos ajustes da rede
gerais (ver figura no meio, a direita).

Introduza um endereco de rede qualquer. Vocé memoriza
enderecos de rede a partir de quatro valores numéricos separados
por um ponto, p.ex. 160.1.180.23

Com a tecla de seta, seleccione para a direita a coluna seguinte e
introduza a mascara Subnet. Vocé memoriza a mascara Subnet
também a partir de quatro valores numéricos separados por um
ponto, p.ex. 255.255.0.0

Prima a tecla END, para sair dos ajustes de rede gerais

Prima a softkey DEFINE MOUNT para a introducao dos ajustes
especificos da rede (ver figura em baixo, a direita).

Defina o nome de PC e o suporte do PC a que pretende aceder,
comegando com dois tracos inclinados, p.ex. //PC3444/C

Com a tecla de seta, seleccione para a direita a coluna seguinte e
introduza o nome com que deve ser visualizado o PC na gestéo de
ficheiros do iTNC, p.ex. PC3444:

Com a tecla de seta, seleccione para a direita a coluna seguinte e
introduza o tipo de sistema de ficheiros smb

Com a tecla de seta, seleccione para a direita a coluna seguinte e
introduza as seguintes informacodes, que dependem do sistema
operativo do PC:
ip=160.1.180.1,username=abcd,workgroup=SALES, password=uvwx

Termine a configuracdo da rede: activar a tecla END duas vezes; o
iTNC arranca de novo, automaticamente

=)

Os pardmetros username, workgroup e password ndo
devem ser indicados em todos os sistemas operativos
windows.
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Ajustes num PC com Windows XP

=)

Condicoes:

O cartao de rede deve estar ja instalado no PC e estar
operacional.

Se quiser ligar o PC com o iTNC que vocé tem ligado na
rede da sua firma, vocé deve conservar o endereco de
rede do PC e adaptar o endereco de rede ao TNC.

Seleccione as configuracdes de rede em <lnicio>, <Ligagdes a
rede>

Faca cligue com a tecla direita do rato sobre o simbolo <Ligacao
LAN> e seguidamente no menu visualizado sobre <Propriedades>

Faca duplo cligue sobre <Protocolo Internet (TCP/IP)> para
modificar os ajustes IP (ver figura em cima, a direita)

Se ainda nado estiver activada, seleccione a opgao <Utilizar o
seguinte endereco IP>

No campo de introdugcdo<Endereco IP> introduza o0 mesmo

endereco IP que vocé determinou no iTNC nos ajustes de rede
especificos do PC, p.ex. 160.1.180.1

Introduza no campo de introdugao <Mascara Subnet > 255.255.0.0

Confirme os ajustes com <OK>

Memorize a configuracéo de rede com <OK>, se necessério, deve
iniciar agora de novo o Windows

HEIDENHAIN iTNC 530

Internet Protocol {TCP/IP) Propetties

General

Wou can get [P settings azsigned automatically if your network supports
this capability. Othenwise, vou need to ask pour network, administrator for
the appropriate IP zettings.

¢~ Dhtain an IP address automatically

i

—{% Usze the following IP addresz:
1P address: 1600 1 180, 1
285 . 285, 0 .0

Subnet maszk:

Diefault gateway:

) Obtain DHS server addiess automatically

—{% Use the following DNS server addresses:

Prefermed DMS server: I . E .

Alternate DMS server

Advanced... |

[ o 1]

Cancel |
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17.6 Interface Ethernet

Configurar o TNC

Configuracéo da versao de dois processadores: Ver
@ 'Ajustes da rede" na pagina 700.

Mande configurar o TNC por um especialista em rede.

Deve ter-se em atencédo que o TNC efectua um arranque
em quente automatico quando o endereco IP do TNC é
alterado.

Prima no modo de funcionamento Memorizagido/Edigao do
Programa a tecla MOD. Introduza o cédigo numérico NET123, e o
TNC visualiza o ecra principal para a configuracao da rede.
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Ajustes gerais da rede

Prima a softkey DEFINE NET para a introducao dos ajustes de rede rode erersczo [Configurac&o rede
gerais. O separador Nome do computador esta activo:

Ajuste Significado T e e —
Interface principal
Interface Nome da interface Ethernet que deve ser a.«s?a,f,«brfm“:tugkdd
principal integrada na rede da sua firma. S6 activa se anvertace uritiasae: TR | —
estiver disponivel uma segunda interface N0 G e Y
Ethernet opcional no hardware do comando T =
T R e O e &g
Nome do Nome com que o TNC deve ser visivel na rede o —
computador da sua firma - ey
Ficheiro Host Necessario somente para aplicacoes S| vepiicer | X canceior | oo =]
especiais: nome de um ficheiro em que sao
definidas as correspondéncias entre enderegos Bl || G ‘ eanall | [ I2ETEE ‘
NET MOUNT uID 7 GID
IP e nomes de computadores

Modo operacao

Seleccione o separador Interfaces para introduzir as configuragoes
das interfaces:

Configurac&o rede

=4 Configuracdes da rede —min-aim.n)
Ajuste Significado SR 5 T
X ethe X26 IP4.Neole]
Lista de Lista das interfaces Ethernet activas.
interfaces Seleccionar um das interfaces listadas (com o vl
rato ou a tecla de seta) Y
S

Botdo no ecra Activar: e s s L[]
Activar a interface seleccionada (X na coluna s SR =
Activa) P o e ) e Ty e oFF]  ov
Botdo no ecra Desactivar: s | vopiicer | X ancear | &35
Desactivar a interface seleccionada (- na

DEFINE

NET MOUNT UID + GID

coluna Activa) cerine ‘ P—

‘ PING

Botao no ecra Configurar:
Abrir o menu de configuracao

IP Forwarding Esta funcao deve, por norma, estar
desactivada.
Activar a funcdo somente se for necessario
aceder do exterior através do TNC a segunda
interface Ethernet do TNC opcionalmente
disponivel para fins de diagnéstico. Activar
apenas conforme acordado com o servico
técnico
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17.6 Interface Ethernet

Seleccione o botdo no ecra Configurar para abrir o menu de

configuracgao:

Ajuste

Significado

Estado

Interface activa:
Estado da ligacdo da interface Ethernet
seleccionada

Nome:

Nome da interface que estd a ser configurada
Ligacao de ficha:

Numero da ligacéao de ficha desta interface na
unidade légica do comando

Perfil

Pode, aqui, criar ou seleccionar um perfil onde
se encontram todas as definicdes visiveis nesta
janela. A HEIDENHAIN disponibiliza dois perfis
standard:

LAN-DHCP:

Configuracoes para a interface Ethernet
standard do TNC, que devera funcionar numa
rede de firma standard

MachineNet:

Configuracoes para a segunda interface
Ethernet opcional, para a configuracao da
rede da maquina

Através das interfaces correspondentes, &
possivel memorizar, carregar e apagar perfis

Estado
7 Intertace aEtiva
Nome: [eth® Ligagso de ficha: [X26

Contiguracses [Informasso de estado|
Perfil
Nome:  [IP4.Noelol
ting|
Guardar | carregar | Apagar |
) d
C Obter endereco IP automaticamente (DHCP)
© Configurar endereco IP manualmente
Endereco: 160. 1.180. 2 PR
Mascara de subrede: [255.255. e. JE. it
Domain Name Server (DNS> W V
© Obter DNS automaticamente
230, DHOP esteia gctivade, o seryidor ons
do serUidor DHCP & obtido nesta interface. 8 ]
© Configurar DNS manualmente @ ¥
1. Seruidor: °. 0. o.
£1
2. servidor: CRECTET |
. s100%
Nome de dominio:
[ @ v
Default Gateuay poden OFF | oN
C Obter Default Gateway automaticamente s.
Caso DHCP esteia actiuado, o Default Gateuay B
G0-SerUidor DHCP & obfido nésts interface. Cancelar ® B
© Configurar Default Gateway manualmente
Endereco: |
Dok X cancelar [ FINE
7 &ID

NET | HOUNT | |

| UID

Endereco IP

Opcéo Obter endereco IP automaticamente:
O TNC deve obter o endereco IP do servidor
DHCP

Opcao Configurar endereco IP manualmente:
Definir o endereco IP e a méascara de sub-rede
manualmente. Introdugao: quatro valores
numeéricos todos separados por pontos, p.ex.,
160.1.180.20 e 255.255.0.0
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Ajuste

Significado

Domain Name
Server (DNS)

Opcéo Obter DNS automaticamente:
O TNC deve obter automaticamente o
endereco IP do Domain Name Server

Opcao Configurar DNS manualmente:
Introduzir os enderecos IP do servidor e nome
do dominio manualmente

Default
Gateway

Opcéo Obter Default GW automaticamente:
O TNC deve obter o Default Gateway
automaticamente

Opcéo Configurar Default Gateway
manualmente:

Introduzir os enderecos do Default Gateway
manualmente

Aceitar as modificagdes com o botdo no ecré 0K ou rejeité-las com o
botdo no ecré Cancelar

HEIDENHAIN iTNC 530

17.6 Interface Ethernet

” @



17.6 Interface Ethernet

O separador Internet encontra-se temporariamente sem fungao.

Seleccione o separador Ping/Routing para introduzir as
configuracdes de ping e routing:

Ajuste

Significado

Modo operacao
nanual

Configurac&o rede

Ping

No campo de introducao Endereco:, introduzir o
numero IP cuja ligacdo de rede deseja testar.
Introdugéo: quatro valores numéricos todos
separados por pontos, p.ex. 160.1.180.20.. Em
alternativa, também pode introduzir o nome do
computador cuja ligagao deseja testar

Botdo no ecra Inicio: comecar a verificacao,
o TNC realca as informacbdes de estado no
campo ping

Botao no ecra Parar: terminar a verificagao

=i Conf igurazses ds rede il
Nome do computador |Interfaces|internet Ping/Routing
Ping
Enderego: |

Inicio Paragem
Routing

Kernel Ip routing table D

Destination Gateway Genmask Flags Metr
166.1.0.0 * 255.255.0.0 U )

il T |

Actualizacao

dox | vapticar |

X cancelar | ém % B

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

DEFINE
UID / GID

‘ PING

Routing

Para especialistas em redes: informacdes do
estado do sistema operativo relativamente ao
routing actual

Botdo no ecra Actualizar:
Actualizar routing
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Ajustes da rede especificos do aparelho

Prima a DEFINE MOUNT para a introducdo dos ajustes de rede roso aourszse | Congiguracéo rede

especificos do aparelho. Vocé pode determinar quantos ajustes de Nom. disp. / sis. arquivo remoto

rede quiser, mas so6 gerir até um maximo de 7 a0 mesmo tempo " B

e —

Ajuste Significado oo il s

MOUNTDEVICE Ligacéo por nfs: = -
Nome do directério que se pretende T‘?—-#
apresentar. Este é formado pelo endereco :
de rede do servidor, por dois pontos e o 5%
nome do directério que se pretende fazer
mount. Introdugéo: quatro valores s
numeéricos separados por ponto, pedir o =
valor a um especialista em redes, p.e.x, @%E}
160.1.13.4:/Directério PGM do servidor

INICIO FIn

3

PAGINA PAGINA

INSERIR
LINHA

APAGAR
LINHA

PROXIMA
LINHA

CODIFICAR
SENHA

NFS que deseja ligar ao TNC. Ao indicar o
caminho, tenha atencao a letras
maiusculas e minusculas

Ligagcao por smb:

Introduzir nome de rede e nome de
autorizacdo do computador, p.ex.
//PC1791NT/C

MOUNTPOINT Nome que o TNC visualiza na Gestao de
Ficheiros se o TNC estiver em ligagdo com o
aparelho. Lembre-se que o nome tem que
terminar com dois pontos. Comprimento
maximo = 8 caracteres, sao permitidos os
sinais especiais _ - $ % & #

FILESYSTEMTYPE  Tipo de sistema do ficheiro.
NFS: Network File System
SMB: Server Message Block (Protoclo
Windows)
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17.6 Interface Ethernet

Ajuste

Significado

OPCOES com
FILESYSTEMTYPE
=nfs

Indicacdes sem caracteres vazios,
separadas por virgula e escritas uma a seguir
as outras. Ter atencéo a escrita
maiusculas/minusculas.

RSIZE=: Dimenséao do pacote para recepgao
de dados em bytes. Campo de introducéo:
512a8 192

WSIZE=: Dimensao do pacote para envio de
dados em bytes. Campo de introducéo: 512
a8192

TIMEO=: tempo em décimas de segundo ao
fim do qual o TNC repete uma Remote
Procedure Call ndo atendida pelo Servidor.
Campo de introducéo: 0 a 100 000. Quando
nao se realiza nenhum registo, é utilizado o
valor standard 7. Utilizar valores superiores
s6 se o TNC tiver que comunicar com o
Servidor através de vérios Routers. Pedir o
valor ao especialista de Rede

SOFTT=: Definicdo se o TNC deve repetir a
Remote Procedure Call até o Servidor NFS
atender.

registado soft: ndo repetir Remote
Procedure Call

nao registado soft: repetir sempre Remote
Procedure Call

OPTIONS bei
FILESYSTEMTYPE
=smb paraaligacao
directa a rede de

Indicacdes sem caracteres vazios,
separadas por virgula e escritas uma a seguir
as outras. Ter atencao a escrita
maiusculas/minusculas.

windows ip=: endereco IP do PC, com que se
pretende ligar o TNC
username=: nome do utilizador com que se
pretende apresentar o TNC
workgroup=: grupo de trabalho com que se
pretende apresentar o TNC
password=: palavra-passe com que se
pretende apresentar o TNC (méximo 80
caracteres)

AM Definicdo se o TNC ao ligar

automaticamente deve ligar-se com o
suporte de rede.

0: n&o ligar automaticamente

1: ligar automaticamente

OPTIONS, podem néo surgir nas redes de Windows 95 e

@ Os registos username, workgroup € password na coluna

Windows 98.

Com a softkey CODIFICAR PALAVRA PASSE vocé pode
codificar em OPTIONS a palavra-passe definida.
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Definir a identificacao de rede

Prima a softkey DEFINIR UID / GID para a introdugédo da
identificacdo de rede

Ajuste

Significado

TNC USER ID

Definicdo da Identificacdo do Utilizador com
que vocé acede aos ficheiros dos utilizadores
finais na rede. Pedir o valor ao especialista de
Rede

OEM USER ID

Definicdo da Identificagdo do Utilizador do
fabricante da maquina com que vocé acede
aos ficheiros. Pedir o valor ao especialista de
Rede

TNC GROUP ID

Definicdo com que Identificacdo de Grupo
vocé acede aos ficheiros na rede. Pedir o valor
ao especialista de Rede. A identificacdo de
grupo é igual para utilizador final e fabricante
da méaquina

UID for mount

Definicdo com cuja identificacdo do utilizador é
executado o processo de inscricao.

USER: a inscricao realiza-se com a identificacao
do UTILIZADOR

ROOT: a inscrigdo realiza-se com a identificagao
do utilizador de ROQT, valor = 0

Testar a uniao em rede
Premir a softkey PING

No campo de introdugédo HOST introduzir o endereco Internet do
aparelho, para o qual vocé pretende testar a ligacao de rede

Confirmar com a tecla ENT. O TNC fica a enviar pacotes de dados
até vocé sair do monitor de teste com a tecla END

Na linha TRY, o TNC visualiza a quantidade de pacotes de dados que
foram enviados para o receptor anteriormente definido. Por detréds da
quantidade de pacotes de dados enviados, o TNC visualiza o seguinte

estado:

Apresentacaode
estados

Significado

Modo operacao | Canfjgurac&o rede

manual

HOST RESPOND

Receber outra vez o pacote de dados, a
comunicacdo estd em ordem

PING MONITOR

HOST

TRY & : TIMEOUT

5 [[e

-

=0

<
[+]

TIMEOUT

Né&o receber outra vez o pacote de dados,
testar a comunicagdo

S100%

gl
g
o
gt

Pu
im
1]

CAN NOT ROUTE

O pacote de dados ndo pode ser enviado;
testar no TNC o endereco de Internet do
Servidor e do Router
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17.7 Configurar PGM MGT

17.7 Configurar PGM MGT

Aplicacao
Com a funcdo MOD, vocé determina quais os directérios ou ficheiros
que devem ser visualizados pelo TNC:

Configuracédo PGM MGT: Seleccionar nova gestéo de ficheiros
utilizdvel com o rato ou a antiga gestao de ficheiros

Configuracdo Ficheiros dependentes: definir se devem, ou nao, ser

visualizados ficheiros dependentes. O ajuste Manual mostra os
ficheiros dependentes, o ajuste Automatico ndo mostra os ficheiros
dependentes

Mais informacées: Ver "Trabalhar com a gestao de
@ ficheiros" na pagina 119.

Modificar o ajuste PGM MGT

Seleccionar fungcao MOD: premir a tecla MOD
Premir a softkey AJUSTAR RS232 RS422

Seleccionar a configuracdo PGM MGT: deslocar o cursor com as
teclas de setas para a configuracdo PGM MGT, e comutar com a tecla
ENT entre Avancado 2 e Avancado 1

A nova gestao de ficheiros (Ajuste Aumentado 2) possui as seguintes
vantagens:
Possibilidade de utilizacao total do rato para a utilizacdo das teclas
Funcéao de seleccao disponivel

A introdugéo do texto sincroniza o cursor com o préximo nome
possivel de ficheiro

Gestao de favoritos

Possibilidade de configuracao das informacdes visualizadas
Formato da data programavel

Ajuste flexivel da dimensao da janela

Comandos rapidos disponiveis através da utilizagcdo de shortcuts
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Ficheiros dependentes

Os ficheiros dependentes tém, como suplemento para a identificagao
do ficheiro a terminagao .SEC.DEP (SECtion = em inglés seccéo,
DEPendent = em inglés dependente). Estao disponiveis os seguintes
tipos diferentes:

.H.SEC.DEP

Os TNC produz ficheiros com a terminacéo .SEC.DEP se vocé
trabalhar com a fungao de estruturacao. No ficheiro, hd informacgdes
que o TNC precisa para saltar de um ponto de estruturagao para o
seguinte

.T.DEP: Ficheiro de aplicacado da ferramenta para programas de
didlogo em texto claro individuais(ver "Verificacdo da aplicacdo da
ferramenta" na pagina 189)

.P.T.SEC.: Ficheiro de aplicacao da ferramenta para uma palete
completa

Os TNC produz ficheiros com a terminacéo .PT.DEP se executar
num modo de funcionamento de execugao do programa a
verificagdo de aplicagdo da ferramenta (ver "Verificagao da aplicagao
da ferramenta" na pagina 189) para uma entrada de paletes do
ficheiro de paletes activo. Neste ficheiro é apresentada a soma de
todos os tempos de aplicacdo da ferramenta, portanto os tempos de
aplicacao de todas as ferramentas que utiliza com uma palete

.H.AFC.DEP: Ficheiro onde o TNC memoriza os parametros de
regulacao para o ajuste de alimentacdo adaptavel AFC (ver
"Regulacéo do avango adaptavel AFC (opcédo de software)" na pagina
414)

.H.AFC2.DEP: Ficheiro onde o TNC memoriza os dados estatisticos
da regulacéo de alimentacdo adaptavel AFC (ver "Regulacédo do
avanco adaptavel AFC (opcédo de software)" na pagina 414)

Alterar ficheiros dependentes dos ajustes MOD
Seleccionar Gestdo de Ficheiros em modo de funcionamento
Memorizacao/Edicdo de programas: premir a tecla PGM MGT
Seleccionar funcdo MOD: premir a tecla MOD
Seleccionar o ajuste de ficheiros dependentes: deslocar o cursor

com as teclas de setas para o ajuste Ficheiros dependentes,
comutar com a tecla ENT entre AUTOMATICO e MANUAL

Os ficheiros dependentes sé sao visiveis na gestao de
@ ficheiros, se vocé tiver seleccionado o ajuste MANUAL.

Se para um ficheiro existirem ficheiros dependentes, o
TNC visualiza, na coluna de estados da gestao de ficheiros,
um sinal + (apenas quando Ficheiros dependentes estiver
colocado em AUTOMATICO).

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.8 Parametros do utilizador especificos da m

17.8 Parametros do utilizador
especificos da maquina

Aplicacao
Para possibilitar o ajuste de fungdes especificas da méquina para o

utilizador, o fabricante da maquina pode definir como parametros de
utilizador até 16 parametros da maquina.

Esta funcdo nédo esta disponivel em todos os TNC's.
@ Consulte o manual da sua maquina.
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179 Representacao grafica do
bloco no espaco de trabalho

Aplicacao

No modo de funcionamento Teste do programa, vocé pode verificar

graficamente a situacao do bloco no espaco de trabalho da maquina,
e activar a supervisédo deste espaco no modo de funcionamento Teste
do programa.

O TNC representa um paralelepipedo transparente como espaco de
trabalho cujas dimensdes estdo representadas na tabela Area de
deslocacao (Cor standard: verde). O TNC vai buscar as dimensoes
para o espaco de trabalho aos pardametros de maquina para a margem
de deslocacéo activada. Como a margem de deslocacéo esta definida
no sistema de referéncias da maquina, o ponto zero do paralelepipedo
corresponde ao ponto zero da maquina. E possivel tornar visivel a
posicdo do ponto zero da maquina, premindo a softkey M91 (22 barra
de softkeys) (Cor standard: branco).

Um outro paralelepipedo transparente representa o bloco, cujas
dimensodes estao representadas na tabela BLK FORM (Cor standard:
azul). O TNC vai buscar as dimensoes a definicdo de bloco do
programa seleccionado. O paralelepipedo do bloco define o sistema
de coordenadas de introducéo, cujo ponto zero se situa dentro da area
de deslocacéo do paralelepipedo. Pode tornar visivel a posigao do
ponto zero activo dentro da &rea de deslocacgao, premindo a softkey
"visualizar ponto zero da peca" (2.2 barra de softkeys).

Normalmente, ndo é importante para o Teste do Programa o sitio onde
se encontra o bloco no espaco de trabalho. Mas se testar programas
gue contém os movimentos de deslocacao com M91 ou M92, tera
que deslocar o bloco "graficamente”, de forma a ndo ocorrerem danos
no contorno. Utilize para isso as softkeys apresentadas na tabela
seguinte.

software), devera deslocar o ponto de referéncia,
eventualmente de forma gréafica, de modo a que ndo
ocorram avisos de colisao

Q Se desejar executar um teste grafico de colisdo (opcéo de

Com a softkey "Mostrar o ponto zero da ferramenta no
espaco de trabalho", é possivel visualizar a posicao do
bloco no sistema de coordenadas da maquina. Devers,
entao, colocar a sua peca de trabalho com estas
coordenadas na mesa da maquina, para ter as mesmas
condicoes que no teste de colisdo ao processar.

HEIDENHAIN iTNC 530

Modo operacao
manual

Teste de programa

curso
x| -1078.707 +920.293
v[ -10z0.000| +980.000
2| -552.367| +1447.633
BLK_FORM

X| -20.000 +20.000
2 -32.000 +32.000
2| -53.000 +0.000
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17.9 Representac

Além disso, vocé também pode activar a supervisdo de espaco de
trabalho para o modo de funcionamento teste do programa, para

testar o programa com o ponto de referéncia actual e as margens de
deslocacéo activadas (ver quadro seguinte, Ultima linha).

Funcao

Deslocar o bloco para a esquerda

Deslocar o bloco para a direita

Deslocar o bloco para a frente

Deslocar o bloco para tras

Deslocar o bloco para cima

Deslocar o bloco para baixo

Visualizar o bloco referido ao ponto de referéncia

Visualizar toda a margem de deslocacéo referente ao
bloco representado

MIN  MAX

[

HE N EEE R
SIEICm-nnn

<

Visualizar o ponto zero da maquina no espaco

Visualizar a posi¢do no espaco determinada pelo
fabricante da maquina (p.ex. ponto de troca da ferrta.)

Visualizar o ponto zero no espaco de trabalho

Conectar (LIGADO)/desconectar (DESLIGADO) a
supervisao do espaco de trabalho no teste do
programa

| B

el
e

Rodar toda a representacao

Numa terceira barra de softkeys, estao disponiveis funcdes que se

podem usar para rodar e inverter a representacao total:

Funcao Softkeys
Rodar a representacdo na horizontal ‘ e ‘ ‘ Z > ‘
=’ =
Inverter a representacdo na horizontal
- ="
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17.10 Seleccionar a visualizacao de
posicao

Aplicacao

Para o funcionamento Manual e os modos de funcionamento de
execucgdo do programa, vocé pode influenciar a visualizagao de
coordenadas:

A figura a direita mostra algumas posigoes da ferrta.

Posicdo de saida

Posicdo de destino da ferrta.
Zero peca

Ponto zero da méaquina

Para a visualizacdo das posicoes do TNC, vocé pode seleccionar as
seguintes coordenadas:

icao

izacao de pos

N
N

Funcao Visualizacao
Posigao real; posicao actual da ferrta. REAL
Posicao de referéncia; posicao real referida ao REF

ponto zero da maquina

iohar a visua

Erro de arrasto; diferenca entre a posicdo nominal ~ E.ARR.
e a real

Posicéo nominal; valor actual indicado pelo TNC NOMINAL

Percurso restante até a posicao programada no REST.
sistema de coordenadas da maquina; diferenca
entre a posicao real e a posicdo de destino

Percurso restante até a posicao programada no RW-3D
sistema de coordenadas activo (eventualmente

inclinado); diferenca entre a posicao real e a

posicdo de destino

Cursos de deslocagéao que foram executados M118
com a fungao sobreposicdo do volante (M118)
(s6 visualizacdo da posicao 2)

Com a funcao MOD Visualizacao de Posicdo 1 vocé selecciona a
visualizacdo de posicoes na visualizacdo de estados.

Com a fungdo MOD Visualizagdo de Posigdo 2 vocé selecciona a
visualizacao de posicdes na visualizacdo de estados adicional.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.11 Seleccionar o sistema de medida

17.11 Seleccionar o sistema de
medida

Aplicacao

Com esta fungdo MOD vocé determina se o TNC visualiza as
coordenadas em mm ou em polegadas (sistema em polegadas).

Unidade de medida: p.ex. X = 15,789 (mm) Fungdo MOD muda
mm/poleg. = mm. Visualizagdo com 3 posigdes depois da virgula
Sistema em polegadas: p.ex. X = 0,6216 (poleg.) Funcdo MOD
muda mm/poleg. = poleg. Visualizagdo com 4 posicdes depois da
virgula

Se tiver activada a visualizagao de polegadas, o TNC visualiza também
0 avango em polegada/min. Num programa de polegadas, vocé tem
que introduzir o avango com um factor 10 maior.

646

Funcdes MOD @



17.12 Seleccionar a linguagem de
programacao para $MDI

Aplicacao

Com a fungdo MOD Introducédo do Programa, comuta-se a
programacéao do ficheiro $MDI.

Programar $MDI.H em texto claro:
Introducéo do programa: HEIDENHAIN

Programar $MDI.I segundo a norma DIN/ISO:
Introducéo do programa: ISO

17.12 Seleccionar a linguagem de programacao para $MVDI
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17.13 Seleccao do eixo para gerar bloco L

17.13 Seleccao do eixo para gerar
bloco L

Aplicacao

No campo de introducdo para a seleccéao do eixo, determinam-se as
coordenadas da posigado da ferramenta actual que se aceitam num
bloco G01. Gera-se um bloco L em separado com a tecla "Aceitar
posicdo real". A selecgao dos eixos realiza-se da mesma forma que nos
parémetros de maquina segundo o bit correspondente:

Seleccdo de eixo %11111: aceitar eixo X, Y, Z, IV., V.
Selecgao de eixo %01111: X, Y, Z, IV. Aceitar eixo
Selecgao de eixo %00111: aceitar eixo X, Y, Z
Seleccao de eixo %00011: aceitar eixo X, Y

Seleccao de eixo %00001: aceitar eixo X
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17.14 Introduzir os limites de
deslocacao, visualizacao do
ponto zero

Aplicacao

Dentro da margem de deslocacdo méxima, vocé pode delimitar o
percurso Util efectivo para os eixos de coordenadas.

Exemplo de aplicacédo: assegurar o divisor éptico contra colisdes.

A margem maéaxima de deslocacao delimita-se com os finais de curso.
O percurso realmente Util delimita-se com a fungao MOD - MARGEM
DE DESLOCACAO: para isso, introduza os valores maximos em
direccao positiva e negativa dos eixos referidos ao ponto zero da
maquina. Se a sua maquina tiver varias margens de deslocacéo,
podem-se ajustar em separado os limites para cada margem de
deslocacéao (da softkey AREA DE DESLOCACAO (1) até AREA DE
DESLOCACAO (3)).

Trabalhar sem limitacao da margem de
deslocacao

do ponto zero

izacao

ao, visua

~

Para os eixos de coordenadas que se pretendam se deslocar sem
limitag&do da margem de des|ocacao, introduza o percurso maximo do
TNC (+/- 99999 mm) como AREA DE DESLOCACAO.

Calcular e introduzir a margem maxima de

tes de deslocac

imi

deslocacao
Seleccionar a visualizagéo de posicao REF Modo de operacao manual e oo
Chegada a posicéao final positiva e negativa pretendida dos eixos X,
Limites: Pontos referéncia:

Anotar os valores com um sinal i D
Seleccionar as fungées MOD: premir a tecla MOD il .
Introduzir a limitagdo do campo de deslocagéo: premir o [ %H%

4 e . +0 S
S a softkey AREA DE DESLOCACAO. Introduzir os ° L
valores anotados para os eixos como Limitagdes . &k
Sair da funcdo MOD: premir a softkey FIM stoms
ore o
As correcgoes de raios da ferramenta nao séo &30
@ consideradas nas limitagoes de margem de deslocacao. a3
a N 8 N POSICAO/ g (s il b= eyl (13 TEMPO TNCOPT
Depois de serem passados os pontos de referéncia, tém- el | cise || etEeol | clRs RELP | paur (D) co|| PEG

se em conta os limites da margem de deslocacao e os
finais de curso de software.
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do ponto zero

izacao
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~

tes de deslocac

imi

17.14 Introduzir os |

Visualizacao do ponto de referéncia

Os valores visualizados em cima, a direita, no ecra, definem o ponto
de referéncia momentaneamente activado. O ponto de referéncia
pode ser memorizado de forma manual, ou ter sido activado a partir da
tabela de Preset. Vocé ndo pode modificar o ponto de referéncia no
menu do ecra.

maguina. Tenha atengao aos avisos no capitulo 2 (ver
"Esclarecimento sobre os valores memorizados na tabela
de preset" na pagina 548)

@ Os valores visualizados dependem da configuracédo da sua
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17.15 Visualizar ficheiros de AJUDA

Aplicacao

Os ficheiros de Auxilio devem auxiliar o utilizador em situacdes em
que sao necessarios determinados funcionamentos de manejo, p.ex.
libertar a maquina depois de uma interrupgao de corrente eléctrica.
Também se pode documentar fungdes auxiliares num ficheiro de
AJUDA. A figura a direita apresenta a visualizagdo dum ficheiro de
AJUDA.

=)

Seleccionar FICHEIROS DE AJUDA

Os ficheiros de AJUDA néo estao disponiveis em todas as
maquinas. O fabricante da méquina dar-lhe-&4 mais
informacdes mais pormenorizadas.

Seleccionar a fungcado MOD: premir a tecla MOD.

Seleccionar o ultimo ficheiro AJUDA activado: premir

a softkey AJUDA

Se necessario, chamar a gestao de ficheiros (tecla
PGM MGT) e seleccionar outro ficheiro

HEIDENHAIN iTNC 530

Edicao de programa G

dicao de

programa

111 ATTENTION |11
only for superuisor
X, ¥ Z can be moved by
Xtr X=5 Y4r Y=y 24, 2- key
or handuheel
seruice tool changer
(single arm)

S to TC position
Z to TC position put out

R10s 2 to 16 mosition put in a1
#104 Tool lock open =] !
#1e5 Tool lock close g
#1068 Masazine to spindle
#107 HMagazine to basic position =
#108 Tool unclamping . & %
@ S=usT [PE 0 fUs
8% SCNmJ 20E 5 |y
+228.921 Y -120.000 2 -195.6890 (:ﬁ gN
+B +76.900*C +0.000
L
=
‘B S1 0.000 L
REAL @:15 T s 2/s 2500 Fs.e Ms /8
MOVER uLTINA PAGINA PABINA nIcIo FIn
PALAVRA PALAURA i. PROCURAR
REESCREV. = e
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17.16 Visualizar os tempos de maqu

17.16 Visualizar os tempos de
maquinacao

Aplicacao

Com a softkey TEMPO DE MAQUINA vocé pode visualizar diferentes
tempos de funcionamento:

Modo de operacao

manual

Edicao de
Prograna

Tempo de L
funcionamento Significado
Comando 1ligado Tempo de funcionamento do comando a

partir do inicio da operacéo

Maquina ligada Tempo de funcionamento da maquina
desde a entrada em servigo

Execucdo do Tempo de funcionamento para o
programa funcionamento comandado desde o inicio
da operagao

Comando ligado = 2152:25:21
Maquina ligada = 18940:38:20
Execucao PGM = 22:41:45
Spindle S1 time = 94:30:06
Spindle S1 time = 2:00:00
Axis time = 13:26:47
Hydraulic time = 2:00:00

Numero de codigo IS

M

=

L
]

CL
e
[+]

s100% |
)

g ={m

) )
e Eu
L]

n

O fabricante da maquina pode fazer visualizar outros
@ tempos adicionais. Consultar o Manual da Méaquina!

Na parte inferior do ecré, pode-se introduzir um ndmero de
cédigo com o qual o TNC anula os tempos mostrados. E o
fabricante da sua maquina que determina exactamente

que tempos anula o TNC, consultar o Manual da Méquina!
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17.17 Verificar suportes de dados

Aplicacao

Com a softkey VERIFICAR SISTEMA DE FICHEIRQOS, é possivel
realizar uma verificagao do disco rigido com reparacao automatica para
a particdo TNC e PLC.

=)

A particao de sistema do TNC é verificada
automaticamente de cada vez que o comando arranca
novamente. O TNC participa os erros na particdo do
sistema com a correspondente mensagem de erro.

Realizar verificacao dos suportes de dados

Atencao, perigo de colisao!

Antes de iniciar a verificagdo dos suportes de dados,
cologue a maquina no estado de PARAGEM DE
EMERGENCIA. Antes da verificagdo, o TNC reinicia o
software!

Seleccionar a fungdo MOD: premir a tecla MOD.

DIAGNGST.

VERIFICAR
SISTEMA
FICHEIROS

Seleccionar fungoes de diagnostico: premir a softkey
DIAGNOSTICO.

Iniciar verificacdo aos suportes de dados: premir a
softkey VERIFICAR SISTEMA DE FICHEIROS

Confirmar novamente o inicio da verificagdo com a
softkey SIM: a fungao desliga o software do TNC e
inicia a verificagcdo dos suportes de dados. A
verificagdo pode demorar algum tempo, dependendo
da quantidade e tamanho dos ficheiros que estejam
memorizados no disco rigido

No final do processo de verificagdo, o TNC ilumina
uma janela com os resultados da verificacdo. Além
disso, o TNC também escreve os resultados no livro
de registo do comando

Reiniciar o software do TNC: premir a tecla ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.18 Regular o tempo do sistema

17.18 Regular o tempo do sistema

Aplicacao

Utilizando a Softkey de REGULACAO DA DATA/HORA podera regular
o fuso hordrio, a data e a hora do sistema.

Efectuar regulacoes

o Ajustar tempo do sistema =X
Quando o fuso horério, a data ou a hora do sistema é Bl clel - Bl .
@ novamente definida, é necessario reiniciar o TNC. Neste Toecanmar 71 | eatetS®
caso, o TNC emite um aviso quando encerra a janela. R | A i
8 8 10 11 12 13 14 ::;;::e
el | b S L L B i ]

. ~ . S e e 7
Seleccionar a fungdo MOD: premir a tecla MOD. Brussers | F
Continuar a comutar a barra de softkeys L) LN

. - . [ v
RausTaR Mostrar janela de fusos horarios: premir a softkey v ovor Der Sz PR !
HORA CONFIGURAR FUSO HORARIO isflevcrinergs sfearoralil ; %
20 cYCL CALL
. . . 21 CC X+2 V40
No campo da direita, clique no rato para escolher o B0 oo rass oo stoox [
fuso horario em que se encontra. sl i N o
Clicando no rato, regular o ano, o més e o dia no il el nolrons @“%B
campo esquerdo da janela sobreposta.
INICIO FIM PAGINA PAGINA START RESET ‘
;o . . ’ PROCURARR START PASSO +
Se necessario, definir novamente a hora através da sTegT

introducao de nimeros
Memorizar configuragdes: clicar no botdo no ecra 0K

Rejeitar alteracdes e cancelar didlogo: clicar no botao
no ecra Cancelar
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17.19 Teleservico
Aplicacao

=L TeleService Control Panel

As fungdes para o tele-servigo séo autorizadas e
@ determinadas pelo fabricante da méquina. Consultar o
Manual da Méaquina!

]
=
e =
=

Diag

Config Screen | Kepboard File

[ ]

OEM

O TNC dispoe de duas softkeys para o teleservico, para

. . g X |F|ead_l,l
poderem ser instalados dois diferentes postos de servigo.

17.19 Teleservico

O TNC dispoe da possibilidade de executar Teleservico. Para isso, o
seu TNC deve estar equipado com um cartao Ethernet, com que se
pode atingir uma maior velocidade de transmissdo de dados do que
com a interface serial RS-232-C.

Com o software de Teleservico HEIDENHAIN, o fabricante da sua
maquina com um modem ISDN pode estabelecer para diagndéstico
uma ligacédo para o TNC. Dispde-se das seguintes funcgoes:

Transmisséao do ecra on-line

Consultas sobre os estados da maquina

Transmisséo de ficheiros

Comando a distancia do TNC

Chamar/Finalizar o Teleservico

Seleccionar um modo de funcionamento qualquer
Seleccionar fungao MOD: premir a tecla MOD
v Estabelecer a ligacao para o posto de servico: colocar
= a softkey SERVICO ou APOIO em LIGADO. O TNC
finaliza a ligacdo automaticamente se para um tempo
determinado pelo fabricante da maquina néo tiver
sido executada nenhuma transmissao de dados

Perder a ligacéo para o posto de servico: colocar a
softkey SERVICO ou APOIO em DESLIGADO. O TNC
finaliza a ligacdo depois de aprox. um minuto

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.20 Acesso externo

17.20 Acesso externo

Aplicacao

externas de acesso por meio da interface LSV-2. Consultar

@ O fabricante da maquina pode configurar as possibilidades
o Manual da Maquina!

Com a softkey ACESSO EXTERNO vocé pode autorizar ou bloguear o
acesso por LSV-2.

Com o registo no ficheiro de configuracdo TNC.SYS vocé pode
proteger com uma palavra-passe um directério, incluindo os
subdirectérios existentes. Em caso de acesso pela interface LSV-2 aos
dados provenientes deste directério, é pedida a palavra-passe.
Determine no ficheiro de configuragcdo TNC.SYS o caminho e a
palavra-passe para o0 acesso externo.

O ficheiro TNC.SYS tem que estar memorizado no
@ directério de raiz TNC:\ .

Se vocé confere apenas um registo para a palavra-passe,
fica protegido todo o mecanismo TNC:\ .

Utilize para a transmissao de dados as versoes
actualizadas do software HEIDENHAIN TNCremo ou

TNCremoNT.

Introducoes em TNC.SYS Significado

REMOTE.PERMISSION= Permitir o acesso LSV-2 apenas
a determinados computadores.
Definir a lista dos nomes de
computadores

REMOTE.TNCPASSWORD= Palavra-passe para o0 acesso a
LSV-2

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Caminho que deve ser protegido
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Exemplo de TNC.SYS
REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC: \RK

Permitir/bloquear o acesso externo
Seleccionar um modo de funcionamento qualquer
Seleccionar fungao MOD: premir a tecla MOD
Acesso Permitir a ligacdo ao TNC: colocar a softkey ACESSO

BEFon EXTERNO em LIGADO. O TNC autoriza o acesso aos
dados por meio da interface LSV-2. Em caso de
acesso a um directério que foi indicado no ficheiro de

configuragao TNC.SYS, é pedida a palavra-passe

17.20 Acesso externo

Bloquear a ligacdo ao TNC: colocar a softkey ACESSO
EXTERNO em DESLIGADO. O TNC bloqueia o
acesso através da interface LSV-2
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17.21 Configurar o volante sem fios HR 550 FS

17.21 Configurar o volante sem fios
HR 550 FS

Aplicacao

E possivel configurar o volante sem fios HR 550 FS através da softkey

AJUSTAR VOLANTE SEM FIOS. Dispde-se das seguintes fungoes:
Atribuir o volante a uma determinada base de encaixe de volante
Ajustar o canal de radio

Andlise do espectro de frequéncias para determinar o melhor canal
de radio possivel

Ajustar a poténcia de emisséao
Informacgdes estatisticas sobre a qualidade da transmissédo

Atribuir o volante a uma determinada base de
encaixe de volante

Certifigue-se de que a base de encaixe do volante estéa ligada ao
hardware do comando ‘
Coloque o volante sem fios na base de encaixe a que deseja atribui- Crameisewng [ Selecichamel| | tosipackes 7 [0
lo. Chamnelinuse  [12 CRC error T
) B ) Tansmicerpower [Fullpower | Setpower Max successivelost [0

Seleccionar a fungado MOD: premir a tecla MOD. WWinchager )
Continuar a comutar a barra de softkeys > AowEEL o

eTaLeR Seleccionar o menu de configuragado do volante sem
RaDIO fios: premir a softkey AJUSTAR VOLANTE SEM FIOS

Cligue no botado no ecra Vincular Volante: o TNC
memoriza o0 numero de série do volante sem fios
colocado e mostra-o najanela de configuracéo do lado
esquerdo, ao lado do botdo no ecra Vincular
Volante.

Memorizar a configuragao e sair do menu de
configuracdo: premir o botdo no ecrd ENDE
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Ajustar o canal de radio

Quando o volante sem fios arranca automaticamente, o TNC tenta

seleccionar o canal de radio que proporciona o melhor sinal de radio. e e
Se desejar ajustar o canal de radio, proceda da seguinte forma: el P———
. _ . | e [—— | e D— T
Seleccionar a fungdo MOD: premir a tecla MOD. | e e o
- | e (DI || e e R
Continuar a comutar a barra de softkeys ; == e
eTaLaR Seleccionar 0 menu de configuragéo do volante sem S
RADIO fios: premir a softkey ADJUSTAR VOLANTE SEM FIOS S| S| |
Clicando com orato, seleccionar o separador Espectro
de frequéncias B - cunlsurauun of wireless handuheel SIS
Cligue no botao no ecra Parar volante: o TNC i
interrompe a ligacdo ao volante sem fios e determina
o espectro de frequéncias actual para todos os 16
pectro de freq P wnmBIln=. I le= BN
canais disponiveis re [ [z [ [5 [os 1[5 [ 75 [ [ [ [0 & [ [ [
Anotar o nimero do canal que apresenta menos e i — 5

comunicacao por radio (barra mais pequena)

Activar novamente o volante sem fios através do
botdo no ecrad Iniciar volante

Clicando com o rato, seleccionar o separador
Propriedades

Cligue no botdo no ecra Seleccionar canal: o TNC
realca todos os numeros de canal disponiveis. Com o
rato, seleccione o nUmero de canal no qual o TNC
detectou a menor comunicagao por radio

Memorizar a configuracao e sair do menu de
configuragao: premir o botdo no ecra ENDE
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17.21 Configurar o volante sem fios HR 550 FS

Ajustar a poténcia de emissao

=)

Seleccionar a fungado MOD: premir a tecla MOD.

Continuar a comutar a barra de softkeys

Seleccionar o menu de configuracdo do volante sem
fios: premir a softkey AJUSTAR VOLANTE SEM FIOS

Cligue no botao no ecra Definir poténcia: o TNC
realca os trés ajustes de poténcia disponiveis.
Seleccione com o rato o ajuste desejado

Tenha em consideracdo que, ao reduzir a poténcia de
emissado, o alcance do volante sem fios diminui.

INSTALAR
VOLANTE
RADIO

Memorizar a configuracao e sair do menu de
configuragcao: premir o botdo no ecra ENDE

Estatistica

Em Estatistica, o TNC mostra informacdes sobre a qualidade da
transmissao.

Em caso de qualidade de recepcéo limitada, com a qual ja nao se pode
garantir uma paragem impecavel e segura dos eixos, o volante sem
fios reage com uma accgdo de paragem de emergéncia.

O valor visualizado Sequéncia max. perdida indica uma qualidade de
recepcao limitada. Se, durante o funcionamento normal do volante
sem fios, o TNC mostra aqui repetidamente valores superiores a 2
dentro do raio de accéo desejado, existe risco elevado de uma
interrupcao indesejada da ligagao. Nestas condicoes, pode ser Util
aumentar a poténcia de emissao, assim como mudar o canal para um
canal menos frequentado.

Procure, em tais casos, melhorar a qualidade de transmissao
seleccionando um outro canal (ver "Ajustar a poténcia de emissao" na
pagina 660) ou aumentando a poténcia de emisséao (ver "Ajustar o
canal de radio" na péagina 659).

Os dados estatisticos podem ser visualizados da seguinte forma:

Seleccionar a fungdo MOD: premir a tecla MOD.
Continuar a comutar a barra de softkeys

Seleccionar o menu de configuracéo para o volante
sem fios: premir a softkey AJUSTAR VOLANTE SEM
FIOS: o TNC mostra o menu de configuragcdo com os
dados estatisticos

INSTALAR
VOLANTE
RADIO
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Statistics

celsenal no. [0026759407 || Connecttiw | | Datm packess [7sarsa
Channeisemng  [iz  selectchannel| | Lostpacken | [ooo%
Chamnelinuse 12| CRC error | Co—
Tansmiterpower [Falpowsr | | Setpower Max.successivetost [o |
HW in charger =
Staws
HANDWHEEL ONLINE Error code |
Stop HW Start handwheel End
- CONfiguration of Wireless handuheel slelE s
roneres| EETTEERETN
e Statztes
handwheel serialno. [0026759407 | | Cannecttw | | Data packess [7sarsa
Channeisemng  [iz  selectchannel| | Lostpacken | [ooo%
Chamnelinuse 12| CRC error | Co—
Tansmiterpower [Falpowsr | | Setpower Max.successivetost [o |
HW in charger =
Staws
HANDWHEEL ONLINE Error code |
Stop HW Start handwheel End

Funcdes MOD
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18.1 Parametros geraisdo utilizador

18.1 Parametros geraisdo utilizador

Os parametros gerais do utilizador sdo parametros de méaquina que
influenciam o comportamento do TNC.

Sa0 parametros tipicos do utilizador, p.ex.

Idioma do didlogo

Comportamento das conexdes

Velocidades de deslocacédo

Desenvolvimento de operacdes de maquinagao
a actuagao do override

Possiveis introducoes para os parametros de

maquina

Os parametros de maquina podem programar-se como:
Numeros decimais

Introduzir directamente o valor numérico

Numeros dual/binario
Introduzir sinal de percentagem "%" antes do valor numérico

Numeros hexadecimais
Introduzir sinal de cifrao "$" antes do valor numérico

Exemplo:
Em vez do nimero decimal 27 vocé pode introduzir também o nimero
binario %11011 ou o nimero hexadecimal $1B.

Os diferentes parametros de maquina podem ser indicados
simultaneamente nos diferentes sistemas numéricos.

Alguns parametros de méaquina tém funcdes multiplas. O valor de
introducao desses pardmetros de maquina resulta da soma dos
diferentes valores de introdugao individuais, caracterizando-se com
um +

Seleccionar parametros gerais do utilizador

Vocé selecciona parametros gerais do utilizador nas funcées MOD
com o cédigo 123.

Nas funcdes MOD dispde-se também de parametros do
@ utilizador especificos da maquina USER PARAMETER.
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Lista dos parametros de utilizador gerais

Transmissao de dados externa

Ajustar as conexoes de dados do TNC EXT1  MP5020.x
(5020.0) e EXT2 (5020.1) a um aparelho 7 bits de dados (codigo ASCII, 8.bit = paridade): Bit 0 =0
externo 8 bits de dados (cédigo ASCII, 9.bit = paridade): Bit 0 =1

Qualquer caracter Block-Check (BCC):Bit1=0
Sinal de comando de caracter Block-Check (BCC) ndo permitido: Bit 1 =1

Paragem na transmissao activada com RTS:Bit 2 =1
Paragem na transmissédo néo activada com RTS:Bit2=0

Paragem na transmisséo activada com DC3:Bit3 =1
Paragem na transmissédo néo activada com DC3:Bit 3 =0

Paridade de caracteres de niumero par: Bit4 =0
Paridade de caracteres de niumero impar: Bit 4 =1

Paridade de caracteres nao pretendida: Bit5=0
Paridade de caracteres desejada: Bit 5 =1

Quantidade de bits de paragem, que é enviada no final de um caracter:
1 Bit de stop: Bit6=0

2 Bits de stop: Bit6 =1

1 Bit de stop: Bit 7 =1

1 Bit de stop: Bit7=0

18.1 Parametros geraisdo utilizador

Exemplo:

Ajustar a conexao EXT2 do TNC (MP 5020.1) a um aparelho externo, da
seguinte forma:

8 bits de dados, qualquer sinal BCC, stop da transmissdo com DC3,
paridade de sinais par, paridade de sinais desejada, 2 bits de stop

Introducéo de MP 5020.1: %01101001

Tipo de interface para EXT1 (5030.0) e MP5030.x
Determinar EXT2 (5030.1) Transmissao standard: 0
Interface para transmissao em bloco: 1

Apalpadores 3D

Seleccionar o tipo de transmissao MP6010
Apalpador com transmissao por cabo: 0
Apalpador com transmisséo por infravermelhos: 1

Avanco de apalpacao para apalpador digital MP6120
1 a3 000 [mm/min]

Percurso maximo até ao ponto de MP6130
apalpacao 0,001 a 99 999,9999 [mm]
Distancia de seguranca até ao ponto de MP6140
apalpacdao em medicao automatica 0,001 a 99 999,9999 [mm]

HEIDENHAIN iTNC 530 663 @



18.1 Parametros geraisdo utilizador

Apalpadores 3D

Marcha rapida para a apalpacao com
apalpador digital

MP6150
1a 300 000 [mm/min]

Posicionamento prévio com marcha rapida
da maquina

MP6151

Posicionamento prévio com velocidade de MP6150: 0

Posicionamento prévio com movimento rapido da maquina: 1

Medir desvio do apalpador na calibragem
do apalpador digital

MP6160
Sem rotacao 180° do apalpador 3D ao calibrar: 0

Funcédo M para rotacdo 180° do apalpador ao calibrar: 1 a 999

Funcao M para orientar apalpador de
infravermelhos antes de cada processo de
medicao

MP6161

Fungéo desactivada: 0

Orientacdo directamente por meio de NC: -1
Funcdo M para orientacao do apalpador: 1 a 999

Angulo de orientacao para o apalpador de
infravermelhos

MP6162
0 a 359,9999 [°]

Diferenca entre o angulo actual de MP6163
orientacao e o angulo de orientacao de MIP 0 a 3.0000 [°]
6162, a partir do qual deve ser realizada

uma orientacao da ferramenta

Modo de funcionamento automatico: MP6165

orientar o apalpador de infravermelhos
antes da apalpacao automaticamente na
direccao de apalpacao programada

Funcéo desactivada: 0
Orientar o apalpador de infravermelhos: 1

Modo de funcionamento manual: corrigir a
direccao de apalpacao tendo em
consideracao uma rotacao basica activa

MP6166
Funcéo desactivada: 0
Ter em consideragao a rotacdo basica: 1

Medicao multipla para funcao programavel MP6170
de apalpacao 1a3
Margem fiavel para medicao multipla MP6171

0,001 a 0,999 [mm]

Ciclo de calibracao automatico: centro do
anel de calibracao no eixo X referente ao
ponto zero da maquina

MP6180.0 (margem de deslocacao 1) até MP6180.2 (margem de

deslocacao 3)
0 a 99 999,9999 [mm]

Ciclo de calibragao automatico: centro do
anel de calibracao no eixo Y referente ao
ponto zero da maquina

MP6181.x (margem de deslocacao 1) até MP6181.2 (margem de

deslocacao 3)
0 a2 99 999,9999 [mm]

Ciclo de calibracao automatico: lado
superior do anel de calibracao no eixo Z
referente ao ponto zero da maquina

MP6182.x (margem de deslocacao 1) até MP6182.2 (margem de

deslocacao 3)
0 2 99 999,9999 [mm]

Ciclo de calibracao automatico: distancia
abaixo do lado superior do anel onde o TNC
executa a calibracao

MP6185.x (margem de deslocacao 1) até MP6185.2 (margem de

deslocacao 3)
0,1 2 99 999,9999 [mm]
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Apalpadores 3D

Medicao com raio, com TT 130: direccao de
apalpacao

MP6505.0 (margem de deslocacao 1) a 6505.2 (margem de
deslocacao 3)

Direccdo de apalpacéo positiva no eixo de referéncia angular (eixo 0°):0
Direccao de apalpacéo positiva no eixo +90°:1

Direccédo de apalpacao negativa no eixo de referéncia angular (eixo 0°):2
Direccao de apalpacao negativa no eixo +90°:3

Avanco de apalpacao para a segunda
medicdao com TT 130, forma da haste,
correcgoes em TOOL.T

MP6507

Calcular 0 avancgo de apalpacéo para a segunda medicdo com o apalpador
TT 130,

com tolerancia constante: Bit 0 =0

Calcular 0 avancgo de apalpacéo para a segunda medicdo com o apalpador
TT 130,

com tolerancia variavel: Bit 0 =1

Calcular 0 avancgo de apalpacéo para a segunda medicdo com o apalpador
TT130: Bit1=1

Maximo erro de medicao admissivel com o
TT 130 na medicao com a ferrta. a rodar

Necessario para o célculo do avango de
apalpacao em relacdo com MP6570

MP6510.0
0,001 a 0,999 [mm] (recomendacéo: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 a 0,999 [m] (recomendacao: 0,01 mm)

Avanco de apalpacao parao TT 130 com a
ferrta. parada

MP6520
1a3 000 [mm/min]

Medicao do raio com o TT 130: distancia
entre o lado inferior da ferramenta e o lado
superior da haste

MP6530.0 (margem de deslocacao 1) a MP6530.2 (margem de
deslocacao 3)
0,001 2 99,9999 [mm]

Zona de seguranca no eixo da ferr.ta sobre
a haste do apalpador TT 130 em
posicionamento prévio

MP6540.0
0,001 a 30 000,000 [mm]

Zona de seguranca no plano de maquinacao
em redor da haste do apalpador TT 130 em
posicionamento prévio

MP6540.1
0,001 a 30 000,000 [mm]

Marcha rapida no ciclo de apalpacao para o
TT 130

MP6550
10 a2 10 000 [mm/min]

Funcao M para orientacao da ferrta. na
medicao individual de laminas

MP6560
02999
-1: fungao inactivada

Medicao com aferrta. arodar: velocidade de
rotacao admissivel no contorno de
fresagem

Necessario para o célculo das rotacdes e do
avango de apalpacéo

MP6570
1.000 a 120.000 [mm/min]

Medicao com a ferramenta a rodar:
maximas rotacoes admissiveis

MP6572
0.000 a 1.000.000 [mm/min]
Em caso de introdugéo 0 as rotacdes séo limitadas a 1000 U/min
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18.1 Parametros geraisdo utilizador

Apalpadores 3D

Coordenadas do ponto central da haste do MP6580.0 (area de deslocacao 1)
TT-120 referentes ao ponto zero da maquina Eixo X

MP6580.1 (area de deslocacao 1)
EixoY

MP6580.2 (area de deslocacao 1)
Eixo Z

MP6581.0 (area de deslocacao 2)
Eixo X

MP6581.1 (area de deslocacao 2)
EixoY

MP6581.2 (area de deslocacao 2)
Eixo Z

MP6582.0 (area de deslocacao 3)
Eixo X

MP6582.1 (area de deslocacao 3)
Eixo'Y

MP6582.2 (area de deslocacao 3)
Eixo Z

Vigilancia da posicao de eixos rotativos e MP6585
paralelos Funcédo desactivada: 0
Vigiar a posicéo do eixo, codificacdo em bit determinavel para cada eixo: 1

Definir os eixos rotativos e paralelos, quese  VMIP6586.0
pretende vigiar Nao vigiar a posicao do eixo A: 0
Vigiar a posicao do eixo A: 1

MP6586.1
Nao vigiar a posicéo do eixo B: 0
Vigiar a posicao do eixo B: 1

MP6586.2
Né&o vigiar a posicédo do eixo C: 0
Vigiar a posicao do eixo C: 1

MP6586.3

Nao vigiar a posicao do eixo U: 0
Vigiar a posicdo do eixo U: 1
MP6586.4

Nao vigiar a posicao do eixo V: 0
Vigiar a posicdo do eixo V: 1
MP6586.5

Nao vigiar a posicao do eixo W: 0
Vigiar a posicao do eixo W: 1

KinematicsOpt: Limite de tolerancia paraa MP6600
mensagem de erro no modo Optimizar 0.001 a2 0.999
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Apalpadores 3D

KinematicsOpt: Desvio maximo permitido MP6601
do raio da esfera de calibragem introduzido 0.013a2 0.1
KinematicsOpt: Funcao M para MP6602

posicionamento de eixo rotativo

Fungéo desactivada: -1
Executar posicionamento de eixo rotativo através de fungao auxiliar
definida: 0 a 9999

Indicacoes do TNC, Editor do TNC

Ciclo 17, 18 e 207:
orientacao da
ferramenta no inicio do
ciclo

MP7160
Executar a orientagédo da ferramenta: 0
Nao executar a orientacdo da ferramenta: 1

Ajustar o posto de
programacao

MP7210

TNC com méaquina: 0

TNC como posto de programacédo com PLC activado: 1
TNC como posto de programacao com PLC nao activado: 2

Eliminar a interrupcao
do dialogo apos
ligacao do comando

MP7212
Anular com a tecla: 0
Anular automaticamente: 1

18.1 Parametros geraisdo utilizador

Programacao DIN/ISO: MP7220
determinar o passo 0a 150
entre as frases

Bloquear seleccao de MP7224.0

tipos de ficheiros

Podem seleccionar-se com softkeys todos os tipos de ficheiros: %0000000
Bloquear a selecgao de programas HEIDENHAIN (softkey VISUALIZAR.H): Bit 0 = 1
Bloquear a seleccao de programas HEIDENHAIN (softkey VISUALIZAR.I): Bit 1 =1
Bloquear tabelas de ferramentas (softkey VISUALIZAR.T): Bit2=1

Bloquear tabelas de pontos zero (softkey VISUALIZAR.D): Bit 3 =1

Bloguear tabelas de paletes (softkey VISUALIZAR.T): Bit 4 =1

Bloquear a seleccao de ficheiros de texto (softkey VISUALIZAR.A): Bit5 =1
Bloquear tabelas de pontos (softkey VISUALIZAR.PNT): Bit 6 =1

Bloquear edicao dos
diferentes tipos de
ficheiros

Aviso:

Se vocé bloguear tipos
de ficheiros, o TNC
apaga todos os ficheiros
deste tipo.

MP7224.1

Né&o bloquear editor: %0000000

Bloquear editor para
Programas HEIDENHAIN: Bit 0 = 1
Programas DIN/ISO: Bit1=1
Tabelas de ferramentas: Bit2 =1
Tabelas de ponto zero: Bit 3 =1
Tabelas de paletes: Bit 4 =1
Ficheiros de texto: Bit5 =1
Tabelas de pontos: Bit 6 = 1
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18.1 Parametros geraisdo utilizador

Indicacoes do TNC, Editor do TNC

Bloquear a softkey nas
tabelas

MP7224.2
Nao bloquear a softkey EDITAR DESLIGADO/LIGADO: %0000000
Bloguear a softkey EDITAR DESLIGADO/LIGADO para

Sem funcao: Bit 0 =1

Sem funcgao: Bit1=1

Tabelas de ferramentas: Bit2 =1

Tabelas de ponto zero: Bit 3 =1

Tabelas de paletes: Bit 4 =1

Sem fungao: Bit5 =1

Tabelas de pontos: Bit 6 =1

Configurar tabelas de
paletes

MP7226.0
Tabela de paletes ndo activada: 0
Quantidade de paletes por tabela de paletes: 1 a 255

Configurar ficheiros de
pontos zero

MP7226.1
Tabela de pontos zero nao activada: 0
Quantidade de pontos zero por tabela de pontos zero: 1 a 255

Extensao do programa
até os numeros LBL
serem verificados

MP7229.0
Frases 100 a 9 999

Extensao do programa
até as frases FK serem
verificadas

MP7229.1
Frases 100 a 9 999

Determinar o idioma

MP7230.0 a MP7230.3

de dialogo Inglés: 0
Aleméo: 1
Checo: 2
Francés: 3
ltaliano: 4
Espanhol: 5
Portugués: 6
Sueco: 7
Dinamarqués: 8
Finlandés: 9
Holandés: 10
Polaco: 11
Hungaro: 12
reservado: 13
Russo (caracteres cirilicos): 14 (apenas possivel em MC 422 B)
Chinés (simplificado): 15 (apenas possivel em MC 422 B)
Chinés (tradicional): 16 (apenas possivel em MC 422 B)
Esloveno: 17 (apenas possivel em MC 422 B, opc¢ao de software)
Noruegués: 18 (apenas possivel em MC 422 B, op¢ao de software)
Eslovaco: 19 (apenas possivel em MC 422 B, opc¢ao de software)
Letdo: 20 (apenas possivel em MC 422 B, opcao de software)
Coreano: 21 (apenas possivel em MC 422 B, opc¢ao de software)
Estonio: 22 (apenas possivel em MC 422 B, opg¢ao de software)
Turco: 23 (apenas possivel em MC 422 B, opcao de software)
Romeno: 24 (apenas possivel em MC 422 B, op¢ao de software)
Lituano: 25 (apenas possivel em MC 422 B, opcao de software)
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Indicacoes do TNC, Editor do TNC

Configurar a tabela de
ferramentas

MP7260

Né&o activado: 0

Quantidade de ferramentas que o TNC gera quando se cria uma nova tabela de ferramentas:
1a254

Se precisar de mais de 254 ferramentas, pode aumentar a tabela de ferramentas com a funcao
alargada INSERIR N LINHAS NO FIM, Ver "Dados da ferramenta" na pagina 168

Configurar a tabela de
posicoes

MP7261.0 (carregador 1)

MP7261.1 (carregador 2)

MP7261.2 (carregador 3)

MP7261.3 (carregador 4)

MP7261.4 (carregador 5)

MP7261.5 (carregador 6)

MP7261.6 (carregador 7)

MP7261.7 (carregador 8)

Né&o activado: 0

Quantidade de lugares no carregador de ferramentas: 1 a 9999
Se em MP 7261.1 até MP7261.7 for registado o valor 0, é utilizado s6 um carregador de
ferramentas.

Indicar nameros de
ferramenta, para
atribuir varios dados
de correccao a um
numero de ferramenta

MP7262
Né&o indicar: 0
Quantidade de indicagado permitida: 1a 9

Configuracao de tabela
de ferramentas e de
tabela de posicoes

MP7263

Ajustes de configuracao de tabela de ferramentas e de tabela de posicoes: %0000
Visualizar a softkey TABELA DE POSICOES na tabela de ferramentas: Bit 0 =0
Nao visualizar a softkey TABELA DE POSICOES na tabela de ferramentas: Bit 0 = 1
Transmissao de dados externa: transmitir apenas as colunas visualizadas: Bit 1 =0
Transmissédo de dados externa: transmitir todas as colunas: Bit 1 =1
Visualizar a softkey EDITAR LIGADO/DESLIGADO na tabela de posicoes: Bit2 =0
Né&o visualizar a softkey EDITAR LIGADO/DESLIGADO na tabela de posigoes: Bit2 =1
Softkeys ANULAR COLUNA T e ANULAR TAB.POS. activas: Bit3=0
Softkeys ANULAR COLUNA T e ANULAR TAB.POS. nao activas: Bit3 =1
N&ao permitir apagar ferramentas se na tabela de posigoes estiver: Bit 4 =0

Permitir apagar ferramentas se na tabela de posicoes estiver, devendo o utilizador confirmar o
apagamento: Bit 4 =1

Executar com confirmacgéo o apagamento de ferramentas que estejam na tabela de posicoes:
Bit5=0

Executar sem confirmacdo o apagamento de ferramentas que estejam na tabela de posicoes:
Bit5=1

Apagar ferramentas indexadas sem confirmacéo: Bit 6 =0

Apagar ferramentas indexadas com confirmacgéao: Bit 6 = 1
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18.1 Parametros geraisdo utilizador

Indicacoes do TNC, Editor do TNC

Configurar a tabela de
ferramentas (nao
produzir: 0); nGmero
das colunas na tabela
de ferramentas para

MP7266.0

Nome da ferramenta — NOME: 0 a 42; largura da fenda: 16 caracteres
MP7266.1

Longitude da ferramenta — L: 0 a 42; largura da fenda: 11 caracteres
MP7266.2

Raio da ferramenta — R: 0 a 42; largura da fenda: 11 caracteres
MP7266.3

Raio da ferramenta 2 — R2: 0 a 42; largura da fenda: 11 caracteres
MP7266.4

Medida excedente da longitude — DL: 0 a 42; largura da coluna: 8 caracteres
MP7266.5

Medida excedente do raio — DR: 0 a 42; largura da coluna: 8 caracteres
MP7266.6

Medida excedente do raio 2 — DR2: 0 a 42; largura da coluna: 8 caracteres
MP7266.7

Ferramenta bloqueada — TL: 0 a 42; largura da fenda: 2 caracteres
MP7266.8

Ferramenta gémea — RT: 0 a 42; largura da fenda: 3 caracteres
MP7266.9

Maximo tempo de vida — TIME1: 0 a 42; largura da coluna: 5 caracteres
MP7266.10

Maximo tempo de vida com TOOL CALL — TIME2: 0 a 42, largura da coluna: 5 caracteres
MP7266.11
Tempo de vida actual — CUR. TEMPO: 0 a 42; largura da coluna: 8 caracteres

MP7266.12

Comentério da ferramenta — DOC: 0 a 42; largura da fenda: 16 caracteres
MP7266.13

Numero de navalhas — CUT: 0 a 42; largura da coluna: 4 caracteres
MP7266.14

Tolerancia para identificacdo de desgaste na longitude da ferramenta — LTOL: 0 a 42 ; largura da
coluna: 6 caracteres

MP7266.15

Toleréancia para identificagcdo de desgaste no raio da ferramenta— RTOL: 0 a 42; largura da coluna:
6 caracteres

MP7266.16

Direccao do corte — DIRECT: 0 a 42; largura da coluna: 7 caracteres
MP7266.17

Estado PLC — PLC: 0 a 42; largura da fenda: 9 caracteres
MP7266.18

Desvio adicional da ferramenta no seu eixo em relacdo a MP6530 — TT:L-OFFS: 0 a 42;
Largura da fenda: 11 caracteres

MP7266.19

Desvio da ferr.ta entre o centro da haste e o centro da prépria ferramenta — TT:R-OFFS: 0 a 42
Largura da fenda: 11 caracteres
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Indicacoes do TNC, Editor do TNC

Configurar a tabela de MP7266.20
ferramentas (nao Tolerancia para identificacdo de rotura no comprimento da ferramenta — LBREAK: 0 a 42; largura
produzir: 0); nimero da coluna: 6 caracteres
das colunas na tabela MP7266.21
de ferramentas para Tolerancia para identificagao de rotura no raio da ferramenta — RBREAK: 0 a 42; largura da coluna:
6 caracteres
MP7266.22
Comprimento de laminas (ciclo 22) — LCUTS: 0 a 42; largura da coluna: 11 caracteres
MP7266.23
Maximo angulo de aprofundamento (ciclo 22) - ANGLE: 0 a 42; largura da coluna: 7 caracteres
MP7266.24
Tipo da ferramenta — TIPO: 0 a 42; largura da coluna: 5 caracteres
MP7266.25
Material de corte da ferramenta — TMAT: 0 a 42; largura da coluna: 16 caracteres
MP7266.26
Tabela de dados de corte — CDT: 0 a 42; largura da coluna: 16 caracteres
MP7266.27
Valor PLC — VAL-PLC: 0 a 42; largura da coluna: 11 caracteres
MP7266.28
Eixo principal desvio central do apalpador — CAL-OFF1: 0 a 42; largura da coluna: 11 caracteres
MP7266.29
Eixo secundario desvio central do apalpador — CAL-OFF2: 0 a 42; largura da coluna: 11 caracteres
MP7266.30
Angulo da ferramenta ao calibrar — CALL-ANG: 0 a 42; largura da coluna: 11 caracteres
MP7266.31
Tipo da ferramenta para a tabela de posi¢coes — PTIPO: 0 a 42; largura da coluna: 2 caracteres
MP7266.32
Limitacdo da velocidade do mandril - NMAX: 0 a 42; largura da coluna: 6 caracteres
MP7266.33
Deslocacéo na paragem NC — LIFTOFF: 0 a N; largura da coluna: 1 caracter
MP7266.34
Funcéo dependente da méquina — P1: 0 a 42; largura da coluna: 10 caracteres
MP7266.35
Funcéo dependente da maquina — P2: 0 a 42; largura da coluna: 10 caracteres
MP7266.36
Funcdo dependente da maquina — P3: 0 a 42; largura da coluna: 10 caracteres
MP7266.37 ’
Descricao de cinematica especifica da ferramenta - CINEMATICA: 0 bis 42; largura da coluna:
16 caracteres
MP7266.38
Angulo da ponta T_ANGLE: 0 a 42; largura da coluna: 9 caracteres
MP7266.39
Passo de rosca PITCH: 0 a 42; largura da coluna: 10 caracteres
MP7266.40
Regulacéo de alimentacdo adaptével AFC: 0 a 42; largura da coluna: 10 caracteres
MP7266.41
Tolerancia para identificacdo de desgaste no raio da ferramenta 2 — R2TOL: 0 a 42; largura da
coluna: 6 caracteres
MP7266.42
Nome da tabela de valores de correccéo para correccao do raio da ferramenta 3D dependente
do angulo de pressao
MP7266.43
Data/hora da ultima chamada de ferramenta

HEIDENHAIN iTNC 530 671 @

18.1 Parametros geraisdo utilizador




18.1 Parametros geraisdo utilizador

Indicacoes do TNC, Editor do TNC

Configurar a tabela de
posicoes de
ferramentas (nao
produzir: 0); nGmero
das colunas na tabela
de posicoes para

MP7267.0

Numero da ferramenta—T: 0 a 20

MP7267.1

Ferramenta especial — ST: 0 a 20

MP7267.2

Posicéo fixa—F: 0 a 20

MP7267.3

Posto bloqueado - L: 0 a 20

MP7267.4

Estado PLC - PLC: 0a 20

MP7267.5

Nome da ferramenta a partir da tabela de ferramentas — TNOME: 0 a 20
MP7267.6

Comentério a partir da tabela de ferramentas — DOC: 0 a 20
MP7267.7

Tipo de ferramenta — PTYP: 0 a 20

MP7267.8

Valor para PLC-P1:0a 20

MP7267.9

Valor para PLC-P2:0a 20

MP7267.10

Valor para PLC-P3:0a 20

MP7267.11

Valor para PLC - P4:0a 20

MP7267.12

Valor para PLC-P5:0a 20

MP7267.13

Posicao reservada — RSV: 0 bis 20

MP7267.14

Bloguear posicdo em cima — LOCKED_ABOVE: 0 a 20
MP7267.15

Bloguear posigdo em baixo — LOCKED_BELOW: 0 a 20
MP7267.16

Bloguear posicdo a esquerda — LOCKED_LEFT: 0 a 20
MP7267.17

Bloguear posicao a direita — LOCKED_RIGHT: 0 bis 20
MP7267.18

Valor S1 para PLC-P6:0a 20

MP7267.19

Valor S2 para PLC-P7:0a20

Modo de
funcionamento
Manual: Visualizacao do
avancgo

MP7270

Visualizar avanco F sé quando é premida a tecla de direccao do eixo: 0

Visualizar o avango F também quando ndo se prime nenhuma tecla de direccdo (avango que foi
definido com a softkey F ou avanco do eixo "mais lento"): 1

Determinar o sinal
decimal

MP7280
Visualizar a virgula como sinal decimal: 0
Visualizar o ponto como sinal decimal: 1

Visualizacao da
posicao no eixo da
ferr.ta

MP7285

A visualizacéo refere-se ao ponto de referéncia da ferramenta: 0
A visualizagao no eixo da ferramenta refere-se a

superficie frontal da ferramenta: 1
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Indicacoes do TNC, Editor do TNC

Passo de visualizacao
para a posicao da
ferramenta

MP7289
0,1°0
0,05°:1
0,01°:2
0,005°:3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6

Resolucao

MP7290.0 (eixo X) a MP7290.13 (14° eixo)
0,T mm: 0

0,05 mm: 1

0,01 mm: 2

0,005 mMm: 3

0,001 mm: 4

0,0005 mMm: 5

0,0001 mm: 6

Bloquear Memorizacao
do ponto de referéncia
na tabela de preset

MP7294

Nao bloquear a memorizagao do ponto de ref.: %00000000000000
Bloguear a memorizacédo do ponto de referéncia no eixo X: Bit 0 = 1
Bloguear a memorizacao do ponto de referéncia no eixo Y: Bit 1 =1
Bloguear a memorizacado do ponto de referéncia no eixo Z: Bit 2 =1
Bloguear a memorizacédo do ponto de referéncia no IV eixo: Bit 3 =1
Bloguear a memorizacao do ponto de referéncia no V eixo: Bit 4 =1
Bloguear a memorizagdo do ponto de referéncia no 6° eixo: Bit 5 =1
Bloquear a memorizagédo do ponto de referéncia no 72 eixo: Bit 6 = 1
Bloquear a memorizacao do ponto de referéncia no 82 eixo: Bit 7 =1
Bloguear a memorizagdo do ponto de referéncia no 92 eixo: Bit 8 =1
Bloguear a memorizacédo do ponto de referéncia no 102 eixo: Bit 9 = 1
Bloguear a memorizacao do ponto de referéncia no 112 eixo: Bit 10 =1
Bloguear a memorizacdo do ponto de referéncia no 12° eixo: Bit 11 =1
Bloquear a memorizacédo do ponto de referéncia no 13 eixo: Bit 12 =1
Bloquear a memorizacéo do ponto de referéncia no 142 eixo: Bit 13 =1

18.1 Parametros geraisdo utilizador

Bloquear a
memoriza¢ao do ponto
de ref.

MP7295

N&o bloquear a memorizagao do ponto de ref.: %00000000000000
Bloguear a memorizagdo do ponto de referéncia no eixo X: Bit 0 =1
Bloguear a memorizagéo do ponto de referéncia no eixo Y: Bit 1 =1
Bloguear a memorizagao do ponto de referéncia no eixo Z: Bit2=1
Bloguear a memorizagdo do ponto de referéncia no IV eixo: Bit 3 =1
Bloguear a memorizacéo do ponto de referéncia no V eixo: Bit 4 = 1
Bloguear a memorizacao do ponto de referéncia no 6° eixo: Bit 5 =1
Bloguear a memorizagdo do ponto de referéncia no 7° eixo: Bit 6 = 1
Bloguear a memorizagéo do ponto de referéncia no 82 eixo: Bit 7 =1
Bloguear a memorizacao do ponto de referéncia no 92 eixo: Bit 8 = 1
Bloguear a memorizacado do ponto de referéncia no 10° eixo: Bit 9 =1
Bloquear a memorizacéo do ponto de referéncia no 119 eixo: Bit 10 = 1
Bloguear a memorizacao do ponto de referéncia no 122 eixo: Bit 11 =1
Bloguear a memorizacdo do ponto de referéncia no 13° eixo: Bit 12 =1
Bloguear a memorizacéo do ponto de referéncia no 142 eixo: Bit 13 =1

Bloquear a
memorizacao do ponto
de ref. com teclas dos
eixos laranja

MP7296
Né&o bloquear a memorizacao do ponto de referéncia: 0
Bloguear a memorizagdo com teclas de eixo laranja: 1
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Indicacoes do TNC, Editor do TNC

Anular a visualizacao
de estados, os
parametros Q, os
dados da ferr.tae o
tempo de maquinacao

MP7300

Anular tudo quando é seleccionado o programa: 0

Anular tudo quando se selecciona um programa e com M2, M30, END PGM: 1

Sé anular a visualizacado de estados, tempo de maquinacéo e dados da ferramenta, quando é
seleccionado o programa: 2

Sé anular a visualizacado de estados, tempo de maquinacao e dados da ferramenta quando se
selecciona um programa e com M2, M30, END PGM: 3

Anular a visualizagao de estados, tempo de maquinagao e parametros Q, quando é seleccionado
o programa: 4

Anular a visualizacdo de estados, tempo de maquinacdo e parametros Q, quando se selecciona
um programa e com M2, M30, END PGM: 5

Anular visualizagado de estados e tempo de maquinagao, quando é seleccionado o programa: 6
Anular a visualizacdo de estados e tempo de maquinacéo, quando se selecciona um programa e
com M2, M30, END PGM: 7

Determinacoes para a
representacao grafica

MP7310

Representacao grafica em trés planos segundo DIN 6, Parte 1, método de projeccdo 1: Bit0=0
Representacéo gréfica em trés planos segundo DIN 6, Parte 1, método de projeccdo 2: Bit 0 =1
Novo BLK FORM em ciclo Visualizar 7 PONTO ZERO referido ao antigo ponto zero: Bit2 =0
Novo BLK FORM em ciclo Visualizar 7 PONTO ZEROQO referido ao novo ponto zero: Bit2 =1
Nao visualizar a posicao do cursor em caso de representacao em trés planos: Bit 4 =0
Visualizar a posicdo do cursor em caso de representagdo em trés planos: Bit 4 =1

Fungodes de software do novo grafico 3D activas: Bit5 =0

Funcodes de software do novo grafico 3D inactivas: Bit5 =1

Limitacao da longitude
de corte a simular de
uma ferramenta. So
actuante quando nao
esta definido nenhum
LCUTS

MP7312

0 2 99 999,9999 [mm]

Factor pelo qual o didmetro da ferramenta é multiplicado para aumentar a velocidade de
simulacdo. Na introdugdo de 0 o TNC assume um comprimento de corte intermindvel, o que
aumenta consideravelmente a duracéo da simulagao.

Simulacao grafica sem
eixo da ferrta.
programado: raio da
ferrta.

MP7315
0 a 99 999,9999 [mm]

Simulacao grafica sem
eixo da ferrta.
programado:
profundidade de
penetragao

MP7316
0299 999,9999 [mm]

Simulacao grafica sem
eixo da ferrta.
programado: funcao M
para o arranque

MP7317.0
0 a 88 (0: funcao inactiva)

674

Tabelas e resumos @



Indicacoes do TNC, Editor do TNC

Simulacao graficasem MP7317.1

eixo da ferrta. 0 a 88 (0: fungéo inactiva)
programado: funcao M

para o final

Ajustar a proteccaodo MP7392.0
ecra 0299 [min]
Tempo em minutos apds a proteccao de ecra ser activada (0: Funcdo nao activa)

MP7392.1

A proteccéo de ecrd ndo estd activada: 0
Proteccao de ecréa padrdo do servidor X: 1
Figura de linhas 3D: 2

18.1 Parametros geraisdo utilizador
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Maquinagem e execucao do programa

Funcionamento do ciclo 11 FACTOR DE
ESCALA

MP7410
FACTOR DE ESCALA actua em 3 eixos: 0
FACTOR DE ESCALA actua apenas no plano de maquinacéao: 1

Gerir dados da ferramenta/dados de
calibracao

MP7411

O TNC memoriza internamente os dados de calibracdo para o apalpador
3D: +0

O TNC utiliza como dados de calibragao para o apalpador 3D os valores de
correccdo do apalpador da tabela de ferramentas: +1

Ciclos SL

MP7420

Para os ciclos 21, 22, 23, 24 é valido o seguinte:

Fresar um canal em redor do contorno no sentido horério para ilhas € no
sentido anti-horario para caixas: Bit 0 = 0

Fresar um canal em redor do contorno no sentido horario para caixas e no
sentido anti-horério para ilhas: Bit 0 =1

Fresar canal de contorno antes do desbaste: Bit1=0

Fresar canal de contorno apds o desbaste: Bit 1=1

Unir contornos corrigidos: Bit2=0

Unir contornos nao corrigidos: Bit 2 =1

Desbastar respectivamente até a profundidade da caixa: Bit3 =0
Fresar e desbastar completamente uma caixa antes de mais avango:
Bit3=1

Para os ciclos 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 ¢ vélido o seguinte:

Deslocar a ferramenta no fim do ciclo para a Ultima posigdo programada
antes da chamada de ciclo: Bit4=0

Retirar a ferramenta no fim do ciclo apenas no eixo do mandril: Bit 4 =1

Ciclo 4 FRESAR CAIXAS, ciclo 5 CAIXA MP7430
CIRCULAR: Factor de sobreposicao 0,121,414
Desvio admissivel do raio do circulo no MP7431

ponto final do circulo em comparacao com o
ponto inicial do circulo

0,0001 a2 0,016 [mm]

Tolerancia do interruptor de fim de curso
para M140 e M150

MP7432

Funcéo desactivada: 0

Tolerancia que deve ser alcancada pelo interruptor de fim de curso ainda
com M140/M150: 0.0001 a 1.0000

676

Tabelas e resumos @



Maquinagem e execucao do programa

Actuacao de varias funcoes M
auxiliares

Aviso:

Os factores ky sdo determinados pelo fabricante

da méaquina. Consulte 0 manual da sua maquina.

MP7440

Paragem do programa em caso de M06: Bit 0 =0

Sem paragem do programa em caso de M06: Bit 0 = 1

Sem chamada do ciclo com M89: Bit1=0

Chamada do ciclo com M89: Bit 1 =1

Paragem do programa em caso de funcées M: Bit2 =0

Sem paragem do programa em caso de fungdes M: Bit2 =1
Factores ky ndo comutaveis com M105 e M106: Bit 3 =0

Factores ky comutéaveis com M105 e M106: Bit3 =1

Avanco no eixo da ferramenta com M103 F..

Reduzir ndo activado: Bit4 =0

Alimentacéo no eixo da ferramenta com M103 F..

Reduzir activado: Bit 4 =1

Reservado: Bit 5

Paragem exacta em posicionamentos com eixos rotativos nao activa:
Bit6=0

Paragem exacta em posicionamentos com eixos rotativos activa: Bit 6 = 1

Aviso de erro em chamada de ciclo

MP7441

Emitir mensagem de erro, quando néo esta activado M3/M4: Bit 0 =0
Suprimir mensagem de erro, quando nao esta activado M3/M4: Bit 0 = 1
reservado: Bit 1

Suprimir mensagem de erro, quando é programada profundidade positiva:
Bit2=0

Emitir mensagem de erro, quando é programada profundidade positiva:
Bit2=1

Funcao M para orientacao da ferrta. nos
ciclos de maquinacao

MP7442

Funcéo desactivada: 0

Orientacdo directamente por meio de NC: -1
Funcédo M para orientacao da ferramenta: 1 a 999

Maxima velocidade de uma trajectdoria com o
override de avanco a 100% nos modos de
funcionamento de execucao do programa

MP7470
0 a 99 999 [mm/min]

Avanco para movimentos de compensacao
de eixos rotativos

MP7471
0 a2 99 999 [mm/min]

Parametros de compatibilidade da maquina
para as tabelas de pontos zero

MP7475

As deslocacdes do ponto zero referem-se ao ponto zero da peca: 0

Com a introducédo de 1 em comandos TNC antigos e no software 340 420-
xx as deslocagdes do ponto zero referem-se ao ponto zero da maquina.
Agora, esta fungao ja nao esta disponivel. Em vez de tabelas de ponto zero
de referéncia REF, agora tem que ser usada a tabela de Preset (ver "Gestéao
do ponto de referéncia com a tabela de Preset" na pagina 544)

Tempo que deve ser calculado
adicionalmente para a duracao de utilizacao

MP7485
03 100 [%]
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18.2 Conectores ocupados e cabo(s) de conex

18.2 Conectores ocupados e cabo(s)
de conexao para conexao de

dados

Interface V.24/RS-232-C aparelhos HEIDENHAIN

=)

Ainterface satisfaza norma EN 50 178 , Separacédo segura

darede”.

Tenha em atencao que o PINO 6 e 8 do cabo de ligacdo
274 545 estao em ponte.

Em caso de utilizagdo do bloco adaptador de 25 pélos:

Bloco adaptador

TNC VB 365 725-xx 310 085-01 VB 274 545-xx

Pino |Ocupacao Casquilho | Cor Casquilho | Pino | Casquilho | Pino Cor Casquilho
1 nao ocupado 1 1 1 1 1 branco/castanho |1

2 RXD 2 amarelo 3 3 3 3 amarelo 2

3 TXD 3 verde 2 2 2 2 verde 3

4 DTR 4 castanho 20 20 |20 20 castanho 8

5 Sinal GND 5 vermelho 7 7 7 7 vermelho 7

6 DSR 6 azul 6 6 6 6 6

7 RTS 7 cinzento 4 4 4 4 cinzento 5

8 CTS 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4

9 nao ocupado 9 8 violeta 20
Carc. | Revestimento | Carc. Revestimento | Carc. Carc | Carc. Carc. Revestimento Carc.

exterior exterior exterior
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Em caso de utilizacdo do bloco adaptador de 9 pélos: 8
TNC VB 355 484-xx e aaaptador | vB 366 964-xx g
Pino |Ocupacao Casquilho | Cor Pino Casquilho | Pino |Casquilho |Cor Casquilho ©
1 nao ocupado |1 vermelho 1 1 1 1 vermelho 1 -8
2 RXD 2 amarelo 2 2 2 2 amarelo 3 (@]
3 TXD 3 branco 3 3 3 3 branco 2 I;E
4 DTR 4 castanho 4 4 4 4 castanho 6 g
5 Sinal GND 5 preto 5 5 5 5 preto 5 (@)
6 DSR 6 violeta 6 6 6 6 violeta 4 o
7 RTS 7 cinzento 7 7 7 7 cinzento 8 g
8 CTS 8 branco/verde |8 8 8 38 branco/verde 7 Q.
9 nao ocupado |9 verde 9 9 9 9 verde 9 (@)
Carc. Revestimento Carc. Revestimento Carc. Carc. Carc. |Carc. Reve_stimento Carc. e
exterior exterior exterior

Aparelhos que nao sao da marca HEIDENHAIN

A distribuicdo de conectores no aparelho que ndo € da marca

HEIDENHAIN pode ser muito diferente de um aparelho HEIDENHAIN.

Essa distribuicdo depende do aparelho e do tipo de transmissao. Para

a distribuicdo de pinos do bloco conector, ver a tabela em baixo:

e VB 366 964-xx

Casquilho Pino Casquilho |Cor Casquilho

1 1 1 vermelho 1

2 2 2 amarelo 3

3 3 3 branco 2

4 4 4 castanho 6

5 5 5 preto 5

6 6 6 violeta 4

7 7 7 cinzento 8

8 8 8 branco/verde |7

9 9 9 verde 9

Carc. Carc. Carc. Revestimento | Carc.
exterior
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18.2 Conectores ocupados e cabo(s) de conex

Conexao V.11/RS-422

Na conexdo V.11 sé se ligam aparelhos externos.

=)

Ainterface satisfaza norma EN 50 178 ,Separacéo segura
da rede”.

A distribuicdo de conectores da unidade l6gica do TNC
(X28) ¢é idéntica ao bloco adaptador.

TNC VB 355 484-xx gé%cgs*;‘_’aptad“

Casquilho Ocupacao Pino Cor Casquilho Pino Casquilho

1 RTS 1 vermelho 1 1 1

2 DTR 2 amarelo 2 2 2

3 RXD 3 branco 3 3 3

4 XD 4 castanho 4 4 4

5 Sinal GND 5 preto 5 5 5

6 CTS 6 violeta 6 6 6

7 DSR 7 cinzento 7 7 7

8 RXD 8 branco/verde 8 8 8

9 TXD 9 verde 9 9 9

Carc Revestimento exterior Carc. Revestimento | Carc. Carc Carc.
exterior

Interface Ethernet casquilho RJ45

Maximo comprimento do cabo:

sem blindagem: 100 m
com blindagem: 400 m

Pin Sinal Descricao

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 sem conexao

5 sem conexao

6 REC- Receive Data
7 sem conexao

8 Sem conexao
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18.3 Informacao técnica

Esclarecimento sobre simbolos
Standard
Opcéo de eixo
Opcéo 1 de software
Opcéo 2 de software

Funcoes do utilizador

Breve descricao

Execucéo bésica: 3 eixos mais ferramenta

Quarto eixo NC mais eixo auxiliar
ou

outros 8 eixos ou outros 7 eixos e mais 22 ferramenta
Regulagao digital da corrente e das rotacoes

Introducao do programa

Em didlogo em texto claro HEIDENHAIN com smarT.NC e segundo DIN/ISO

Indicacao de posicoes

Posicdes nominais para rectas em coordenadas cartesianas ou coordenadas polares
Indicacdes de medida absolutas ou incrementais

Visualizacdo e introducdo em mm ou poleg

Visualizacdo do curso do volante na maquinacédo com sobreposigao de volante

Correccgoes da ferramenta

Raio da ferramenta no plano de magquinacéo e longitude da ferramenta
Calcular previamente contorno de raio corrigido até 99 frases (M120)

Correccéao de raio da ferramenta tridimensional para posterior modificagao de dados da
ferramenta, sem ter que voltar a calcular o programa

Tabelas de ferramentas

Mais tabelas de ferramentas com um maximo de 30.000 ferramentas

Tabela de dados de corte

Tabelas de dados de corte o célculo automatico de rotagdes da ferramenta e avango a
partir de dados especificos da ferramenta (velocidade de corte, avanco por dente)

Velocidade de trajectoria
constante

Referido a trajectéria do ponto central da ferramenta
Referido a lamina da ferramenta

Funcionamento paralelo

Criar programa com apoio grafico, enquanto é executado um outro programa

Maquinacao 3D (opc¢ao de
software)

Guia do movimento especialmente livre de solavancos
Correccéo da ferramenta 3D por meio de vectores normais

Modificacao da posicao de cabega basculante com o volante electrénico durante a
execucdo do programa; a posicao da extremidade da ferramenta permanece inalterada
(TCPM = Tool Center Point Management)

Manter a ferramenta perpendicular ao contorno

Correccéo do raio da ferramenta perpendicular a direccdo do movimento e direccdo da
ferramenta

Interpolagdo de splines

Maquinacao de mesa redonda
(opcao 1 de software)

Programacéao de contornos sobre o desenvolvimento de um cilindro
Avanco em mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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Funcoes do utilizador

Elementos do contorno

Recta

Chanfre

Trajectéria circular

Ponto central do circulo
Raio do circulo

Trajectoria circular tangente
Arredondamento de cantos

Aproximacao e saida do
contorno

Sobre uma recta: tangente ou perpendicular
Sobre um circulo

Livre programacao de
contornos FK

Livre programagao de contornos FK em texto claro HEIDENHAIN com apoio gréafico
para pecas de dimensdes ndo adequadas a NC

Saltos no programa

Sub-programas
Repeticédo parcial de um programa
Um programa qualquer como sub-programa

Ciclos de maquinacao

Ciclos de furar, furar em profundidade, alargar furo, mandrilar, rebaixar
Ciclos para fresar roscas interiores e exteriores

Desbastar e acabar caixas rectangulares e circulares

Ciclos para o facejamento de superficies planas e inclinadas

Ciclos para fresar ranhuras rectas e circulares

Figura de furos sobre um circulo e por linhas

Caixa de contorno — também paralela ao contorno

Tragado do contorno

Além disso, podem ser integrados ciclos do fabricante — ciclos de maguinagem
especialmente criados pelo fabricante da maquina

Conversao de coordenadas

Deslocar, rodar, reflectir
Factor de escala (especifico do eixo)
Inclinacdo do plano de maquinacéo (opgao de software 1)

Parametros Q
Programacéao com varidveis

Fungdes matematicas =, +, —, *, /, sin o, cos o
Encadeamentos logicos (=, =/, <, >)
Célculo entre parénteses

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, Valor absoluto de um numero,
constante m, Negar, cortar posi¢cdes depois de virgula ou posi¢cdes antes de virgula

Funcodes para o céalculo dum circulo
Parametro String

Ajudas a programacao

Calculadora

Funcéo de ajuda sensivel ao contexto em avisos de erro

Guia TNC do sistema de ajuda sensivel ao contexto (Fungao FCL 3)
Apoio grafico na programacao de ciclos

Frases de comentario no programa NC

Teach In

As posicoes reais sdo aceites directamente no programa NC
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Funcoes do utilizador

Teste grafico
Tipos de representacao

Simulacgao gréafica da execucdo da maquinacdo mesmo quando é executado um outro
programa

Vista de cima / representacdo em 3 planos / representacao 3D
Ampliagdo de um pormenor

Grafico de programacéao

No modo de funcionamento "Memorizacdo do programa’, as frases NC introduzidas
sdo caracterizadas (gréafico de tracos 2D) mesmo quando é executado um outro
programa

Grafico de maquinacao
Tipos de representacdo

Representacéo grafica do programa que se pretende executar em vista de cima /
representacao em 3 planos / representacdo 3D

Tempo de maquinacao

Célculo do tempo de maquinagem no modo de funcionamento , Teste do programa”

Visualizacdo do tempo actual de maquinacdo nos modos de funcionamento execugao
do programa

Reentrada no contorno

Processo a partir duma frase qualquer no programa e chegada a posicdo nominal
calculada para continuacado da maquinagao

Interromper O programa, sair e reentrar no contorno

tabelas de zero pecas

Varias tabelas de zero pecas

Tabelas de paletes

As tabelas de paletes com muitos registos para seleccdo de paletes, programas NC e
pontos zero podem ser criadas orientadas para a peca ou orientadas para a ferramenta

Ciclos de apalpacao

Calibrar o apalpador

Compensar a posicéo inclinada da peca de forma manual e automatica
Memorizar o ponto de referéncia de forma manual e automética
Medir pecas automaticamente

Ciclos para a medicdo automatica da ferramenta

Ciclos para a medicdo automatica da cinematica

Dados técnicos

Componentes

Calculadora principal MC 420 ou MC 422 C

Unidade calculadora CC 422 ou C424

Teclado

Ecra plano a cores TFT com softkeys de 15,1 polegadas

Memoéria do programa

Pelo menos 21 GByte, sistema de dois processadores de, pelo menos, 13 GByte

Precisao de introducao e
resolucao

a 0,1 um em eixos lineares
a 0,000 1° em eixos angulares

Campo de introducao

Maximo 99 999,999 mm (3.937 poleg.) ou 99 999,999°
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Dados técnicos

Interpolacao

Recta em 4 eixos

Recta em 5 eixos (sujeito a autorizagdo de exportagdo, opgdol de software )
Circulo em 2 eixos

Circulo em 3 eixos com plano de maquinacéo inclinado (opgédo 1 de software)
Hélice:

Sobreposicao de trajectoria de trajectoria circular e de recta

Spline:
Executar Splines (polinémio do 3. grau)

Tempo de processamento de
frase
Recta 3D sem correccgao do raio

3,6 ms

0,5 ms (opcéao 2 de software)

Regulacgao do eixo

Unidade de regulacdo da posigao: periodo de sinal do aparelho medidor de
posicdo/1024

Tempo de ciclo regulador de posicdo:1,8 ms
Tempo de ciclo regulador de rotagao: 600 ps
Tempo de ciclo regulador de corrente: minimo 100 ps

Percurso

Maximo 100 m (3 937 polegadas)

Rotacoes da ferr.ta

Maximo 40 000 U/min (com pares de 2 pdlos)

Compensacao de erro

Erros de eixo lineares e néo lineares, elementos soltos, extremidades de inversao em
movimentos circulares, dilatacéo por calor

Friccdo estatica

Conexoes de dados

cada V.24 / RS-232-C e V.11 / RS-422 méx. 115 kBaud

Interface de dados ampliada com registo LSV-2 para a operacdo externa do TNC por
meio de interface com software HEIDENHAIN TNCremo

Interface Ethernet 100 Base T

aprox. 2 a 5 MBaud (depende do tipo de ficheiro e do aproveitamento de rede)
Interface USB 1.1

Para ligacao de aparelhos ponteiros (rato) e de aparelhos em bloco (unidades de
memdria, disco rigido, unidade de CD-ROM)

Temperatura ambiente

Operacgao: 0°C a +45°C
Armazenamento: -30 °C a +70°C
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Acessorios

Volantes electronicos

um volante portatil HR 550 FS com display ou

um volante portatil HR 520 com display ou

um HR 420 volante portatil com display ou

um HR 410 volante portétil ou

um HR 130 volante de embutir ou

até trés HR 150 volantes de embutir por meio de adaptador de volante HRA 110

Ve

ecnica

Apalpadores

TS 220: apalpador digital 3D com conexao por cabo ou

TS 440: apalpador digital 3D com transmissao por infravermelhos

TS 444: apalpador digital 3D sem bateria com transmissao por infravermelhos

TS 640: apalpador digital 3D com transmissao por infravermelhos

TS 740: apalpador digital 3D de alta precisao com transmisséo por infravermelhos
TT 140: apalpador digital 3D para a medicédo da ferramenta

18.3 Informacao t
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Opcao 1 de software

Maquinacao de mesa rotativa

Programagéao de contornos sobre o desenvolvimento de um cilindro
Avanco em mm/min

Conversao de coordenadas

Inclinagdo do plano de maquinagem

Interpolacao

Circulo em 3 eixos com plano de maquinagem inclinado

Opcao 2 de software

Maquinagao 3D

Guia do movimento especialmente livre de solavancos
Correccéo da ferramenta 3D por meio de vectores normais

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

Manter a ferramenta perpendicular ao contorno

Correccéo do raio da ferramenta perpendicular a direccdo do movimento e direcgédo da
ferramenta

Interpolacao de splines

Interpolacao

Recta em 5 eixos (sujeito a autorizagdo de exportagao)

Tempo de processamento de
frase

0,5ms

Opcao de software DXF-Converter

Extrair programas de
contornos e posicoes de
maquinacao de dados DXF

Formato suportado: AC1009 (AutoCAD R12)
Para didlogos de texto claro e de smarT.NC
Determinacéo préatica de um ponto de referéncia

Opcao de software Supervisao dinamica de colisao (DCM)

Supervisao de colisdao em
todos os modos de
funcionamento da maquina

O fabricante da méaquina define os objectos a supervisionar

Supervisédo dos dispositivos tensores possivel adicionalmente

Aviso de trés etapas em funcionamento manual

Interrupcdo do programa em funcionamento automatico

Supervisdo também de movimentos de cinco eixos

Teste do programa relativamente a colisdes possiveis antes da maquinagem
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Idiomas suplementares para as opc¢oes de software

Idiomas de dialogo Esloveno

suplementares Noruegués
Eslovaco
Letdo
Coreano
Esténio
Turco
Romeno
Lituano

Opcao de software Ajustes de programa globais

Funcao para sobreposicao de Trocar eixos

transformagoes de Deslocacao do ponto zero sobreposta
coordenadas nos modos de
Espelhamento sobreposto

funcionamento de execucao. _ :
Blogueio de eixos

Sobreposicdo de volante
Rotagao bésica e rotacao sobrepostas
Factor de avanco

Opcao de software Regulacao do avanco adaptavel AFC

Funcao de regulacao de Registo da poténcia de cabecote real através de um corte de conhecimento
avanco adaptavel para Definicoes de limites, em a regulacao automatica de avanco se deve inserir

optimizacao das condicoes de Requlacdo d | t iti 5
corte na produco em série egulagéo de avango totalmente automatica na execugao

Opcao KinematicsOpt de software

Ciclos do apalpador para o Guardar/restabelecer a cinematica activa

teste automaticoea Testar a cinemética activa
optimizacao da cinematica da Ootimi . " .
maquina ptimizar a cinematica activa

Opcao de software 3D-ToolComp

Correccao do raio da Compensar o raio delta da ferramenta em funcao do dngulo de presséo na peca de
ferramenta 3D dependente do trabalho
angulo de pressao Os blocos LN sao condicao

E possivel definir os valores de correccao através de uma tabela separada
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Funcoes de actualizacao FCL 2

Activacao de outros
desenvolvimentos integrados

Eixo de ferramenta virtual

Ciclo de apalpacao 441, apalpacéo répida

Filtro de ponto offline CAD

Gréfico de linhas 3D

Caixa de contorno: atribuir a cada contorno parcial profundidades separadas
smarT.NC: transformagdes de coordenadas

smarT.NC: funcdo PLANE

smarT.NC: processo a partir de um bloco apoiado graficamente
Funcionalidade USB alargada

Insercéo de rede através de DHCP e DNS

Funcoes de actualizacao FCL 3

Activacao de outros
desenvolvimentos integrados

Ciclo do apalpador para apalpacdo 3D

Ciclos de apalpagdo 408 e 409 (UNIT 408 e 409 no smarT.NC) para determinacao de
um ponto de referéncia no centro de uma ranhura ou no centro de uma nervura

Funcdo PLANE: introducéo do angulo do eixo
Documentacéo do utilizador como ajuda sensivel ao contexto directamente no TNC

Reducéo da alimentacdo na maquinagem da caixa de contorno quando a ferramenta
estd totalmente engatada

smarT.NC: caixa de contorno sobre figura

smarT.NC: programacéo paralela possivel

smarT.NC: pré-visualizacdo de programas de contornos no gestor de ficheiros
smarT.NC: estratégia de posicionamento em maquinagens de furos

Funcoes de actualizacao FCL 4

Activacao de outros
desenvolvimentos integrados

Representacédo grafica do abrigo com superviséo de colisdo DCM activa

Sobreposicao de roda de mdo em posicdo de paragem com supervisao de colisdo
DCM activa

Rotacédo béasica 3D (a compensacéo de fixacdo deve ser ajustada pelo fabricante da
maquina)




Formatos de introducao e unidades de fungoes TNC

Posicoes, coordenadas, raios circulares,
longitudes de chanfre

-99 999.9999 bis +99 999.9999
(5,4: posicoes antes da virgula, posi¢cdes depois da virgula) [mm]

Raios de circulo

Raio de -99.999,9999 a +99.999,9999 em caso de introducao directa, até
210 m através da programacao de parametros Q
(5,4: posicdes antes da virgula, posi¢cdes depois da virgula) [mm]

Numeros da ferramenta

0a32767,9(51)

Nomes da ferramenta

16 caracteres, com TOOL CALL escritos entre "'. Sinais especiais

permitidos: #, $, %, &, -

Valores delta para correc¢coes da ferramenta

-99,9999 a +99,9999 (2,4) [mm]

Rotacoes da ferramenta

0a 99 999,999 (5,3) [U/min]

Alimentacoes

0 a 99 999,999 (5,3) [mm/min] ou [mm/dente] ou [mm/R]

Tempo de espera em ciclo 9

0 a 3 600,000 (4,3) [s]

Passo de rosca em diversos ciclos

-99,9999 a +99,9999 (2,4) [mm]

Angulo para orientacao da ferramenta

0 a 360,0000 (3,4) [°]

Angulo para coordenadas polares, rotacao,
inclinar plano

-360,0000 a 360,0000 (3,4) [°]

Angulo de coordenada polar para a
interpolacao de hélice (CP)

-99 999,9999 a +99 999,9999 (5,4) [°]

Numeros de ponto zero em ciclo7

0a 2999 (4,0)

Factor de escala em ciclos 11 e 26

0,000001 a 99,999999 (2,6)

Funcoes auxiliares M

0a999 (3.0)

Numeros de parametros Q

0a 1999 (4,0)

Valores de parametros Q

-999 999 999 a +999 999 999 (9 posigodes, virgula flutuante)

Marcas (LBL) para saltos de programa

0a999 (3.0)

Marcas (LBL) para saltos de programa

String de texto a escolha entre aspas (")

Quantidade de repeticoes de programas 1 a 65 534 (5,0)
parciais REP
Numero de erro em funcao de parametro Q 0a 1099 (4.0)

FN14

Parametro de Spline K

-9,9999999 a +9,9999999 (1,7)

Expoente para parametro Spline

-255a 255 (3,0)

Vectores normais N e T em correcgao 3D

-9,9999999 a +9,9999999 (1,7)
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18.4 Trocar a bateria

18.4 Trocar a bateria

Quando o comando esté desligado, hd uma bateria compensadora que
abastece com corrente o TNC para ndo se perder dados na memoria
RAM.

Quando o TNc visualiza 0 aviso de troca da bateria compensadora,
deve-se mudar a bateria:

Atencao: perigo de vida!
Para substituir a bateria compensadora, desligue a
maéquina e o TNC!

A bateria compensadora s6 pode ser substituida por
pessoal para isso qualificado!

Tipo de bateria:1 de litio, tipo CR 2450N (Renata) N.2 ID 315 878-01

1 A bateria encontra-se no lado de trds do MC 422 C

2 Trocar a bateria; a nova bateria s6 pode ser colocada na posicao
correcta
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iTNC 530 com
Windows XP (opc¢ao)




19.1 Introducao

19.1 Introducao

Contrato de licenca do utilizador final (EULA)
para Windows XP

Consulte o contrato de licenga de utilizador final (EULA) da
Microsoft que acompanha a documentagao da maquina.
Generalidades

iTNC 530 com Windows XP. Todas as fungoes de sistema

O Neste capitulo, estdo descritas as particularidades do
do XP tém que ser lidas na documentacao do Windows.

Os comandos do TNC da HEIDENHAIN foram sempre de uso
agradavel ao utilizador: programacao simples, no didlogo em texto
claro da HEIDENHAIN, ciclos orientados para a prética, teclas de
funcdes claras, e funcdes de gréfico evidentes, fazem deles os
comandos programaveis preferidos nas oficinas.

Agora, o utilizador tem também a sua disposicao o sistema operativo
Windows standard, como interface do utilizador. O novo hardware de
alta eficiéncia HEIDENHAIN, com dois processadores, constitui a base
para o iTNC 530 com Windows XP.

Um processador ocupa-se das tarefas de tempo real e o sistema
operativo HEIDENHAIN, enguanto o segundo processador esta a
disposicao exclusiva do sistema operativo Windows standard,
abrindo-se assim ao utilizador o mundo da tecnologia de informagao.

Também aqui se encontra em primeiro lugar o conforto de operacgao:
No teclado de comandos, estd integrado um teclado de PC
completo com almofada de toque

O ecra a cores, de alta resolucéo, de 15 polegadas, mostra a
superficie do iTNC e também as utilizacdes Windows

Por meio das interfaces USB, os dispositivos standard de PC,
como o rato, por exemplo, os suportes, etc., sdo conectados de
forma simples ao comando
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Modificacoes no sistema Windows previamente
instalado

Em caso de alteracbes em sistemas Windows previamente
instalados, a HEIDENHAIN ndo assume qualquer garantia de que tais
alteracdes nao irdo ter efeitos negativos no modo de funcionamento
do software do comando e, deste modo, na qualidade das pegas
produzidas.

Em especial a modificacdo de configuracdes do sistema, a instalacdo
de actualizacdes ou a instalacdo de software adicional podem afectar
permanentemente o software do comando. As actualizagdes de
seguranca Windows importantes da firma Microsoft sdo testadas pela
HEIDENHAIN e - desde que possivel - integradas no sistema Windows
previamente instalado. Quaisquer outras modificagcoes estdo
abrangidas no &mbito de responsabilidade do fabricante da maquina
ou do utilizador.

De modo a manter a probabilidade de danos no funcionamento como
comando de maquina ou na qualidade das pegas produzidas o mais
reduzida possivel, a HEIDENHAIN recomenda que, em tais
modificagdes e, em especial, na utilizacdo do sistema Windows,
sejam respeitadas as regras mencionadas seguidamente.

o comando em estado de paragem de emergéncia.
Respeite, igualmente, as instrucoes para instalacao de
software adicional (ver "Apresentagao como administrador
local" na pagina 695). Até a substituicdo ou a modificagao
de um componente utilizado em comum (DLL,
configuracdo em Registry, etc.) podem afectar
indesejavelmente outros pontos inesperados!

@ Por principio, antes de realizar trabalhos extensos, colocar

Nunca executar trabalhos mais extensos no sistema
Windows paralelamente a maquinagem de pecas! Entre
estes contam-se, em especial, trabalhos que absorvem
uma parte consideravel dos recursos do sistema operativo
(tempo de célculo, memoria de trabalho, acessos ao disco
rigido, trafego de rede, etc.)

Nao executar actualizagdbes automaticas, tanto do
Windows como de outros softwares, visto que as
alteracoes realizadas, tanto com a prépria actualizacao
como no funcionamento posterior, podem prejudicar todo
o sistema!

N&o abrir softwares adicionais ao inicializar! Esta
recomendacao aplica-se, em especial, a servicos como,
p.ex., componentes Realtime Scan de programas anti-
virus.

As ligacoes de rede a unidades de disco nao existentes
podem causar uma sobrecarga aumentada do sistema no
Windows. Nao ligar as unidades de disco
automaticamente, mas apenas quando necessario!

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.1 Introducao

Dados técnicos

Dados técnicos

iTNC 530 com Windows XP

Execucao

Comando de dois processadores com

Sistema operativo de tempo real HEROS
para o comando da maquina

Sistema operativo PC Windows XP como
interface do utilizador

Memoria

Memdria RAM:
512 MBytes para as utilizagoes do
comando

512 MBytes para as utilizagdoes do
Windows

Disco duro
13 GBytes para ficheiros TNC

13 GBytes para dados Windows, dos
quais aprox. 13 GBytes disponiveis para
utilizacoes

Conexéo de dados

Ethernet 10/100 BaseT (até 100 MBit/s;
dependente do grau de aproveitamento da
rede)

V.24-RS232C (max. 115 200 Bit/s)
V.11-RS422 (méx. 115 200 Bit/s)
2 x USB

2 x PS/2
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19.2 Iniciar a aplicacao iTNC 530

Aviso do Windows

Depois de ligar o abastecimento de corrente eléctrica, o iTNC 530 d&
carga automaticamente. Quando aparece o didlogo de introducéo para
0 anuncio de Windows, estao disponiveis duas possibilidades de

anuncio:

Apresentacao como operador de TNC
Apresentacdo como administrador local

Apresentacdao como operador de TNC

No campo de introducéo Nome do utilizador introduzir o nome de
utilizador , TNC", no campo de introducao Palavra-passe ndo
introduzir nada; confirmar com o botdo OK

O software do TNC ¢ iniciado automaticamente, no painel de

comandos do iTNC aparece a mensagem de estado Starting,
Please wait... .

=)

Durante o tempo em que € visualizado o painel de
comandos do iTNC (ver figura), ndo se iniciam nem se
operam outros programas Windows. Quando o software
do iTNC é iniciado com sucesso, minimiza-se o painel de
comandos num simbolo HEIDENHAIN, situado na barra de
tarefas.

Esta identificacdo do utilizador permite apenas um acesso
muito limitado ao sistema operativo Windows. Vocé nao
deve modificar os ajustes de rede, nem instalar novos
softwares.

Apresentacao como administrador local

=)

Contacte o fabricante da maquina, para perguntar o nome
de utilizador e a palavra-passe.

Como administrador local, vocé deve proceder as instalagbes de
software e ajustes de rede.

&)

A HEIDENHAIN nao presta apoio na instalagao de
aplicacées Windows e nao se responsabiliza pelo
funcionamento das aplicagdes instaladas por si.

A HEIDENHAIN nao se responsabiliza por conteldos de
disco duro defeituosos, resultantes da instalacdo de
updates de software de terceiros ou de software
suplementar de aplicagoes.

Se for necessério a HEIDENHAIN prestar algum servico
ap6s modificacbes em programas ou dados, a
HEIDENHAIN ira facturar esses servigos.
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19.2 In

Para garantir o funcionamento perfeito da aplicacdo do iTNC, o
sistema Windows XP tem que nessa ocasido possuir suficiente

capacidade CPU

livre na memodria do disco duro no suporte C

Memoéria de trabalho

Ter largura de banda da interface do disco duro
a disposicao.
O comando compensa curtas interrupgoes (até um segundo em caso
de tempo de ciclo de bloco de 0,5 ms) na transmissao de dados do
computador Windows, por meio de uma memorizagao intermédia
abrangente dos dados do TNC. Mas se acaso se interromper a
transmissao de dados do sistema Windows durante um periodo

consideravelmente superior, pode surgir interrupgdo no avango ao
executar-se o programa, danificando-se a peca.

Ter atencao as seguintes condicoes na instalacao de
@ software:

O programa que se pretende instalar nao deve exigir, do
computador Windows, o limite da sua capacidade (512
MByte RAM, Pentium M com 1,8 GHz frequéncia de
impulsos).

Os programas que sdo executados (p. ex. jogos) em
Windows nas etapas prioritarias superior ao normal
(above normal), alto (high) ou tempo real (real time) néo
devem ser instalados.

Por principio, s6 devera utilizar o sistema antivirus guando
o TNC néo esta a excutar qualquer programa NC. A
HEIDENHAIN recomenda que o sistema antivirus seja
utilizado logo apds ter ligado o comando ou imediatamente
antes de desligar o comando.
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19.3 Desligar o iTNC 530

Principios basicos

Para evitar perder dados ao desligar, vocé deve reduzir de forma
especifica 0 iTNC 530. Para isso, estdo varias possibilidades a
disposicéo, que se encontram descritas nos paragrafos seguintes.

de dados.

Antes de terminar o Windows, vocé deve terminar a
aplicacao iTNC530.

Q Desligar o iTNC 530 de forma arbitréaria pode originar perda

Aviso de saida dum utilizador

Vocé pode, em qualquer momento, avisar o Windows de que vai sair,
sem prejudicar o software do iTNC. Mas durante o processo de aviso
de saida, o ecra do iTNC deixa de estar visivel e vocé deixa de poder
fazer introducoes.

especificas da maquina (p.ex. NC-Start ou as teclas de

Q Tenha atencédo a que permanecam activadas as teclas
sentido dos eixos).

Depois de se ter apresentado um utilizador, o ecra do iTNC fica outra
vez visivel.

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.3 Desligar o iTNC 530

Terminar a aplicacao do iTNC
Atencao!
&)

Antes de vocé terminar a aplicagcdo do iTNC, é
absolutamente indispensavel activar a tecla de
Emergéncia. Caso contrario, podera haver perda de dados
ou a maquina podera ficar danificada.

Para se terminar a aplicacdo do iTNC, estao disponiveis duas
possibilidades:

Terminar internamente por modo de funcionamento manual:
termina ao mesmo tempo o Windows

Terminar externamente por painel de comandos do iTNC: termina
apenas a aplicagdo do iTNC

Terminar internamente por modo de funcionamento manual
Seleccionar o modo de funcionamento Manual

Continuar a comutar a barra de softkeys, até se visualizar a softkey
para abaixamento da aplicacdo do iTNC

Seleccionar a fungao para desligar; voltar a confirmar
a pergunta de didlogo seguinte, com a softkey SIM

Se surgirno ecra doiTNC amensagem It's now safe
to turn off your computer, vocé deve interromper
a tensao de alimentacgéao eléctrica para o iTNC 530

Terminar externamente por meio do painel de comandos do iTNC
No teclado ASCII, activar a tecla do Windows: a aplicacdo do iTNC é
minimizada e ¢ visualizada a barra de tarefas

Fazer duplo cliqgue no simbolo verde HEIDENHAIN, em baixo a
direita, na régua de tarefas: aparece o painel de comandos do iTNC
(ver figura)

Seleccionar a funcéo para terminar da aplicagado do
iTNC 530: premir a superficie comutadora Stop iTNC

{Stop iTHE

Depois de ter activado a tecla de Emergéncia,
confirmar a mensagem do iTNC com superficie
comutadora SIM: é parada a aplicagdo do iTNC

Permanece activado o painel de comandos do iTNC.
Com a superficie comutadora Restart iTNC, pode
iniciar-se de novo o iTNC 530

Para terminar o Windows, seleccione

a superficie comutadora Start

o ponto de menu Shut down...

de novo o ponto de menu Shut down
e confirme com OK
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= iTHC Control Panel

Stop iTHE Bestart iTNE Shut Down |
PO p :

FTrC Status: Funning

530
iTNC Control Panel _:: E =i

iTRC Software is skill running!
Press emergency stop before wou conkinue,
Skop now?

Q

Yes
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Anulacao de Windows

Se vocé tentar desligar o Windows enquanto ainda estiver activado o
software do iTNC, o comando emite um aviso (ver figura).

Atencao!
@ Antes de confirmar com OK, & absolutamente necessario

activar a tecla de Emergéncia Caso contrério, podera haver
perda de dados ou a maquina podera ficar danificada.

Se vocé confirmar com OK, o software do iTNC desliga e a seguir
termina o Windows.

Atencao!
@ O Windows acende, apés alguns segundos, o seu proprio

aviso (ver figura), gue se sobrepde ao aviso do TNC. Nunca
confirmar o aviso com End Now, senao podera haver
perda de dados ou a maquina ficar danificada.

HEIDENHAIN iTNC 530

A\

iTHC Software is still running!
You should stop the iTRC before wou shuk down.
Conkinue with shukdown?

! Cancel |

End Program - iTNC Control Panel x|

The spgtem cannot end thiz program because it iz waiting
for a response fram you.

Taretum to Windows and check the status of the
program, click Cancel.

If you choose to end the progran immediately, pou will loze
any unsaved data. Tao end the program now, click End
Mo,

End Mow |
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19.4 Ajustes da rede

19.4 Ajustes da rede

Condicoes

=)

Para poder proceder a ajustes de rede, vocé tem que se
apresentar como administrador local. Contacte o
fabricante da maquina, para perguntar o nome de utilizador
€ a palavra-passe necessarios.

Os ajustes s6é devem ser efectuados por um especialista
em rede .

Adaptar ajustes

Quando é fornecido, o iTNC 530 contém duas ligacdes de rede, a
Local Area Connection e a iTNC Internal Connection (ver figura).

A Local Area Connection ¢ a ligacdo do iTNC & sua rede. Vocé tem
que adaptar a sua rede todos 0s ajustes conhecidos a partir do

Windows XP (ver para isso também a descricdo de rede Windows XP).

&)

700

A iTNC Internal Connection é uma ligacdo interna do
iTNC. Nao sao permitidas modificagcdes nos ajustes desta
ligacédo, podendo originar incapacidade de funcionamento
do iTNC.

Este endereco interno de rede esta pré-ajustado em
192.168.252.253 e n&do deve colidir com a rede da sua
firma; o Subnet 192.168.254.xxx ndo deve, portanto,
existir. Se necessério, contacte a HEIDENHAIN em caso
de conflito de enderecos.

A opcéo Obtain IP adress automatically (refere-se
automaticamente a direccdo de rede) nao pode estar
activa.

anced  Help

s CfHistory | BE B < o | FEE-

=l @ce |

Network and Dial-
up Connections

Make Mew
Connection

|5 object(s)
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Comando de acesso

Os administradores tém acesso as unidades do TNC D, E e F. Deve-
se ter em conta que os dados nestas particbes estdo em parte
codificados binariamente e acessos que impliquem escritura podem
ocasionar comportamentos nao definidos no iTNC.

Os grupos de utilizadores SISTEMA e Administradores tém
privilégios de acesso as particdes D, E e F. Com o grupo SISTEMA
garante-se que o servigco Windows, que faz arrancar o comando, tem
acesso. Através do grupo Administrators consegue-se que o
processador em tempo real do iTNC tenha ligacéao a rede através do
iTNC Internal Connection.

nem juntar outros grupos e nestes grupos proibir
determinados acessos. (restricdes de acesso tém em
Windows primazia sobre as permissoes de acesso).

Q Nao esta permitido nem limitar 0 acesso para estes grupos

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.5 Particularidades na gestao de ficheiros

19.5 Particularidades na gestao de
ficheiros

Unidade no iTNC

Ao chamar a gestao de ficheiros do iTNC, podera visualizar na janela
da esquerda um listado de todas as unidades disponiveis, p. ex.
C:\: Particdo Windows do disco duro instalado.
RS232:\: Interface em série 1
RS422:\: Interface em série 2
TNC:\: Particdo de dados do iTNC

Adicionalmente pode dispor-se de mais unidades de rede que foram
conectadas através do explorador de Windows.

gestao de ficheiros abaixo do nome TNC:\. Esta unidade

O Assegure-se que a unidade de dados do iTNC apareca na
(particao) recebe no explorador do Windows o nome D.

Os subdirectérios na unidade do TNC (p. ex. RECYCLER e
SYSTEM VOLUME IDENTIFIER) sdo instalados pelo
Windows XP e nao devem ser apagados.

Através do parametro da maquina 7225 pode definir as
letras das unidades, que ndo devem ser indicadas na
gestao de ficheiros do TNC.

Se se conectou uma nova unidade de rede no explorador do Windows
se deverd, sendo o caso, actualizar a visualizacdo das unidades
disponiveis no iTNC:

Chamar Gestéo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

Colocar o campo em claro a direita da janela da unidade

Comutar a barra de softkeys ao segundo plano

Actualizar a vista da unidade: prima a softkey AKT. BAUM
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fodo operacae | Gest&o de ficheiros

TN : \DUMPPGH 17000.H
- 2TNe: STNG: \DUMPPGMN* . ¥
CICONTF Nom. fich. | Tipc | Tana. [Moaitic. [Estad?
(ICYCFILES T
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EHREEER OFRAES_2 cOT  11e62 21.07.2008 -
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N ONULLTAB )
= . =lcap DXF
(Jseruice = =
ClsmarThG =deuo1 DXF i 1
= uzpl DXF Siw
» Csysten Bt : =
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b 5 (51639 H 10443k 18.02.2010 ---—+
17000 H 2334 _18.02.2010 S-E-+ s ;L
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2168 H 2902
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‘ ‘”l _' FICHEIRO | ARQUIVO FIM
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Transmissao de dados ao iTNC 530

desde o iTNC se deveré ter conectado a correspondente
unidade de rede através do explorador do Windows. O
acesso aos chamados nomes de rede UNC (p. ex.
\PC0815\DIR1) ndo é possivel.

Q Previamente ao poder iniciar uma transmissao de dados

Ficheiros especificos do TNC

Apbs ter conectado o iTNC 530 a sua rede é possivel aceder desde o
iTNC a qualquer processador e transmitir ficheiros. Nao obstante, s6 é
possivel iniciar a transmissao de determinados tipos de ficheiros
desde 0 iTNC. O motivo para isso é que para transmitir dados ao iTNC
os ficheiros devem ser transformados ao formato bindério.

o explorador de Windows os tipos de ficheiro indicados a

Q Né&o esta permitido copiar a unidade de dados D mediante
seguir!

Tipos de ficheiros que ndo esté permitido copiar através do explorador
de Windows:
Programas em didlogo de texto claro (terminacéo .H)
Unidade de programas smarT.NC (terminacédo .HU)
Programas de contorno smarT.NC (terminagdo .HC)
Tabelas de pontos smarT.NC (terminacéo .HP)
Programas DIN/ISO (terminagao .I)
Tabelas de ferramentas (terminagao .T)
Tabelas de posicdes de ferramentas (terminacao . TCH)
Tabelas de paletes (terminagdo .P)
Tabelas de pontos zero (terminagéo .D)
Tabelas de pontos (terminacao .PNT)
Tabelas de dados de corte (terminacédo .CDT)
Tabelas de definicéo livre (terminacao .TAB)

Forma de proceder na transmissao de dados: Ver "Transmisssao de
dados para/de um suporte de dados externo"' na pagina 137

Ficheiros ASCII

Ficheiros ASClI(ficheiros com a terminagao .A) podem copiar-se
directamente sem limitacédo desde o explorador de Windows.

Devera ter-se em conta que todos os ficheiros que devem
Q ser executados no TNC deverao estar guardados na
unidade D.

HEIDENHAIN iTNC 530
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A
Abrir novo
programa ... 106
Aceitar a posigéao real ... 110
Acesso externo ... 656
Acessorios ... 96
Acrescentar comentarios ... 144
Actualizar o software de TNC ... 624
AFC ... 414
Agente de corte da
ferramenta ... 175, 440
Ajuda em caso de mensagens de
erro ... 153
Ajuda sensivel ao contexto ... 158
Ajudas a programacao ... 384
Ajustar a velocidade BAUD ... 625
Ajustar canal
Ajustar a poténcia de
emissao ... 660
do volante sem fios ... 659
Ajustar fuso horario ... 654
Ajustes de programa globais ... 403
Alimentacéo ... 540
em eixos rotativos, M116 ... 480
modificar ... 541
possibilidades de introducéo ... 109
Animacao fungao PLANE ... 453
Apagar
bloco ... 112
directorio ... 130
Apalpadores 3D
calibrar
apalpadores analégicos ... 556
Gerir diferentes dados de
calibracéo ... 558
Apresentagao de dados no ecra ... 317
Apresentagao de dados no
servidor ... 317
Apresentacdo de estados ... 85
geral ... 85
suplementar ... 87
Arranque automatico do
programa ... 615
Arredondamento de cantos ... 220
Atribuicao de
Conectores ocupados ... 678
conexao de dados ... 625, 626

HEIDENHAIN iTNC 530

A
Atribuir
o volante a uma base de
encaixe ... 658
Avanco em milimetros/rotagdo da
ferramenta M136 ... 369
Aviso do Windows ... 695

B
Bloco

C
Calculadora ... 147
Calcular o tempo de
maquinagem ... 597
Célculo automatico dos dados de
corte ... 175, 438
Célculo dos dados de corte ... 438
Calculo entre parénteses ... 328
Célculos de circulos ... 303
Caminho ... 119
Cantos abertos num contorno
M98 ... 367
Chamada do programa
Um programa qualguer como sub-
programa ... 280
Chanfre ... 219
Chegada ao contorno ... 209
com coordenadas polares ... 211
Ciclos de apalpacéo
Modo de funcionamento
manual ... 551
Ver Manual do utilizador Ciclos do
apalpador
Cilindro ... 351
Cinematica do suporte da
ferramenta ... 179
Circulo completo ... 222
Colocar dispositivo tensor ... 394
Compensar a posicado inclinada da peca
de trabalho
através da medicdo de dois pontos
duma recta ... 559
por meio de dois furos ... 560, 570
por meio de duas ilhas
circulares ... 563, 570

C
Comprimento da ferramenta ... 168
Comutar entre
mailsculas/mindsculas ... 434
Conexéo de dados
Configuracoes de rede ... 632
iTNC 530 com Windows XP ... 700
Configurar
o volante sem fios ... 658
Conversao de programas FK ... 241
Converter
Criar programa de retrocesso ... 425
Programas FK ... 241
Coordenadas polares
Aproximacao ao contorno/saida do
contorno ... 211
Principios basicos ... 102
Programacéo ... 230
Copia de seguranca de dados ... 118
Copiar
directério ... 129
Copiar programas parciais ... 114
Correccédo 3D ... 490
Dependente do angulo de
pressao ... 497
Face Milling ... 493
Formas da ferramenta ... 492
Orientagao da ferramenta ... 493
Peripheral Milling ... 495
Valores delta ... 492
Valores delta através de
DR2TABLE ... 497
Vector normalizado ... 491
Correccgéo da ferr.ta
Raio ... 198
Correccéo da ferramenta
Comprimento ... 197
tridimensional ... 490
Correcgéo do raio ... 198
Cantos exteriores, cantos
interiores ... 201
Introducgéo ... 200
Corte de conhecimento ... 418
Corte laser, fungdes auxiliares ... 379
Criar
directoérios ... 125
ficheiro ... 125
Criar programa de retrocesso ... 425
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Index

D
Dados da ferramenta
chamar ... 184
indiciar ... 177
introduzir no programa ... 169
na tabela ... 170
Valores delta ... 169
Dados estatisticos
do volante sem fios ... 660
Dados técnicos ... 681
iTNC 530 com Windows XP ... 694
DCM ... 385
Definir o bloco ... 106
Definir parametros Q locais ... 297
Definir parametros Q
remanescentes ... 297
Desligar ... 527
Deslocacao do ponto zero ... 431
Anular ... 432
Introducéo das coordenadas ... 431
Sobre a tabela de pontos zero ... 432
Deslocacéo dos eixos da
maéagquina ... 528
com o volante ... 530
com teclas de sentido
externas ... 528
por incrementos ... 529
Determinar o material da peca ... 439
Dialogo ... 108
Didlogo em texto claro ... 108
Directério ... 119, 125
Disco duro ... 117
Distribuicdo dos conectores Conex&o
de dados ... 678
Diviséo do ecra ... 80
DR2TABLE ... 497

E
Ecra ... 79
Editar
programa ... 111
Efectuar actualizacdo do
software ... 624
Eixo rotativo
deslocar pelo curso mais curto:
M126 ... 481
Reduzir a visualizacdo M94 ... 482
Eixos auxiliares ... 101
Eixos basculantes ... 483, 484
Eixos principais ... 101
Elipse ... 349
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E
Escrever valores de apalpacdo na tabela
de pontos zero ... 553
Escrever valores de apalpacao na tabela
de preset ... 554
Esfera ... 353
Estado de desenvolvimento ... 9
Estado do ficheiro ... 121
Estrutura de
programa ... 105
Estruturacdo de programas ... 146
Estruturar
programa ... 146
Execucédo do programa
a execucao do programa ... 607
Ajustes de programa globais ... 403
ap6s uma interrupgao ... 610
executar ... 606
Processo a partir dum bloco ... 611
Resumo ... 605
Saltar blocos ... 616

F
Factor de avanco para movimentos de
aprofundamento M103 ... 368
FCL...622
Ferramentas indiciadas ... 177
Ficheiro da aplicagcao da
ferramenta ... 189
Ficheiro de texto
ficheiro de texto ... 433
Funcdes de apagar ... 435
Funcgdes de edigao ... 434
Procurar partes de texto ... 437
Ficheiros ASCII ... 433
Ficheiros dependentes ... 641
Filtrar os dados CAD ... 428
Filtro para posicdes de furacdo com
aceitacao dos dados DXF ... 272
FixtureWizard ... 392, 401
FN 27: TABWRITE: descrever uma
tabela de livre definicao ... 447
FN 28: TABREAD: ler tabela de
definicao livre ... 448
FN14: ERROR: emitir mensagens de
erro ... 308
FN15: PRINT: emitir textos nao
formatados ... 312
FN16: PRINT: emitir textos
formatados ... 313

F
FN18: SYSREAD: ler dados do
sistema ... 318
FN19:PLC: transmitir valores para o
PLC ... 324
FN20: WAIT FOR: sincronizar NC e
PLC ... 325
FN23: DADOS DO CIRCULO: calcular
circulo a partir de 3 pontos ... 303
FN24: DADOS DO CIRCULO: calcular
circulo a partir de 4 pontos ... 303
FN25: PRESET: memorizar novo ponto
de referéncia ... 327
FN26: TABOPEN: abrir tabelas de
definicéo livre ... 447
Fresagem inclinada no plano
inclinado ... 473
Funcéo de procura ... 115
Funcdo FCL ... 9
Funcdo MOD
fungao MOD ... 620
Resumo ... 621
seleccionar ... 620
Funcéo PLANE ... 451
Animacéao ... 453
Anular ... 454
Comportamento de posicao ... 468
Definicdo de angulo no
espaco ... 455
Definicdo de pontos ... 463
Definicdo de vector ... 461
Definicdo do angulo de
projecgao ... 457
Definicado do angulo do eixo ... 466
Definigdo do angulo Euler ... 459
Definicdo incremental ... 465
Fresagem inclinada ... 473
Inclinacdo automatica ... 468
Selecgao de solugdes
possiveis ... 471



F
Funcodes angulares ... 301
Funcoes auxiliares
introduzir ... 358
para eixos rotativos ... 480
para indicacao de
coordenadas ... 360
para mandril e agente
refrigerante ... 359
para maquinas de corte laser ... 379
para o tipo de trajectéria ... 363
para verificagcdo da execucgao do
programa ... 359
Funcoes de trajectoéria
Principios basicos ... 204
Circulos e arcos de circulo ... 206
Posicionamento prévio ... 207
Funcdes especiais ... 382
Funcdes M
Ver funcoes auxiliares
Funcdées MOD

G

Gerar bloco L ... 648

Gerir fixagoes ... 398

Gerir pontos de referéncia ... 544

Gestao de ferramentas ... 192

Gestéo de ficheiros ... 119
Apagar ficheiro ... 130

Atalhos ... 136
chamar ... 121
Copiar

directérios ... 129
Copiar ficheiro ... 126
Copiar tabelas ... 128

Criar
directorio ... 125
ficheiro ... 125

Directoérios ... 119
Ficheiros dependentes ... 641
gestao de ficheiros ... 640
Marcar os ficheiros ... 131
Mudar o nome a um ficheiro ... 133
Nome do ficheiro ... 118
Proteger um ficheiro ... 134
Resumo de fungodes ... 120
Seleccionar ficheiro ... 122
Sobreescrever ficheiros ... 127
Tipo do ficheiro ... 117
transmissao de dados

externa ... 137
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G
Gestédo de programas: ver Gestdo de
ficheiros

GOTO durante a interrupgéo ... 607
Gréfico de programacéo ... 240
Graficos

Ampliagdo de um pormenor ... 595

ao programar ... 148, 150

Ampliacao de um
pormenor ... 149
Vistas ... 590

H
Hélice ... 234

|
Inclinacdo do plano de
maquinagem ... 451, 575
manual ... 575
Indicagdes do programa ... 383
Informacdes sobre formato ... 689
Inserir, modificar
bloco ... 112
Instalar pacotes de servigos ... 624
Interface Ethernet
a interface Ethernet ... 632
Introducéo ... 629
Ligar e desligar unidades de dados
em rede ... 139
Possibilidades de conexao ... 629
Interface USB ... 692
Interpolagao de splines ... 501
Campo de introducéo ... 502
Formato de bloco ... 501
Interpolacdo helicoidal ... 234
Interromper a maquinagem ... 607
Introduzir velocidade do mandril ... 184
iTNC 530 ... 78
com Windows XP ... 692

L
Ler dados do sistema ... 337
Ligacéo ... 524

Ligacdo em rede ... 139
Ligar/retirar aparelhos USB ... 140
Lista de erros ... 154

Lista de mensagens de erro ... 154
Look ahead ... 371

M
M91, M92 ... 360
Maquinagem de eixos multiplos ... 475
Medicdo automéatica da
ferramenta ... 173
Medicao da ferramenta ... 173
Medir pecas de trabalho ... 571
Memorizacdo do ponto de
referéncia ... 542
na execucdo do programa ... 327
sem apalpador 3D ... 542
Memorizagao manual do ponto de
referéncia
Canto como ponto de
referéncia ... 566
Eixo central como ponto de
referéncia ... 569
num eixo qualquer ... 565
Ponto central do circulo como ponto
de referéncia ... 567
por meio de furos/ilhas ... 570
Mensagens de erro ... 153, 154
Ajuda em ... 153
Mensagens de erro do NC ... 153, 154
Modelos de dispositivo
tensor ... 392, 400
Modificar o dispositivo tensor ... 395
Modificar velocidade do mandril ... 541
Modos de funcionamento ... 82
Movimento répido ... 166
Movimentos de trajectoria
coordenadas cartesianas
Recta ... 218
Resumo ... 217
Trajectéria circular com raio
determinado ... 223
Trajectéria circular em redor dum
ponto central do circulo
CC ... 222
Trajectéria circular
tangente ... 225
Coordenadas polares
Recta ... 231
Resumo ... 230
Trajectoria circular em redor do
polo Pol CC ... 232
Trajectéria circular
tangente ... 233
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Nome da ferramenta ... 168

Nome do programa:ver Gestao de
Ficheiros, nome do ficheiro

Numero da ferramenta ... 168

NuUmero de opgao ... 622

Numero de software ... 622

Numeros de cédigo ... 623

NUmeros de verséao ... 623

(0]
Opcoes de software ... 686

P
Parametro String ... 332
Parametros da maquina
para a transmissao de dados
externa ... 663
para a visualizagdo do TNC e para o
editor do TNC ... 667
para apalpadores 3D ... 663
para maguinagem e execucao do
programa ... 676
Parametros do utilizador ... 662
especificos da maquina ... 642
gerais
para a transmissao de dados
externa ... 663
para apalpadores 3D ... 663
para maguinagem e execucgao do
programa ... 676
para visualizagdes do TNC,
Editor do TNC ... 667
Parametros Q
controlar ... 306
Parametros Q formatados ... 313
Parametros Q nao
formatados ... 312
Parametros QL locais ... 294
Parametros QR
remanescentes ... 294
previamente colocados ... 343

Transmitir valores para o PLC ... 324

Passar os pontos de referéncia ... 524
Ping ... 639
Ponto central do circulo ... 221
Ponto de referéncia de paletes ... 507
Posicionamento
com introdugdo manual ... 582
com plano de maquinagem
inclinado ... 362, 489
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P
Posicbes da peca de trabalho
absolutas ... 103
incrementais ... 103
Preset de paletes ... 507
Principios basicos ... 100
Processar dados DXF ... 258
Ajustar a camada ... 262
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Tabelas de resumo

Ciclos de maquinacao

yel’l 2;:]': PESLIEEO D EEE gftli:vado g(gli-\l-ado
7 Deslocacéo do ponto zero

8 Espelho

9 Tempo de espera

10 Rotagao

11 Factor de escala

12 Chamada do programa

13 Orientacao da ferramenta

14 Definicdo do contorno

19 Inclinacdo do plano de maquinagéao
20 Dados do contorno SL Il

21 Pre-furar SL I

22 Desbaste SL Il

23 Acabamento profundidade SL Il

24 Acabamento lateral SL I

25 Tracado do contorno

26 Factor de escala especifico do eixo
27 Superficie cilindrica

28 Superficie cilindrica Fresar ranhuras
29 Superficie cilindrica

30 Executar dados 3D

32 Toleréncia

39 Superficie cilindrica

200 Furar

201 Alargar furo

202 Mandrilar

203 Furar universal




yg::;fl? Designacao de ciclo E(I:Etli:va do gﬁ:}:‘a do
204 Rebaixamento invertido

205 Furar em profundidade universal

206 Roscagem com embraiagem, nova

207 Roscagem rigida, nova

208 Fresar furo

209 Roscagem com rotura da apara

220 Figura de furos sobre circulo

221 Figura de furos sobre linhas

230 Facejar

231 Superficie regular

232 Fresagem horizontal

240 Centrar

241 Furar com gume Unico

247 Memorizar o ponto de referéncia

251 Caixa rectangular maquinacdo completa
252 Caixa circular maquinagdo completa
253 Fresar ranhuras

254 Ranhura redonda

256 llhas rectangulares maquinagdo completa
257 llhas circulares maquinacao completa
262 Fresar rosca

263 Fresar rosca em rebaixamento

264 Fresar rosca

265 Fresar rosca de hélice

267 Fresar rosca exterior

270 Dados do contorno

275

Ranhura de contorno trocoidal




Funcoes auxiliares

M Activacao Actuacao na frase - No inicio No fim Pagina
Mo PARAGEM da execugédo do programa/PARAGEM da ferr.ta/Refrigerante DESLIGADO Pagina 359
M1 PARAGEM da execucéo do programa/PARAGEM do mandril/Refrigerante Pagina 617
DESLIGADO (dependente da maquina)
M2 PARAGEM da execugao do programa/PARAGEM da ferr.ta/Refrigerante Pagina 359
DESLIGADO/se necess. apagar visualizagao de estados
(depende de parametros de maquina)/Regresso a frase 1
M3 Ferramenta LIGADA no sentido horario Pagina 359
M4 Ferramenta LIGADA no sentido anti-horario
M5 PARAGEM da ferrta.
M6 Troca da ferr.ta/PARAGEM da execucao do programa (depende de Pagina 359
paramet.maquina)/PARAGEM da ferr.ta
M8 Refrigerante LIGADO Pagina 359
M9 Refrigerante DESLIGADO
M13 Ferr.ta LIGADA no sentido horério/Refrigerante LIGADO Pagina 359
M14  Ferramenta LIGADA no sentido anti-horario/refrigerante LIGADO
M30 Mesma funcdo que M2 Pagina 359
M89 Funcéao auxiliar M livre ou Manual do
Chamada do ciclo activada de forma modal (depende de pardm. maquina) Utilizador
Ciclos
M90 S6 em funcionamento com erro de arrasto: velocidade constante nas esquinas Pagina 363
M91 Na frase de posicionamento: as coordenadas referem-se ao ponto zero da maquina Pagina 360
M92 Na frase de posicionamento: as coordenadas referem-se a uma posicao definida pelo Pagina 360
fabricante da maquina, p.ex. a posicao de troca da ferramenta
M94 Reduzir a visualizacdo do eixo rotativo para um valor inferior a 360° Pagina 482
M97 Maquinacédo de pequenos desniveis Pagina 365
M98 Maquinacdo completa de contornos abertos Pagina 367
M99 Chamada do ciclo por frases Manual do
Utilizador
Ciclos
M101 Anular a troca automética de ferr.ta com ferr.ta gémea quando foi excedido o Pagina 187
M102 Anular M101
M103 Reduzir avanco do factor F no aprofundamento (valor percentual) Pagina 368
M104 Reactivar o Ultimo ponto de referéncia memorizado Pagina 362
M105 Executar a maquinagdo com o segundo factor k- Pagina 662
M106 Executar a maquinacao com o prim. factor k-
M107 Suprimir o aviso de erro nas ferr.tas gémeas com medida excedente Pagina 187

M108

Anular M107




M Activacao Actuacao na frase - No inicio No fim Pagina

M109 Velocidade constante na lamina da ferr.ta Péagina 370
(aumento e redugao do avanco)

M110 Velocidade constante no extremo da ferr.ta
(s6 reducéo do avanco)

M111  Anular M109/M110

M114 Correccdo automat. da geometria da maquina ao trabalhar com eixos basculantes Pagina 483

M115 Anular M114

M116 Avanco em eixos rotativos em mm/min Pagina 480

M117 Anular M116

M118 Sobreposicionar posicionamentos do volante durante a execucdo do programa Pagina 373

M120 Calculo prévio do contorno com correcgao de raio (LOOK AHEAD) Pagina 371

M124 Nao ter em conta os pontos ao trabalhar frases lineares ndo corrigidas Pagina 364

M126 Deslocar os eixos rotativos pelo curso mais curto Pagina 481

M127 Anular M126

M128 Conservar a posicéo da extremidade da ferramenta em posicionamento de eixos Péagina 484
basculantes (TCPM)

M129 Anular M128

M130 Na frase de posicionamento: os pontos referem-se ao sistema de coordenadas ndo Pagina 362
basculado

M134 Paragem de precisdo em escaldes dum contorno, em posicionamento com eixos Péagina 488
rotativos

M135 Anular M134

M136 Avanco F em milimetros por rotagdo da ferramenta Pagina 369

M137 Anular M136

M138 Seleccédo de eixos basculantes Pagina 488

M140 Retrocesso do contorno no sentido dos eixos da ferramenta Pagina 374

M141 Suprimir o supervisionamento do apalpador Pagina 375

M142 Apagar as informacdes de programa modais Pagina 376

M143 Anular a rotagéao basica Pagina 376

M144 Consideragdo da cinematica da méquina em posicdes REAL/NOMINAL no fim da Pagina 489
frase

M145 Anular M144

M148 No caso de paragem do NC levantar automaticamente o contorno Pagina 377

M149 Anular M148

M150 Suprimir o aviso do interruptor de fim-de-curso (funcédo actuante descontinua) Pagina 378

M200 Maquinas laser: emissao directa da tensdo programada Pagina 379

M201 Maquinas laser: emissdo da tensdo em fungao do percurso

M202 Maquinas laser: emissédo da tensdo em fungdo da velocidade

M203 Maquinas laser: emissdo da tensdo em fungéo do tempo (rampa)

M204 Maquinas laser: emissdo da tensdao em fungao do tempo (impulso)
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