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O piloto

... a ajuda a programacéo para o comando HEIDENHAIN iTNC
530 estd em versao abreviada. No Manual do utilizador,
encontra instrugbes completas para a programacéao e a
operacao do TNC. A, encontra também informacodes

para a programacéao de parametros Q
para a memodria central da ferramenta
para a correcgao da ferramenta 3D
para a medicdo da ferramenta

Simbolos no piloto

As informacgodes importantes sdo realgadas com os seguintes
simbolos:

@ Aviso importante!

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

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

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

4 0= B

Comando Numero de software NC
iTNC 530 340 490-03

iTNC 530, versado de 340 491-03

exportacao

iTNC 530 com Windows 2000 340 492-03

iTNC 530 com Windows 2000, 340 493-03

versao de exportacao

Posto de programagao 340 494-03

iTNC 530

O piloto
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Principios basicos

Programas/ficheiros

Djj Ver "Programacéo, gestao de ficheiros"”.

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

[FroGz0 [

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

Ficheiros no TNC Tipo
Programas

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

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

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

Ficheiros ASCII A
Ficheiros de ajuda .CHM

Principios basicos



Principios basicos

Abrir um novo programa de maquinacao

PGM Escolher o directério onde se pretende memorizar o

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

Seleccionar a unidade de medida: Premir a tecla MMou
POLEG.. O TNC muda ajanela do programa, e abre o didlogo
para a definicdo do BLK-FORM (bloco)

Introduzir o eixo da ferramenta

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

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

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

|nedo ceeracee |Edicao de programa

|marual

Def BLK FORH: ponto max?

|8
e
|2

|3

BEEGIN PGH BLK HH

BELK FORHM B.1 2 X+8 Y+8 Z-48
BLK FORH B.2 X+188 Y+1@8
BELY

END PGH BLK MH




Determinar a divisao do ecra

Djl) Ver "Introducao, o iTNC 530".

—~ Visualizar softkeys para determinacao da divisdo do ecra

%

Modo de funcionamento

Conteudo do ecra

Hodo de operacao manual

Edicso de

Funcionamento manual/
volante electrénico

Posicoes

Posicbes a esquerda,
estado a direita

=
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Posicionamento com
introdugado manual

Programa

Programa a esquerda,
estado a direita

.EF

Posicionam.c/ introd. manual

Edicso de
orograsa

@ BEGIN PGH

e w B om s w

SHOI A

1 L X+12 V1@ Beld R FRAX

2 CYCL DEF 12.@ ROTACAD

CYCL DEF 18.1 ROT+45

CYCL DEF 8.2 ESPELHAMENTO

CYCL DEF 8.1 X B

L Xeld ¥el® Beld R FRAX

CYCL DEF 7.8 PONTO ZERD

CYCL DEF 7.1 X429
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basicos

incipios

Pr

Execucéo continua do
programa Execucgéo frase a
frase Teste do programa

Programa

Programa a esquerda,
agrupamento de programas a
direita

Programa a esquerda,
estado a direita

Programa a esquerda,
grafico a direita

Gréafico

Memorizagao/Edicdo de
programas

Programa

Programa a esquerda,
agrupamento de programas a
direita

Programa a esquerda, grafico
de programacéo a direita

Programa a esquerda, grafico
de linhas 3D a direita

Execucao continua

BEGIN PGH 17811 MH
BLK FORH 8.1 Z X-82 v-7@ Z-79
BLK FORH 8.2 X+138 Y+50 Z+a§
TOOL CALL 3 Z S35ed

L X-58 ¥-38 Z«28 RO F1808 N3
L X-38 v-a48 Zs18 RR

RND RZ®

7 L XeTR ¥-BR® Z-18

mom oA WM e

B CT X470 Va30

X | Y
*a +08.888 +A
*C +8.08080

DLK FORM 8.1 2 X-00 ¥-80 2-29
DLK FORM 8.2 X+08 Y+09 240
TOOL CALL § I 54009

L Z+50 R@ FRAX M3

L Xe@ ¥e@ W@ FRAX

L Z-5 ®e Frmx

FPOL Xe@ Ye@

FL PR4ZZ.S PAR RL F750

PR

FC DR+ R2IZ.5 CLSDs CCX4@ CCYea
10 FCT DR- 260

11 FL Xe2 V4SS LENIG AN4BR

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ  ANeD
14 FC DR- RES CCVe@

+341.1650) Y -218.2860 2
+0.080 +B

+385.080|
+0.008|

s1 s.eee

F @ Hs 8|




Coordenadas cartesianas - absolutas

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

Eixos programaveis numa frase NC

Movimento linear 5 eixos quaisquer

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

Coordenadas cartesianas - valor incremental

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

Y
30
20
10
I I 1 X
10 30 50
Y
o
—
o
-
10—
X
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Principios basicos

Ponto central do circulo e pélo: CC

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

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

CC é determinado em coordenadas cartesianas.

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

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

Eixo de referéncia angular

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

Plano de trabalho Eixo de referéncia e direccao de 0°

CCY

Y

ICCY

ICCX

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




Coordenadas polares

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

| Ii%aio de coordenadas polares PR = distancia da posicao do pdlo CC
" Angulo de coordenadas polares PA = dngulo do eixo de referéncia
angular ao percurso CC — PR

Indicacoes de medidas incrementais

As medidas incrementais indicadas em coordenadas polares referem-se
a Ultima posigao programada.

Programacao de coordenadas polares
» Seleccionar a funcéo de trajectéria

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

10
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Principios basicos

Definir as ferramentas

Dados da ferramenta

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

Introduzir dados da ferramenta

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

ou

directamente no programa com frases TOOL DEF (local)

NUmero da ferramenta
DEF Longitude L da ferramenta

Raio R da ferramenta

A longitude da ferramenta tem que ser programada como a diferenca
de longitude LO relativamente a ferramenta zero:

L>L0: A ferramenta é mais comprida do que a ferramenta zero
L<LO: A ferramenta é mais curta do que a ferramenta zero

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

AL<0




Chamar dados da ferramenta

o Niamero da ferramenta ou nome da ferramenta
Eixo da ferramenta paralelo a X/Y/Z: Eixo da ferrta.
Rotacoes S da ferramenta
Avanco F
Medida excedente da longitude da ferramenta DL
(p.ex. desgaste)
Medida excedente do raio da ferramenta DR
(p.ex. desgaste)
Medida excedente do raio da ferramenta DR2
(p.ex. desgaste)

3 TOOL DEF 6 L+7.5 R+3

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

6 L X-10 Y-10 RO FMAX M6

Troca de ferramenta

Na aproximacéo a posicao da troca de ferramenta, ter
QI_% atencéo ao perigo de colisdo!
Determinar com a funcdo M o sentido de rotacdo da
ferramenta:
M3: marcha para a direita

M4: marcha para a esquerda

Medida excedente para raio ou longitude da ferramenta,

maxima + 99.999 mm!

pL<o [

DR>0

 DL>0

1
re—g
'

R

[i(%

Principios basicos
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Principios basicos

Correccoes da ferramenta

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

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

Programar uma frase de posicionamento com RO




Memorizacao do ponto de referéncia
sem apalpador 3D

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

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

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

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

Ajustar e medir com apalpadores 3D

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

Além das fungdes de apalpacao para a preparagdo da maguina nos
modos de funcionamento manual e volante electrénico, nos modos de
funcionamento de execucédo do programa estao a disposicdo um grande
numero de ciclos de medicéo (ver também o Manual do Utilizador Ciclos
de Apalpacéo):

Ciclos de apalpacéo para obtengao e compensacao da posicao
inclinadade uma peca

Ciclos de medigao para a memorizacao automaética dum ponto de
referéncia

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

YA

Principios basicos



imacao e saida de

Aprox
contornos

Aproximacao e saida de contornos

Ponto de partida Pg

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

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

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

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

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

Ponto final Py

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




Tipos de trajectoria em aproximacao e saida

APPR
DEP

Premir a softkey com o tipo de trajectéria pretendido:
Recta tangente

‘ w | Recta perpendicular ao pto. do
[ |- | contorno

aerR or seeer | [rajectoria circular tangente
| oM | O ‘

wern Lor weor | Segmento de recta com circulo de
K | 4| transicdo tangente ao contorno

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

imacao e saida de

Aprox
contornos



imacao e saida de

Aprox
contornos

Aproximacao segundo uma recta tangente: APPR LT
aeps LT Coordenadas para o primeiro ponto de contorno Py
o LEN: Disténcia do ponto auxiliar Py ao primeiro ponto do

contorno Py
Correccgéo do raio RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

9 L Y+35 Y+35

0L ...

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

[meer v | Coordenadas para o primeiro ponto de contorno Py
—i LEN: Disténcia do ponto auxiliar Py ao primeiro ponto do
contorno Py
Correccgéao do raio RR/RL
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

35

20

Y

85

20

10

A

RR

10




Aproximacao segundo uma trajectoria circular: APPR CT

ares ot Coordenadas para o primeiro ponto de contorno Pp
Raio RIntroduzir

R>0

Angulo de ponto central CCAlntroduzir

CCA>0

Correccéo do raio RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

oL...

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

morm Lot Coordenadas para o primeiro ponto de contorno Py
' Raio RIntroduzir
R>0

Correccéo do raio RR/RL
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35
0L ...

Y
35
B
N
20 -
CCA=
180°
10 A0 —
D . 444p
RO
B @h
! 10 20 40
Y
35
o
P, <
20 ‘
RR
10 & | »
iy, AT Py
Yvd+ 5 RO
B \ PH
|RR
! 10 20 40

imacao e saida de
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contornos



imacao e saida de

contornos

Aprox

20

Saida segundo uma recta tangente: DEP LT

[Toerir Longitude de distancia entre Pg e PyIntroduzir
I LEN >0

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

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

[Toer v | Longitude de distancia entre Pg e PyIntroduzir
L LEN >0

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

YA
|
RR¥
20 I P,
o RR
2 3
—
L e .
YA
RR
PN
RO
20 = - —4qt—- p
~~~~~ E
B RR
m




Saida segundo uma trajectoria circular: DEP CT

[orer Raio Rintroduzir
Wl R>0
Angulo de ponto central CCA
23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

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

[Toer ot Coordenadas do ponto final Py
o Raio Rintroduzir
R>0

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

Y
RR|
Py 7
20 ROZTE
'vT.: P
c
\\ %"/‘ RR
ek
N
YA
RRi
20 '
© Pe
[£2 2 RR
12 44t
Py
Pr RO
RO
A{LV
10

da de

e

imacao e sai

Aprox
contornos

21



s

oria

Funcoes de traject

i

22

Funcoes de trajectoria

Tipos de trajectoria para frases de posicionamento

[BJ Ver ,Programar: Programar contornos”.

Principio acordado

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

Introducao das posicoes de destino

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

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

Funcéo de trajectoria

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

Correccéo do raio RR/RL/RO

Avanco F

Funcéo auxiliar M

Posicionar a ferramenta no inicio do programa de
magquinacao, de forma a ndo haver qualquer estrago da
ferramenta nem da peca.

Funcoes de trajectoria

Recta Péagina 23
Chanfre entre duas rectas Pagina 24
Arredondamento de D Pagina 25
esquinas o

Ponto central do circulo oo Pagina 26
ou *

coordenadas polares

Trajectdria circular em o) Pagina 26
redor dum ponto central do

circulo CC

indicacao da trajectoria & Pagina 27
circular com raio T

Trajectoria circular = Pagina 28
tangente ao elemento de j

contorno anterior

Livre programacao de Péagina 31

contornos FK




» Coordenadas do ponto final da recta
> Coreccao do raio RR/RL/RO

-
x| 3
(1]
~
Q
-

» Avanco F
» Funcao auxiliar M ©
S
Com coordenadas cartesianas ..g
Guimwvwwrew £
©
S
glLmeom-ls s
(<]
oLxsoI-e b
7
<]
Com coordenadas polares ‘g,.
1
=
60 D

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

= Programar o pélo CC s6 em coordenadas cartesianas!

= O polo CC permanece actuante até ser determinado um
novo polo CC!

&




Acrescentar um chanfre CHF entre duas rectas

Tt > Longitude da seccao de chanfre
» Avanco F

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

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

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

=

Funcoes de trajectodria

24




Arredondamento de esquinas RND

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

o » Raio R do arco de circulo
oo » Avanco F para o arredondamento de esquinas

s

oria

Funcoes de traject

25
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Funcoes de traject

Trajectoria circular em redor dum
ponto central do circulo CC

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

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

Com coordenadas cartesianas
5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3

7 C X+45 Y+25 DR+

Com coordenadas polares

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

coordenadas polares!
Programar o p6lo CC s6 em coordenadas cartesianas!

O pdlo CC permanece actuante até ser determinado um
novo polo CC!

O ponto final do circulo é determinado somente com PA!

@5 Determinar o poélo CC antes de serem programadas as

25

Y

-
<V




Trajectoria circular CR com indicacao do raio

= » Coordenadas do ponto final do arco de circulo
» Raio R
Arco de circulo maior: ZW > 180, R negativo
Arco de circulo menor: ZW < 180, R positivo
» Sentido de rotacédo DR

¢]

Funcoes de trajectodria

o]

u

o

u

o

u




Trajectoria circular CT tangente
p » Coordenadas do ponto final do arco de circulo
7 » Correcgao do raio RR/RL/RO
» Avanco F

© » Funcao auxiliar M
S
:g Com coordenadas cartesianas
2
g JLXOvesRUF0OMS
S
o BLtx2sy0
(V]
o Txsys20
0
g BLw
10
g
|.|=. Com coordenadas polares

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

" Programar o pélo CC s6 em coordenadas cartesianas!

1 O pdlo CC permanece actuante até ser determinado um

@ novo polo CC!

28



Hélice (somente em coordenadas polares)

Calculos (sentido de fresagem de baixo para cima)

NUmero de passos:

Altura total:
Ang. coord. polar increm:

Angulo inicial:

Coordenada de inicio:

n

h
IPA
PA

Passos de rosca + sobrepassagens
no inicio e fim da rosca

Passo P x N de passos n
NUmero de passos n x 360°

Angulo para inicio da rosca +
angulo para sobrepassagem

Passo P x (passos de rosca +
sobrepassagem no inicio da rosca)

Oria

s

Funcoes de traject
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Funcoes de traject
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Forma da hélice

. . Sentido do Sentido de  Correccao
R B0 trabalho rotacao do raio
para a direita Z+ DR+ RL
para a esquerda Z+ DR- RR
para a direita Z- DR- RR
para a esquerda  Z- DR+ RL
Rosca exterior Sentido do Sentido de  Correccao
trabalho rotacao do raio
para a direita Z+ DR+ RR
para a esquerda Z+ DR- RL
para a direita Z- DR- RL
para a esquerda  Z- DR+ RR

25

Rosca M6 x 1 mm com 5 passos:
12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3

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




Livre programacao de contornos FK

Dj) Ver , Tipos de trajectérias — Livre programacao de contornos
FK"

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

Possiveis indicacoes a um elemento de contorno:

Coordenadas conhecidas do ponto final

Pontos auxiliares no elemento de contorno

Pontos auxiliares na proximidade do elemento de contorno
Referéncia relativa a um outro elemento de contorno
Indicagdes de sentido (dngulo) / indicacdes de posicdo
Indicagdes sobre o decurso do contorno

Utilizar correctamente a programacao FK:

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

Introduzir todas as indicagoes disponiveis sobre um elemento de
contorno

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

de

ivre programacao

contornos FK

L
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ivre programacao

contornos FK

L
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Trabalhar com o grafico de programacao

e

ROSTRAR
SOLUCRD
SELECCAO
SOLUCAD
FINALIZAR

| SELECRD

START

.

Seleccionar a divisdo de ecra PROGRAMA+GRAFICO!

Visualizar as diferentes resolucdes

Seleccionar e aceitar a resolugao visualizada

Programar mais elementos de contorno

Criar grafico de programacéao para a frase programada
seguinte

Cores standard do grafico de programacao

azul
verde

vermelho

azul claro

O elemento do contorno estéd claramente determinado
Os dados introduzidos indicam vérias solucoes;
seleccione a correcta

Os dados introduzidos néo séo suficientes para
determinar o elemento de contorno; introduza mais
dados

O movimento esta programado em marcha rapida

|nedo ceeracee | Edicao de programa

| marwa1

|1 Py

| 18 FET PR+15 PR2IS DR- ECX-5 € 3
| 17 FET DR+ m14 LEWZD

| 18 FeT DR Pixed PiveER

|18 FL an-Be POX-5 POVe18s DS

| 28 END PGH SCHMEIDE MW

HOSTRAR | SELECCAO
SOLUCAO SOLUCRD

START

PRIS0
-




Abrir o dialogo FK

Abrir o didlogo FK, estdo a disposicao as seguintes fungbes:
Elemento FK Softkeys
Recta tangente ‘ "
Recta nao tangente ‘ u/ ‘
Arco de circulo tangente ‘_"l_/T
Arco de circulo ndo tangente E-z
Pélo para programacéo FK m;uj_

de

ivre programacao

contornos FK

L
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ao de

ivre programacao
contornos FK

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

Coordenadas cartesianas X e Y

Coordenadas polares referidas a FPOL

Introdugdes em valor incremental @

- 20




Ponto central do circulo CC na frase FC/FCT

Ponto central em coordenadas cartesianas

Ponto central em coordenadas polares

Introdugdes em valor incremental @

15

20

de

ivre programacao

contornos FK

L
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ivre programacao de
contornos FK

L
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Pontos auxiliares sobre ou perto dum contorno

60.071
53

YA

/,RJO

70°

50
42.929

Indica¢oes conhecidas Softkeys
Coordenada X dum ponto auxiliar | | N
P1 ou P2 duma recta [ — ‘ | ezl ‘
Coordenada Y dum ponto auxiliar | | =<
P1 ou P2 duma recta sl | leav ‘
Coordenada X dum ponto auxiliar P1, [ [P e
P2 ou P3 duma trajectéria circular ' M' ‘ L _-,| ‘ !: F\Jm ‘
Coordenada Y dum ponto auxiliar P1,  [F# [Pe = =
P2 ou P3 duma trajectéria circular ' M' ‘ B M' ‘ Ik KJ—'H
Indica¢coes conhecidas Softkeys
Coordenada X e Y do ponto auxiliar junto a uma e ==
recta eoxl?” | oy 2 1|
Distancia do ponto auxiliar as rectas 7

A
Coordenadas X e Y do ponto auxiliar junto a a [
uma trajectdria circular feeef7 ] ov 21
Distancia do ponto auxiliar a trajectéria circular | ]

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




Direccao e longitude do elemento de contorno

Longitude das rectas

Angulo de entrada das rectas

Longitude de passo reduzido LEN da seccdo do arco de
circulo

Angulo de entrada AN da tangente de entrada

Identificacdo dum contorno fechado

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

<

ao de

ivre programacao
contornos FK

L
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ivre programacao

contornos FK
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Referéncia relativa a frase N: Coordenadas do ponto final

forma incremental Além disso, introduzir o nimero de frase

@:5 Introduzir as coordenadas com referéncia relativa sempre de
do elemento de contorno a que se quer referir.

Coordenadas cartesianas referentes a
frase N

Coordenadas polares referidas a frase N ' '




Referéncia relativa a frase N: Direccao e distancia do elemento de
contorno

)

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

do elemento de contorno a que se quer referir.

Indicacoes conhecidas Softkeys
Angulo entre uma recta e outro elemento de contorno, [ h‘

. RAN R
ou entre uma tangente de entrada em arco de circuloe |
outro elemento de contorno
Recta paralela a outro elemento do contorno  ealin]
Distancia das rectas ao elemento do contorno paralelo [ A

A

17
18
19
20
21
22

FL LEN 20 AN+15

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

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

de

ivre programacao

contornos FK

L
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Referéncia relativa a frase N: Ponto central do circulo CC

forma incremental Além disso, introduzir o nimero de frase

de

ivre programacao

contornos FK

L

40

@5 Introduzir as coordenadas com referéncia relativa sempre de

do elemento de contorno a que se quer referir.

Coordenadas cartesianas do ponto
central do circulo referidas a frase N

Coordenadas polares do ponto central do
circulo referidas a frase N




Sub-programas e repeticoes parciais
de um programa

Os passos de maquinacao programados uma vez podem executar-se

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

Trabalhar com sub-programas

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

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

3 E continuado o programa principal

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

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

Trabalhar com repeticoes de programas parciais
1 O programa principal executa-se até a chamada da repeticao de
programa parcial CALL LBL 1 REP2

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

3 Depois da ultima repeticao, é continuado o programa principal

O programa parcial que se pretende repetir €, portanto,
executado uma vez mais do que as repeticdes programadas!

0 BEGIN PGM ...

' CALL LBL1

: @ A
' I Z+100 M2

' LBL1 <

. d\%; ®
; LBLO

! END PGM ...

0 BEGIN PGM ...

@

LBL1

IX1E;

CALL LBL1 REP 2/2

7

END PGM ...

de um programa

Sub-programas e repeticoes
parciais

41



de um programa

Sub-programas e repeticoes
parciais

42

Sub-programas sobrepostos

Sub-programa dentro de um sub-programa

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

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

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

£

Um sub-programa néao pode chamar-se a si mesmo!
Os sub-programas podem ser sobrepostos até um
maximo de 8 planos.



Um programa qualquer como sub-programa

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

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

)

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

= oo om= == oo omm =s ()

BEGIN PGM A

?

CALL PGM B

END PGM A E—

- - - - -- - D

BEGIN PGM B

END PGM B

de um programa

Sub-programas e repeticoes
parciais

43



Trabalhar com ciclos
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Trabalhar com ciclos

As maguinacdes muito frequentes estdo memorizadas no TNC como
ciclos. Também estéo disponiveis como ciclos as conversdes de
coordenadas e algumas funcoes especiais.

executar um teste de programa gréfico, antes da execugao!
O sinal do parametro de ciclo Profundidade determina o
sentido da maquinacao!

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

@ Para se evitar introdugdes erradas na definicdo do ciclo,

Definir ciclos
Seleccionar vista geral dos ciclos:
DEF

‘—m ‘ Seleccionar grupo de ciclos

—‘ Seleccionar ciclo

Grupo de ciclos

Ciclos de furar em profundidade,

FURD
alargar furo, mandrilar, aprofundar, lf‘”‘;
roscar, roscagem a lamina e fresar
rosca
Ciclos para fresar caixas, ilhas e [“carxas-

ILHAS,
ranhuras | ReHuRas
Ciclos para a elaboracéo de figuras de  [rzoumn oe

pontos, p.ex. circulo de furos ou
superficie de furos

I PONTOS

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

SL II

Ciclos para facejar superficies planas

SUPERFI-
ou torcidas em si !_».‘L‘&_
Ciclos para o célculo de coordenadas [ ramer. ‘
com que séao deslocados, rodados, coonp,

reflectidos, ampliados e reduzidos
quaisguer contornos

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

| CICLOS
| ESPECIAIS




Apoio grafico na programacao de ciclos

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

Chamada de ciclos

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

Ciclos para a converséo de coordenadas

Ciclo TEMPO DE ESPERA

os ciclos SL CONTORNO e DADOS DO CONTORNO

Figura de pontos
Ciclo TOLERANCIA

Todos os outros ciclos actuam em conjunto depois da chamada:

CYCL CALL: actua frase a frase

CYCL CALL PAT: actua frase a frase em ligagcdo com tabelas de pontos
CYCL CALL POS: actua frase a frase, depois de se ter feito a aproximagao
a posicao definida na frase CYCL CALL POS

M99: actua frase a frase

M89: actua de forma modal (dependente dos parédmetros da maquina)

|mode operacas

| marwa1

Edicao de programa

Passo da rosca?

TooL

|2
|2
la v =z
|
5

L%

BLK FORM 8.2 X+108 o188 Ze@

CALL 1 Z SSees

+188 RO FRAX

-20  ¥eTd R FRAX M3

| *B  c¥CL DEF ZBA FRESADD ROSCA FURD

033s

=+18  ;DIAMETRO NOWINAL

FFEIEESS BN (PASSC DA ROSCA

oze1=-

0a88:-

02ET= s

oast

ozez

025E

oz

18 ;PROFUNDIDADE ROSCADD
20 :PROFUNDIOADE FURD
TES AUANCO PRE-POSICION,
net ITIPO DE FRESAGEM

"5 JINCRERENTO

=e0.2 JDIST PRE-STOP SUPER,
= el

JPROF FURO ROT APARA 3

|8 enp pon nEU B

; H
g

T

]

1|€= mta

i
-l

BENT

Trabalhar com ciclos
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Ciclos para a producao de furos

e roscas
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Ciclos para a producao de furos
e roscas

Resumo

Ciclos disponiveis

240
200
201
202
203
204
205
208
206
207
209
262
263
264
265
267

CENTRAR

FURAR

ALARGAR FURO

MANDRILAR

FURAR UNIVERSAL

REBAIXAMENTO INVERTIDO

FURAR EM PROFUNDIDADE UNIVERSAL
FRESAR FURO

ROSCAGEM NOVA

ROSCAGEM RIGIDA GS NOVA
ROSCAGEM ROTURA DE APARA
FRESAR EM ROSCA

FRESAR EM ROSCA DE REBAIXAMENTO
FRESAR EM ROSCA DE FURO

FRESAR EM ROSCA DE FURO DE HELICE
FRESAR ROSCA EXTERIOR

Pagina
Pagina
Pagina
Pagina
Pagina
Pagina
Pagina
Pagina
Pagina
Pagina
Pagina
Pagina
Pagina
Pagina
Pagina
Pagina
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49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62




CENTRAR (ciclo 240)

» CYCL DEF: Seleccionar ciclo 400 CENTRAR
> Distancia de seguranca: Q200

> Seleccionar profundidade/didmetro: Determinar se deve ser
centrado com base no didmetro introduzido ou na profundidade
introduzida. Q343

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

» Diametro: o sinal determina a direcgao de maquinagao: Q344
» Profundidade de avancgo: Q206

» Tempo de espera em baixo: Q211

» Coord. Superficie da peca: Q203

b 22 distancia de seguranca: Q204

50 7

20 1§

Ciclos para a producao de furos

e roscas

47



Ciclos para a producao de furos

e roscas

[~

Y
=]

FURAR (ciclo 200)
» CYCL DEF: Seleccionar ciclo 200 FURAR
» Distancia de seguranca: Q200

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

» Profundidade de avanco: Q206

» Profundidade de passo: Q202

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

Q203

50 7

20




ALARGAR FURO (ciclo 201)
» CYCL DEF: Seleccionar ciclo 201 ALARGAR FURO
» Distancia de seguranca: Q200

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

> Profundidade de avanco: Q206

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

» Coord. Superficie da peca: Q203
b 28 distancia de seguranca: Q204

Q203

Ciclos para a producao de furos

e roscas




Ciclos para a producao de furos

e roscas
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MANDRILAR (ciclo 202)

@ A maguina e o TNC tém que estar preparados pelo
fabricante da maquina para o ciclo MANDRILAR
A maqguinacéo é executada com a ferramenta regulada!

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

CYCL DEF: Seleccionar ciclo 202 MANDRILAR
Distancia de seguranca: Q200

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

Profundidade de avanco: Q206

Tempo de espera em baixo: Q211

Avanco de retrocesso: Q208

Coord. Superficie da peca: Q203

2. Distancia de seguranca: Q204

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

Q203

z A

Q206

Q200 Q204

oo
=

Q211

Q201 E Q208

\

=Y




FURAR UNIVERSAL (ciclo 203)
CYCL DEF: Seleccionar ciclo 203 FURAR UNIVERSAL

Distancia de seguranca: Q200

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

Profundidade de avanco: Q206

Profundidade de passo: Q202

Tempo de espera em cima: Q210

Coord. Superficie da peca: Q203

2. Distancia de seguranca: Q204

Valor de reducéo depois de cada passo: Q212
Quant. Rotura de aparas até retrocesso: Q213

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

Q205

Tempo de espera em baixo: Q211
Avanco de retrocesso: Q208
Retrocesso por ruptura de apara: Q256

Q203

z A

Q210

ROQZH

=Y

Ciclos para a producao de furos

e roscas
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Ciclos para a producao de furos

e roscas
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REBAIXAMENTO INVERTIDO (ciclo 204)

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

A maqguinacéo é executada com a ferramenta regulada!

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

afastada da base do furo!

Utilizar o ciclo apenas com hastes de furar de retrocesso!

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 204 REBAIXAMENTO INVERTIDO
Distancia de seguranca: Q200
Rebaixar profundidade: Q249
Resisténcia do material: Q250
Dimensao do excéntrico: Q251
Altura de corte: Q252
Avanco posicionamento prévio: Q253
Avanco rebaixamento: Q254
Tempo de espera na base de rebaixamento: Q255
Coord. Superficie da peca: Q203
2. Disténcia de seguranga: Q204
Sentido de deslocacao livre (0/1/2/3/4): Q214
Angulo para a orientacéo da ferramenta: Q336

z A

| Q204
Q200 |
Q250 \ 0203
| -
X
z A B Q253
i 'I" Q251
Q252 |
|
:
7
Ryc;)zss 1
Q254
_@ /Iﬁ | »
X




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

Distancia de seguranca: Q200

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

Profundidade de avanco: Q206

Profundidade de passo: Q202

Coord. Superficie da peca: Q203

2. Distancia de seguranca: Q204

Valor de reducéo depois de cada passo: Q212

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

Distancia de accédo de derivacdo em cima: Q258
Distancia de posicédo prévia em baixo: Q259
Profundidade de furo até rotura de apara: Q257
Retrocesso por ruptura de apara: Q256

Tempo de espera em baixo: Q211

Ponto inicial aprofundado: Q379

Avanco posicionamento prévio: Q253

Q203

z A % Q206
N
Q200 Q204
Q257 B /\/3202
Q201
CD/ % /
K&szv
-
X

Ciclos para a producao de furos
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Ciclos para a producao de furos

e roscas
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FRESAR FURO (ciclo 208)

> Posicionamento prévio no centro do furo com RO
» CYCL DEF: Seleccionar ciclo 208 FRESAR FURO
» Distancia de seguranca: Q200

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

» Profundidade de avanco: Q206
» Avanco por cada hélice: Q334

» Coord. Superficie da peca: Q203
» 2. Distancia de seguranca: Q204
» Didmetro nominal do furo: Q335
» Didametro pré-furado: Q342

" Tipo de fresagem: Q351
Sentido sincronizado: +1
Sentido contrério: -1

Q203




ROSCAGEM NOVA com embraiagem (ciclo 206)

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

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

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

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

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

Coord. Superficie da peca: Q203
2. Disténcia de seguranca: Q204

25 CYCL DEF 206 ROSCAGEM NOVA

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

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

0204=50 ;22 DISTANCIA DE SEGURANCA

‘ Q200

Q201

Ciclos para a producao de furos

e roscas
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Ciclos para a producao de furos

e roscas
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ROSCAGEM RIGIDA GS NOVA (ciclo 207)

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

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

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

Passo de rosca: Q239

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

Roscagem a esquerda: -

Coord. Superficie da peca: Q203
2. Disténcia de seguranca: Q204

26 CYCL DEF 207 ROSCAR GS NOVO

0200=2 sDISTANCIA DE SEGURANGA
Q201=-20 ;s PROFUNDIDADE

0239=+1 ;PASSO DE ROSCA

0203=+25 ;COORD. SUPERFICIE

0204=50 ;22 DISTANCIA DE SEGURANCA

Z A
Q204

QZOSJ/




ROSCAGEM ROTURA DE APARA (ciclo 209)

@ A magquina e o TNC tém que estar preparados pelo

fabricante para a roscagem!
A maqguinacéo é executada com a ferramenta regulada!
CYCL DEF: seleccionar o ciclo 209 ROSCAGEM ROTURA DE APARA Z A
Distancia de seguranca: Q200
Q204

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

Q203
Passo de rosca: Q239
O sinal determina a roscagem a direita e a esquerda:
Roscagem a direita: +
Roscagem a esquerda: -
Coord. Superficie da peca: Q203
2. Distancia de seguranca: Q204

Ciclos para a producao de furos

e roscas

Profundidade de furo até rotura de apara: Q257
Retrocesso por ruptura de apara: Q256

Angulo para a orientacdo da ferramenta: Q336
Retrocesso do factor de alteracdo da rotacao: Q403



Ciclos para a producao de furos

e roscas

FRESAR ROSCA (ciclo 262)
=

Posicionamento prévio no centro do furo com RO = abth

CYCL DEF: Seleccionar ciclo 262 FRESAR EM ROSCA \
Diametro nominal da rosca: Q335 Z b Q253
Passo de rosca: Q239
O sinal determina a roscagem a direita e a esquerda: ==
Roscagem a direita; + Q200 Q204
Roscagem a esquerda: - 1
Profundidade da rosca: distancia entre a superficie da peca e o fim da 5/ Q201
rosca: Q201
N.2 de passos para o aperfeicoamento: Q355 Q203
Avanco posicionamento prévio: Q253
Tipo de fresagem: Q351 i
Sentido sincronizado: +1

Sentido contrario: -1

Distancia de seguranca: Q200
Coord. Superficie da peca: Q203 YA
2. Disténcia de seguranga: Q204
Avanco de fresagem: Q207

Tenha atencao a que o TNC execute um movimento de QSE,&;

@:5 compensacgao, antes do movimento de aproximagao, no eixo
da ferramenta. O tamanho do movimento de compensacao / ©
depende do passo de rosca. Ter atengao a que haja espaco Q ol
suficiente no furo! e]

o

|




FRESAR ROSCA EM REBAIXAMENTO (ciclo 263)

Posicionamento prévio no centro do furo com R0 Q356 abte
CYCL DEF: Seleccionar ciclo 263 FRESAR EM ROSCA COM REBAIXAMENTO —
Diametro nominal da rosca: Q335 z A =
Passo de rosca: Q239 Q2:53
O sinal determina a roscagem a direita e a esquerda: 1l
Roscagem & direita; + QZOO@ Q204
Roscagem a esquerda: - N
Profundidade da rosca: distancia entre a superficie da peca e o fim da CY Q201
rosca: Q201
Profundidade de rebaixamento: Distancia entre a superficie da peca Q203
e a base do furo Q356
Avanco posicionamento prévio: Q253 X
Tipo de fresagem: Q351 4@ >

Sentido sincronizado: +1

Ciclos para a producao de furos

e roscas

Sentido contrério: -1

Distancia de seguranca: Q200
Lado da distancia de seguranca: Q357 520 Q239
Profundidade de rebaixamento no lado frontal: Q358 z A

=

.

=
Desvio de rebaixamento frontal: Q359 %
Coord. Superficie da peca: Q203
2. Distancia de seguranca: Q204

Avanco rebaixamento: Q254 <’§/ Q201
Avanco de fresagem: Q207 |
Q203
X
»

Q204




Ciclos para a producao de furos

e roscas

FRESAR ROSCA (ciclo 264)

Posicionamento prévio no centro do furo com RO

CYCL DEF: Seleccionar ciclo 264 FRESAR EM ROSCA DE FURO
Didametro nominal da rosca: Q335
Passo de rosca: Q239
O sinal determina a roscagem a direita e a esquerda:
Roscagem a direita; + Q200 Q204
Roscagem a esquerda: -

Profundidade da rosca: distancia entre a superficie da peca e o fim da T ‘?
rosca: Q201 /Q2;57 }\/

=
1
1
~ Q239

Ry
)] |

Profundidade do furo: Distancia entre a superficie da peca e a base - %\;/ Q203
do furo Q356 Q201

Avanco posicionamento prévio: Q253 K 9202 Q356 X

Tipo de fresagem: Q351 4@;’/ =

Sentido sincronizado: +1

Sentido contrério: -1

Profundidade de passo: Q202

Distancia de accéo de derivacdo em cima: Q258
Profundidade de furo até rotura de apara: Q257 Z A
Retrocesso por ruptura de apara: Q256

Tempo de espera em baixo: Q211
Profundidade de rebaixamento no lado frontal: Q358 QQZOO

Q239

Q204

5 <o

Desvio de rebaixamento frontal: Q359

24— ]
Distancia de seguranca: Q200 /@ I ;\/
Coord. Superficie da peca: Q203 { é;/
2. Distancia de seguranga: Q204 N1 Q201

Avanco ao aprofundar: Q206 gl Q202 Q356 i

Avanco de fresagem: Q207

Q203




FRESAR ROSCA DE HELICE (ciclo 265)

Posicionamento prévio no centro do furo com R0
CYCL DEF: Seleccionar ciclo 265 FRESAR EM ROSCA DE FURO DE HELICE
Didametro nominal da rosca: Q335

Passo de rosca: Q239

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

Roscagem a esquerda: -

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

Avanco posicionamento prévio: Q253

Profundidade de rebaixamento no lado frontal: Q358
Desvio de rebaixamento frontal: Q359

Processo de rebaixamento: Q360

Profundidade de passo: Q202

Distancia de seguranca: Q200

Coord. Superficie da peca: Q203

2. Distancia de segurancga: Q204

Avanco rebaixamento: Q254

Avanco de fresagem: Q207

=
~ Q239
z | Q253
onoQ Q204
(V Q201
— Q203
; X
»
=
< Q239
Z h Q253

Q200

Q204

-
]

Q201
Q203
X
—

Ciclos para a producao de furos

e roscas
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Ciclos para a producao de furos

e roscas

FRESAR ROSCA EXTERIOR (ciclo 267)

Posicionamento prévio no centro do furo com RO
CYCL DEF: Seleccionar ciclo 267 FRESAR ROSCA EXTERIOR

5 <o

Diametro nominal da rosca: Q335 A \
Passo de rosca: Q239 B
O sinal determina a roscagem a direita e a esquerda: <:::> Q200 Q204

Roscagem a direita: +

Roscagem a esquerda: -

Profundidade da rosca: distancia entre a superficie da peca e o fim da C
rosca: Q201

N.2 de passos para o aperfeicoamento: Q355 Q203

Avanco posicionamento prévio: Q253 Q239'
Tipo de fresagem: Q351 @E y i

Sentido sincronizado: +1

Q201

(=

Sentido contrario: -1

Distancia de seguranca: Q200
Profundidade de rebaixamento no lado frontal: Q358 YA
Desvio de rebaixamento frontal: Q359
Coord. Superficie da pega: Q203

2. Distancia de seguranca: Q204 Q207
Avanco rebaixamento: Q254 iy

Avangco de fresagem: Q207 @Z'

e

Q335

|




Caixas, ilhas e ranhuras
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CAIXA RECTANGULAR (ciclo 251)
CYACL DEF: Seleccionar ciclo 251 CAIXA RECTANGULAR

Ambito da maquinacéo (0/1/2): Q215
1. Longitude do lado: Q218
2. Longitude do lado: Q219
Raio da esquina: Q220
Medida excedente de acabamento lateral: Q368
Posicédo de rotacdo: Q224
Posicao da caixa: Q367
Avanco de fresagem: Q207
Tipo de fresagem: @351. Sentido sincronizado: +1, Sentido contrario: -1
Profundidade: distancia entre a superficie da pega — base do furo: Q201
Profundidade de passo: Q202
Medida excendente de acabamento em profundidade: Q369
Profundidade de avanco: Q206
Passos de acabamento: Q338
Distancia de seguranca: Q200
Coord. Superficie da peca: Q203
2. Distancia de seguranca: Q204
Factor de sobreposicao de trajectéria: Q370

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

Avanco de acabamento: Q385

YA

Q218
/‘&30 N |1
Q207 2
N ml ) ||
X




CAIXA CIRCULAR (ciclo 252)
CYCL DEF: Seleccionar ciclo 252 CAIXA CIRCULAR

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

Didmetro da peca acabada: Q223

Medida excedente de acabamento lateral: Q368

Avanco de fresagem: Q207

Tipo de fresagem: Q351. Sentido sincronizado: +1, Sentido contrario: -1
Profundidade: distancia entre a superficie da peca — base do furo: Q201
Profundidade de passo: Q202

Medida excendente de acabamento em profundidade: Q369
Profundidade de avango: Q206

Passos de acabamento: Q338

Distancia de seguranca: Q200

Coord. Superficie da peca: Q203

2. Distancia de seguranca: Q204

Factor de sobreposicao de trajectéria: Q370

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

Avanco de acabamento: Q385

Y

{paw
Q207
7\ —
bt X
zA
Q200 e Q204
0503 {1 aseo
) % X
X
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Caixas, ilhas e ranhuras
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FRESAR RANHURAS (ciclo 253)
CYACL DEF: Seleccionar ciclo 253 FRESADO DE RANHURAS

Ambito da maquinacéo (0/1/2): Q215
1. Longitude do lado: Q218
2. Longitude do lado: Q219
Medida excedente de acabamento lateral: Q368
Angulo em que é rodada toda a ranhura: Q374
Posicédo da ranhura (0/1/2/3/4): Q367
Avanco de fresagem: Q207
Tipo de fresagem: Q351. Sentido sincronizado: +1, Sentido contrério: -1

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

Profundidade de passo: Q202

Medida excendente de acabamento em profundidade: Q369
Profundidade de avango: Q206

Passos de acabamento: Q338

Distancia de seguranca: Q200

Coord. Superficie da peca: Q203

2. Disténcia de seguranga: Q204

Estratégia de introducao: Q366. O = penetrar na perpendicular,
1 = penetrar em péndulo

Avanco de acabamento: Q385

Y

A

Q368

{1 aseo

o2\
Q224

)

S

“ |
:F X
zA
Q200 Q204

Q203

s

ol |




RANHURA REDONDA (ciclo 254)
CYACL DEF: Seleccionar o ciclo 254 RANHURA REDONDA

Ambito da maquinacgéo (0/1/2): Q215
2. Longitude do lado: Q219
Medida excedente de acabamento lateral: Q368
Diametro do circulo tedérico: Q375
Posicédo da ranhura (0/1/2/3): Q367
centro 12 eixo: Q216
centro 2° eixo: Q217
angulo inicial: Q376
angulo de abertura da ranhura: Q248
Passo angular: Q378
Numero de maquinagoes: Q377
Avanco de fresagem: Q207
Tipo de fresagem: Q351. Sentido sincronizado: +1, Sentido contrério: -1

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

Profundidade de passo: Q202

Medida excendente de acabamento em profundidade: Q369
Profundidade de avango: Q206

Passos de acabamento: Q338

Distancia de seguranca: Q200

Coord. Superficie da peca: Q203

2. Distancia de seguranca: Q204

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

Avanco de acabamento: Q385

Q217

Q203

Caixas, ilhas e ranhuras
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ACABAMENTO DE CAIXAS (ciclo 212)

CYCL DEF: Seleccionar o ciclo 212 ACABAR CAIXA
Distancia de seguranca: Q200

Profundidade: distancia entre a superficie da peca — base do furo: Q201
Profundidade de avanco: Q206
Profundidade de passo: Q202
Avanco de fresagem: Q207

Coord. Superficie da peca: Q203

2. Disténcia de seguranca: Q204
centro 12 eixo: Q216

centro 2° eixo: Q217

1. Longitude do lado: Q218

2. Longitude do lado: Q219

Raio da esquina: Q220

Medida excedente do 1° eixo: Q221

O TNC posiciona automaticamente a ferramenta no seu eixo e no plano
de maquinacdo. Com a profundidade de passo maior ou igual a
profundidade, a ferramenta desloca-se a profundidade num passo de
trabalho .

% Q206
o]
zh 7
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
—
X
Y‘ Q218
)
SR
ooy >
A ) |
N\ o
X
! Q216 Q221




ACABAMENTO DE ILHAS (ciclo 213)

CYCL DEF: Seleccionar o ciclo 213 ACABAR ILHA
Distancia de seguranca: Q200

Profundidade: Distancia entre a superficie da peca e a base da ilha: Q201
Profundidade de avanco: Q206
Profundidade de passo: Q202
Avanco de fresagem: Q207

Coord. Superficie da peca: Q203

2. Disténcia de seguranca: Q204
centro 12 eixo: Q216

centro 2° eixo: Q217

1. Longitude do lado: Q218

2. Longitude do lado: Q219

Raio da esquina: Q220

Medida excedente do 1° eixo: Q221

O TNC posiciona automaticamente a ferramenta no seu eixo e no plano
de maquinacdo. Com a profundidade de passo maior ou igual a
profundidade, a ferramenta desloca-se a profundidade num passo de
trabalho .

=5
= Q206
zA ~
Q200 Q204
Q203 —
Q202
Q201
Ao
X
YA Q218
Q207 (& N T
A H 90 g o
Q217 — (+) g‘
> |

Q216

Q221
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ACABAMENTO DE CAIXA CIRCULAR (ciclo 214)

CYCL DEF: Seleccionar ciclo 214 ACABAMENTO DE CAIXA CIRCULAR
Distancia de seguranca: Q200

Profundidade: distancia entre a superficie da peca — base do furo: Q201
Profundidade de avanco: Q206

Profundidade de passo: Q202

Avanco de fresagem: Q207

Coord. Superficie da peca: Q203

2. Disténcia de seguranca: Q204

centro 12 eixo: Q216

centro 2° eixo: Q217

Diametro do bloco: Q222

Diametro da peca acabada: Q223

O TNC posiciona automaticamente a ferramenta no seu eixo e no plano
de maquinacgdo. Com a profundidade de passo maior ou igual a
profundidade, a ferramenta desloca-se a profundidade num passo de
trabalho .

Q203

Q200

Q204

Q202

Q201

S

Q217

Y

Q216




ACABAMENTO DE ILHA CIRCULAR (ciclo 215)

CYCL DEF: Seleccionar o ciclo 215 ACABAR ILHA CIRCULAR
Distancia de seguranca: Q200

Profundidade: Distancia entre a superficie da peca e a base da ilha: Q201
Profundidade de avanco: Q206

Profundidade de passo: Q202

Avanco de fresagem: Q207

Coord. Superficie da peca: Q203

2. Disténcia de seguranca: Q204

centro 12 eixo: Q216

centro 2° eixo: Q217

Diametro do bloco: Q222

Diametro da peca acabada: Q223

O TNC posiciona automaticamente a ferramenta no seu eixo e no plano
de maquinacgao. Com a profundidade de passo maior ou igual a
profundidade, a ferramenta desloca-se a profundidade num passo de
trabalho .

Q203

=
= Q206
zA ~
Q200 Q204
T
0202
Q201
Ao
X

Q217

Q222

Q216
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Figura de pontos

Resumo
220 FIGURA DE FUROS SOBRE CIRCULO Pagina 72
221 FIGURA DE FUROS SOBRE LINHAS Pagina 73 Q203

FIGURA DE FUROS SOBRE UM CIiRCULO (ciclo 220)

» CYCL DEF: Seleccionar o ciclo 220 FIGURA DE FUROS SOBRE CIRCULO
> centro 12 eixo: Q216
> centro 2° eixo: Q217
» Didametro do circulo tedrico: Q244

Figura de pontos

» angulo inicial: Q245

» Angulo final: Q246

> Passo angular: Q247

» Numero de maquinacoes: Q241

> Distancia de seguranca: Q200

» Coord. Superficie da peca: Q203

» 2. Distancia de seguranca: Q204

» Deslocagao na altura segura: Q301
» Modo de deslocacao: Q365

Q217

Com o ciclo 220 é possivel combinar os seguintes ciclos:
@ @5 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, 212, 213,
72

214, 215, 240, 251, 252, 253, 254, 262, 263, 264, 265, 267.

1
Q216




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

Ponto de partida 12 eixo: Q225
Ponto de partida 2° eixo: Q226
Distancia 1° eixo: Q237
Distancia 2° eixo: Q238

Numero de colunas: Q242
Numero de linhas: Q243
Posicao de rotacao: Q224
Disténcia de seguranca: Q200
Coord. Superficie da peca: Q203
2. Distancia de seguranca: Q204
Deslocacédo na altura segura: Q301

O ciclo 221 FIGURA DE FUROS SOBRE LINHAS actua a partir
@ da sua definicdo!

O ciclo221 chama automaticamente o ultimo ciclo de
maquinacao definido!

Com o ciclo 221 é possivel combinar os seguintes ciclos:
1,2,3,4,5,17, 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207,
208, 209, 212,213, 214, 215, 240, 251, 252, 253, 262, 263,
264, 265, 267

Distancia de seguranca, coordenada A superficie da peca e
a 22 distancia de seguranga actuam sempre a partir do ciclo
2211

O TNC posiciona automaticamente a ferramenta no seu eixo e no plano
de maquinacao.

=Y

Q226

Q238

Q225

Figura de pontos
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Generalidades

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

Os sub-contornos sao definidos em sub-programas.

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

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

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

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

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

O contorno para o ciclo 25 TRACADO DO CONTORNO néao
pode ser fechado!

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

Ciclos SL
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CONTORNO (ciclo 14)

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

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

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




DADOS DO CONTORNO (ciclo 20)

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

CYCL DEF: Seleccionar ciclo 20 DADOS DO CONTORNO
Profundidade de fresagem: distancia entre a superficie da peca —
base do furo: Q1

Factor de sobreposicéo de trajectoéria: Q2
Medida excedente de acabamento lateral: Q3
Medida excedente de acabamento em profundidade Q4

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

Distancia de seguranca: Distancia entre a ferramenta e a superficie
da peca: Q6

Altura segura: Altura, a que ndo podera produzir-se qualguer colisao
com a pega: Q7

Raio interior de arredondamento: Raio de arredondamento da
trajectéria do ponto central da ferramenta na esquina interior: Q8

Sentido de rotacdo: Q9: Em sentido horédrio Q9= -1; em sentido anti-
horério Q9 = +1

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

zA
I
A
f |
X
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PRE-FURAR (ciclo 21)

CYCL DEF: Seleccionar ciclo 21 PRE-FURAR
Profundidade de passo: Q10 valor incremental
Avanco ao aprofundar: Q11
Numero da ferramenta de desbaste: Q13

DESBASTE (ciclo 22)

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

CYCL DEF: Seleccionar ciclo 22 DESBASTE
Profundidade de passo: Q10
Avanco ao aprofundar: Q11
Avanco para desbaste: Q12
Ferramenta de desbaste niumero: Q18
Avanco pendular: Q19
Avanco de retrocesso: Q208

Factor de avanco em %: Reducdo do avango quando a ferramenta
estd totalmente engatada: Q401

Y




ACABAMENTO EM PROFUNDIDADE (ciclo 23)

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

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

@ Chamar o ciclo 22 DESBASTE antes do ciclo 23!

ACABAMENTO LATERAL (ciclo 24)

Acabamento individual dos sub-contornos.

CYCL DEF: Seleccionar o ciclo 24 ACABAMENTO LATERAL

Sentido de rotacgédo: Q9. Em sentido hordrio Q9= -1; em sentido anti-
horéario Q9 = +1

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

Medida excedente de acabamento lateral: Q14: Medida excedente
para varios acabamentos

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

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

CYCL DEF: Seleccionar ciclo 25 TRAGADO DO CONTORNO
Profundidade de fresagem: Q1

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

Coord. Superficie da peca: Q5. Coordenada da superficie da peca
Altura segura: Q7: Altura, a que ndo podem colidir a ferramenta e a
peca

Profundidade de passo: Q10

Avanco ao aprofundar: Q11

Avanco de fresagem: Q12

Tipo de fresagem: Q15. Fresar em sentido sincronizado: Q15 = +1,
Fresagem em sentido contrério: Q15 = -1, Pendular, com vérias
aproximacodes: Q15 =0

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

Depois da chamada de ciclo, ndo programar medidas
incrementais, perigo de colisao.

Depois da chamada de ciclo, fazer a aproximacdo a uma
posicao definida absoluta.

@5 O ciclo 14 CONTORNO s6 pode conter um numero label!




SUPERFiICIE CILINDRICA
(ciclo 27, opcao de software 1)

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

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

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

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

O ciclo 14 CONTORNO s6 pode conter um numero label!

O sub-programa deve conter aprox. 1024 segmentos de
rectal

@:5 A peca tem que estar fixada céntricamente!

Ciclos SL
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SUPERFiICIE CILINDRICA
(ciclo 28, opcao de software 1)

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

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

Definir o contorno num sub-programa e determinar com o ciclo 14

CONTORNO

CYCL DEF: Seleccionar o ciclo 28 SUPERFICIE CILINDRICA
Profundidade de fresagem: Q1

Medida excedente de acabamento lateral: Q3

Distancia de seguranca: Q6. Distancia entre ferramenta e superficie
da peca

Profundidade de passo: Q10

Avanco ao aprofundar: Q11

Avanco de fresagem: Q12

Raio do cilindro: Q16. Raio do cilindro

Tipo de medicdo: Q17. Graus = 0, mm/polegadas = 1

Largura da ranhura: Q20

Tolerancia: Q21

A peca tem que estar fixada céntricamente!
QI_% O eixo da ferramenta tem que estar perpendicular ao eixo
da mesa rotatival
O ciclo 14 CONTORNO s6 pode conter um numero label!
O sub-programa deve conter aprox. 2048 segmentos de rectal
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SUPERFiICIE CILINDRICA
(ciclo 29, opcao de software 1)

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

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

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

A peca tem que estar fixada céntricamente!

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

@”7
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SUPERFiICIE CILINDRICA
(ciclo 39, opcao de software 1)

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

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

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

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

O ciclo 14 CONTORNO s6 pode conter um numero label!

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

@:5 A peca tem que estar fixada céntricamente!




Ciclos para facejar

Resumo

Ciclos disponiveis

30 EXECUTAR DADOS 3D Pagina 85
230 FACEJAR Pagina 86
231 SUPERFICIE REGULAR Pagina 87
232 FRESA PLANA Pagina 88

EXECUTAR DADOS 3D (ciclo 14)

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

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

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

Funcao auxiliar M.

zA

®
¥

YA

MAX

Ciclos para facejar
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FACEJAR (ciclo 230)

O TNC posiciona a ferramenta desde a posicéao actual,

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

CYCL DEF: Seleccionar ciclo 230 FACEJAR
Ponto de partida 12 eixo: Q225

Ponto de partida 2° eixo: Q226
Ponto de partida 3° eixo: Q227
1. Longitude de lado: Q218

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

Ciclos para facejar

86

% Q206
z A N
Q200
Q227
5 |
X
YA
o) o207
A —
I — _<«_ PR
> N = Q240 A
o A Q209
E— _«4_ R —
Q226 >>>
} Q218 X




SUPERFICIE REGULAR (ciclo 231)

O TNC posiciona a ferramenta desde a posicao actual,

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

CYCL DEF: Seleccionar ciclo 231 SUPERFICIE REGULAR
Ponto de partida 12 eixo: Q225
Ponto de partida 2° eixo: Q226
Ponto de partida 3° eixo: Q227

. Ponto 1¢ eixo: Q228

. Ponto 2° eixo: Q229

. Ponto 3¢ eixo: Q230

. Ponto 12 eixo: Q232

. Ponto 22 eixo: Q232

. Ponto 32 eixo: Q233

. Ponto 1° eixo: Q234

. Ponto 2° eixo: Q235

. Ponto 32 eixo: Q236

Quantidade de cortes: Q240

Avanco de fresagem: Q207

A A DA OO OWOWODNDNODDN
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FRESA PLANA (Ciclo 232) v

2. Definir a distancia de seguranca Q204 de forma a que ndo
A se possa produzir nenhuma colisdo com a peca ou com o
dispositivo de fixagao! I_ P I B

CYCL DEF: Seleccionar ciclo 232 FRESA PLANA T ‘_'_'_1
Estratégia de maquinagao: Q389
Ponto de partida 1° eixo: Q225 + — e qett— | —
Ponto de partfda 2° efxo: Q226 G @ —> _f
Ponto de partida 3¢ eixo: Q227
Ponto final 3° eixo: Q386 —»@ =
1. Longitude de lado: Q218

Q219
|
|
]
y
|
|
|

Q225

Ciclos para facejar

2. Longitude de lado: Q219
Profundidade maxima de passo: Q202

Medida excendente de acabamento em profundidade: Q369
Factor de sobreposicao de trajectoria: Q370

Avanco de fresagem: Q207

Avanco de acabamento: Q385

Avanco posicionamento prévio: Q253 Q204
Distancia de seguranca: Q200 Q200

Lado da distancia de seguranca: Q357 g S
22 distancia de seguranca: Q204 l

©
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Ciclos para a conversao de
coordenadas

Resumo

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

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

ampliam-se contornos.

Ciclos disponiveis

7 PONTO ZERO
247 MEMORIZAR O PONTO DE REFERENCIA
8 ESPELHO
10 ROTACAO
11 FACTOR DE ESCALA
26 FACTOR DE ESCALA ESPECIF.EIXO
19 PLANO DE MAQUINACAO (opcao de software)

Pagina
Pagina
Pagina
Pagina
Pagina
Pagina

Pagina

90
91
92
93
94
95
96

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

permanecem actuantes até serem anulados ou definidos de novo. O

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

de introdugao podem ser indicados, tanto absolutos, como também

incrementais.

Ciclos para a conversao de

coordenadas
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DESLOCACAO DO PONTO ZERO (Ciclo 7)

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 7 DESLOCAGAO DO PONTO ZERO
Introduzir as coordenadas do novo ponto zero ou 0 numero do ponto
zero, a partir da tabela de pontos zero

Anular a deslocagao do ponto zero: renovar a definicdo de ciclo com
valores de introdugéo 0.

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

Executar a deslocacéo do ponto zero antes de outras
conversdes de coordenadas!




MEMORIZAR PONTO DE REFERENCIA (ciclo 247)

CYCL DEF: seleccionar o ciclo 247 MEMORIZACAO DO PONTO DE
REFERENCIA
Numero para ponto de referéncia: Q339. Introduzir o nimero do novo

po

nto de referéncia a partir da tabela de preset

13 CYCL DEF 247 MEMORIZAR PONTO DE REFERENCIA

=y

Q339=4 sNUMERO DE PONTO DE REFERENCIA

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

Ciclo 7, deslocagéo do ponto zero

Ciclo 8, espelho

Ciclo 10, rotacao

Ciclo 11, factor de escala

Ciclo 26, factor de escala especifico do eixo

Mas a conversao de coordenadas a partir do ciclo 19,
inclinacdo do plano de maquinacao, permanece activada.

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

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

Ciclos para a conversao de

coordenadas
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ESPELHO (ciclo 8)

» CYCL DEF: Seleccionar ciclo 8 ESPELHO wahlen
P Introduzir eixo reflectido: XouYouXeY

Anular ESPELHO: definicado de ciclo renovada com introducdo NO ENT.

w

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

z A




ROTACAO (ciclo 10)

» CYCL DEF: Seleccionar ciclo 10 ROTACAO
» Introduzir angulo rotativo:
Campo de introducéo de -360° a +360°
Eixo de referéncia para o angulo de rotacéo

é‘

Ciclos para a conversao de

coordenadas

Y/Z Y
Z/X z

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

60
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FACTOR DE ESCALA (ciclo 11)

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

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

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




FACTOR DE ESCALA ESPECIFICO DO EIXO (ciclo 26)

CYCL DEF: Seleccionar ciclo 26 FACTOR DE ESCALA ESPEC. EIXO0
Eixo e factor: Eixos de coordenadas e factores da ampliagao ou
reducao especifica de cada eixo

Coordenadas do centro: centro da ampliacéo ou reducgéao

Anular o FACTOR DE ESCALA ESPEC. EIXO: definicdo de ciclo renovada
com factor 1 para os eixos modificados.

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

25 CALL LBL1

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

28 CALL LBL1

Yi

Ciclos para a conversao de

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

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

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

Chamada da ferrta.
Retirar a ferramenta no seu eixo (evita a colisao)
Eventualmente, posicionar eixos rotativos com frase L nos dngulos
pretendidos
CYCL DEF: Seleccionar ciclo 19 PLANO DE MAQUINAGAO
Introduzir o &ngulo de rotacdo do respectivo eixo ou o0 dngulo no
espacgo
Eventualmente, introduzir o avango dos eixos rotativos ao proceder
ao posicionamento automatico
Se necessario, introduzir a distancia de seguranca
Activar correccao: Deslocar todos os eixos
Programar a maquinagao, como se o plano néo estivesse inclinado
Anulacao da inclinacao do ciclo PLANO DE MAQUINACAO: renovar a
definicao de ciclo com angulo de inclinacédo 0.

4 TOOL CALL 1 Z S2500
5 L Z+350 RO FMAX
6 L B+10 C+90 RO FMAX

7 CYCL DEF 19.0 PLANO DE MAQUINACAO
8 CYCL DEF 19.1 B+10 C+90 F1000 DIST 50




Ciclos especiais

Resumo

Ciclos disponiveis

9
12
13
32

TEMPO DE ESPERA
PGM CALL
ORIENTACAO
TOLERANCIA

Pagina 98
Pagina 98
Pagina 99
Pagina 100
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TEMPO DE ESPERA (ciclo 9)
A execucdo do programa ¢ parada durante o TEMPO DE ESPERA.

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

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

PGM CALL (ciclo 12)

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

Ciclos especiais

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

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

98
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ORIENTACAO da ferramenta (ciclo 13)

A méquina e o TNC tém que estar preparados pelo fabricante
para a ORIENTACAOQO da ferramenta!

CYCL DEF: Seleccionar ciclo 13 ORIENTAGAO
Introduzir o angulo de orientacéo referente ao eixo de referéncia
angular do plano de trabalho:
Campo de introducédo de 0 a 360°
Precisao de introdugao 0,1°

Chamar o ciclo com M19 ou M20
12 CYCL DEF 13.0 ORIENTACAO

13 CYCL DEF 13.1 ANGULO 90

Ciclos especiais
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TOLERANCIA (ciclo 32)

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

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

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

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

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

Acabamento/Desbaste: (opcado de software)
Seleccionar ajuste de filtro

0: fresar com maior precisao de contorno

1: fresar com maior avanco

Tolerancia para eixos rotativos: (opcdo de software)

Desvio de posicao admissivel de eixos rotativos em graus, com
M128 activado

zA
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A funcao PLANE (opcao
de software 1)

Resumo

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

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

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

Defini¢coes de plano disponiveis

Definicdo de angulo no espago Pagina 102
Definicdo do angulo de projeccdo Pagina 103
Definicdo do angulo Euler Pagina 104
Definicdo de vector Péagina 105
Definicéo de pontos Péagina 106
Angulo no espaco incremental Pagina 107
Angulo de eixo Pagina 108
Anular definicdo de plano Pagina 109

A funcao PLANE (opcao

de software 1)
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Definicao de angulo no espaco (PLANE SPATIAL)

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

z§ maéquina (ver figura em cima, a direita)
% Angulo no espaco B?: angulo de rotacdo SPB no eixo Y fixo da
o maquina (ver figura em cima, a direita)
E . Angulo no espaco C?: 4ngulo de rotacdo SPC no eixo Z fixo da
<+ maéquina (ver figura em baixo, a direita).
i o Continuar com as caracteristicas de posicédo (ver "Inclinacdo
° ‘; automatica (MOVE/STAY/TURN)" na pagina 110)
0]
g-‘g 5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 MOVE ABST10 F500 SEQ-
=R

()
7T

@5 Antes da programacao, devera ter em conta

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

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

Seleccionar FUNCOES ESPECIAIS DO TNC

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

Angulo projecc. 2° plano de coordenadas?: Angulo projectado do
plano de maquinagéo inclinado no 22 plano de coordenadas do
sistema de coordenadas fixo da maquina (ver figura em cima, a
direita).

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

Continuar com as caracteristicas de posicdo (ver "Inclinacao
automatica (MOVE/STAY/TURN)" na pagina 110)

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

ql_% Antes da programacao, devera ter em conta

S6 pode entéo utilizar angulos de projeccdo quando
pretende maquinar um rectangulo . Caso contrério, surgem
distorcoes na peca.

A funcao PLANE (opcao

de software 1)



Definicao de angulo Euler (PLANE EULER)

Seleccionar FUNCOES ESPECIAIS DO TNC

Seleccionar INCLINAR PLANO DE MAQUIN.PLANE EULER
Angulo rotac. Plano de coordenadas principal?: 4ngulo de rotacao
EULPR em redor do eixo Z (ver figura em cima, a direita).

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

Angulo ROT do plano inclin.?: rotacdo EULROT do sistema de
coordenadas inclinado em redor do eixo inclinado (corresponde
respectivamente a uma rotacdo com ciclo 10 ROTACAQO). Com o
angulo de rotacéo, vocé pode determinar de forma fécil o sentido do
eixo X no plano de maquinacéo inclinado

Continuar com as caracteristicas de posicdo (ver “Inclinacdo
automatica (MOVE/STAY/TURN)" na pagina 110)

5 PLANE EULER EULPR+45 EULNU20 EULROT22 MOVE ABST10 F500

A funcao PLANE (opcao

de software 1)

@:5 Antes da programacao, devera ter em conta

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

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

(ver figura em cima, a direita) 1§
Vector base componente Y?: componente Y BY do vector base B o
(ver figura em cima, a direita) S
Vector base componente Z?: componente Z BZ do vector base B %
(ver figura em cima, a direita). <™
Vector base componente X?: componente X NX do vector normal N i o
(ver figura em baixo, 4 direita). o g
Vector normal componente Y?: componente Y NY do vector normal N '84-_'
(ver figura em baixo, & direita). g 8
Vector base componente Z?: Componente Z NZ do vector normal N : _g

Continuar com as caracteristicas de posicdo (ver "Inclinacdo
automatica (MOVE/STAY/TURN)" na pagina 110)

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

@ Antes da programacao, devera ter em conta

O TNC calcula internamente, a partir dos valores que
introduziu, respectivamente os vectores normalizados.
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Definicao de pontos (PLANE POINTS)

Seleccionar FUNCOES_ESPECIAIS DO TNC
Seleccionar INCLINACAO PLANO MAQUIN. PLANE POINTS
Cordenada X 1. Ponto de plano?: Coordenada X P1X

‘§ Cordenada Y 1. Ponto de plano?: Coordenada Y P1Y
g' Cordenada Z 1. Ponto de plano?: Coordenada Z P1Z
; Cordenada X 2. Ponto de plano?: Coordenada X P2X
5 = Cordenada Y 2. Ponto de plano?: Coordenada Y P2Y
: o Cordenada Z 2. Ponto de plano?: Coordenada Z P2Z
o ‘; Cordenada X 3. Ponto de plano?: Coordenada X P3X
S.E Cordenada Y 3. Ponto de plano?: Coordenada Y P3Y
g 2 Cordenada Z 3. Ponto de plano?: Coordenada Z P3Z
: _g Continuar com as caracteristicas de posicédo (ver "Inclinacdo

automatica (MOVE/STAY/TURN)" na pagina 110)

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

@:5 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).

Os trés pontos definem a inclinagédo do plano. A posicdo do
ponto zero activado ndo é modificada pelo TNC.
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Angulo incremental no espaco (PLANE RELATIVE)

Seleccionar FUNCOES ESPECIAIS DO TNC

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

Continuar com as caracteristicas de posicdo (ver "Inclinacdo
automatica (MOVE/STAY/TURN)" na pagina 110)

5 PLANE RELATIV SPB-45 MOVE ABST10 F500 SEQ-

)

Antes da programacao, devera ter em conta

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

Pode programar uma apos outra, a quantidade de funcdes
PLANE RELATIVE que quiser.

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

Se utilizar PLANE RELATIVE num plano de maquinagao ndo
inclinado, rode o plano néo inclinado simplesmente no
angulo no espacgo definido na fungao PLANE.

A funcao PLANE (opcao

de software 1)
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A funcao PLANE (opcao

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

Seleccionar FUNCOES ESPECIAIS DO TNC

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

Angulo de eixo B?: Posicdo do eixo B sobre o qual o TNC deve
posicionar

Angulo de eixo C?: Posicdo do eixo C sobre o qual o TNC deve
posicionar

Continuar com as caracteristicas de posicédo (ver "Inclinacdo
automatica (MOVE/STAY/TURN)" na pagina 110)

5 PLANE AXIAL B+90 MOVE ABST10 F500 SEQ+

@5 Antes da programacao, devera ter em conta

Pode definir apenas eixos rotativos, que também existem na
maéaquina.




Anular a definicao de plano (PLANE RESET)

Seleccionar FUNCOES ESPECIAIS DO TNC

Seleccionar INCLINAR PLANO DE MAQUIN.PLANE RESET
Continuar com as caracteristicas de posicdo (ver "Inclinagdo
automatica (MOVE/STAY/TURN)" na péagina 110)

5 PLANE RESET MOVE ABST10 F500 SEQ-

@ Antes da programacao, devera ter em conta

A funcao PLANE RESET anula por completo a funcdo PLANE - ou
um ciclo 19 activo (angulo = e funcéo inactiva). Nao é
necessaria uma definicdo multipla.

A funcao PLANE (opcao

de software 1)
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A funcao PLANE (opcao

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

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

=

STAY

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

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

Inclina os eixos rotativos numa frase de posicdo seguinte e
separada

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

Distancia do ponto de rotacdo da extremidade da ferramenta
(incremento): o TNC roda a ferramenta (a mesa) em redor da
extremidade da ferramenta. Por meio do pardametro DIST vocé
determina o ponto de rotacdo do movimento de inclinagéo, referente a
posicao actual da extremidade da ferramenta

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

MOVE

TURN QJ

STRY

B| g g
y 7



Seleccionar a resolucao possivel (SEQ +/-)

A partir da posicdo do plano de maquinacao 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
solugéao.

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

A funcao PLANE (opcao

de software 1)
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A funcao PLANE (opcao

de software 1)
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Seleccao de tipo de transformacao

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

waT COORD ROT determina que a funcdo PLANE deve rodar o
L, ‘ sistema de coordenadas apenas no angulo de rotacao
definido. A mesa rotativa nao é deslocada, a compensacéo
da rotacao realiza-se de forma calculada
Rot TABLE ROT determina que a fungdo PLANE deve posicionar
‘I]IDJ a mesa rotativa no angulo de rotacédo definido. A
compensacao realiza-se por uma rotacdo da peca




Fresagem inclinada no plano inclinado

Em conexdo com as novas funcdes PLANE e M128, vocé pode fresar
inclinado num plano de maquinacéo inclinado. Para isso, estao
disponiveis duas possibilidades de definicao:

Fresagem inclinada por meio de deslocacéao incremental dum eixo
rotativo

Fresagem inclinada por meio de vectores normais

Lfé—' A fresagem inclinada no plano inclinado sé funciona com
fresas esféricas.

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

A funcao PLANE (opcao

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

E possivel abrir directamente no TNC ficheiros DXF criados num sistema e swsc |Edicae de prosrana
CAD para extrair contornos ou posicoes de maquinacao e guardar os
mesmos como programas de didlogo de texto claro ou ficheiros de

Loiee.. r5e 0 ) nee 158 290

,8 pontos.
O ) . -
g— Os assim registados programas de didlogo de texto claro podem ser
- também trabalhados a partir de comandos de TNC antigos, visto que os
E programas de contornos sé contém frases L e CC/CP.
j : e | Marcar ou apagar camadas DXF, para visualizar apenas os
= | LA dados dos desenhos efectivos
a5 L
o3 [oererran. | Deslocar o ponto zero do desenho do ficheiro DXF para uma
REFERENC I .
‘&4—_' - posicao conveniente na peca
g 8 e Activar o modo de escolha de um contorno. Pegas, é
=g | oo possivel encurtar e alongar contornos | 7. _
LT [ Activar o modo de escolha de posicao de maquinacao. austen SRR | seieco. | smece. | SRRERLR | BRERE
. .o , . LAYER 1 CONTORNG | POSICAG sELEce. srLEce. FIH
| Lo Aceitar posicoes através de clique do rato
[cancerar | Levantar de novo contornos ou posicoes ja escolhidos
EI.!ELT;;DS
[ cunroar | Memorizar contornos ou posicoes escolhidos num ficheiro
ELEHENTOS
cce separado
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Graficos e visualizacao de estados

DEJ Ver ,, Gréficos e visualizacao de estados”

Determinar peca na janela de graficos

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

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

Ponto MIN e MAX

Seguindo uma seleccdo de funcdes frequentemente necessarias.

Grafico de programacao

@ Seleccionar a divisdo de ecra PROGRAMA+GRAFICO!

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

BRAFICO ‘
AUTOMAT .
jorF: (|

Co-desenhar automaticamente
Iniciar o grafico manualmente

Iniciar o grafico frase a frase

|modo operacas
| maruan

Edicao de programa

[}
1
2
3
a
5
B
2
[}
8

BEGIN PON EROSEFK mM

BLK FORM 9.1 2 X-B8 v-08 2-28

BLK FORM 8.2 X+08 YeB8 2@

TOOL CALL § 2 S4808

L Z+50 R® FrAx M3

L X+@ ¥+B B8 FHAX

L Z-5 @@ Frax

FPOL Xe@ V4@

FL PReZZ.E PR RL F750 -
FC D2+ B22.5 CLS0s COX+8 COVel ‘E‘Q.

| 18 Fer oR- RER

| 12 FL %e2 ve55 LENIE MR

| 12 FaELECTZ

|13 FL LNz Ave

| 18 Fc oo~ mes coves
micto Fin PAGING sTRRT RESET ‘

sTART PRaZ0 .
B sTRaT

Graficos e visualizacao de

estados



Graficos e visualizacao de

estados
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Grafico de teste e grafico de execucao do programa

e

No modo de funcionamento teste do programa e nos modos de
funcionamento de execucgao do programa, o TNC pode simular
graficamente uma maquinacédo. Com softtkey, podem seleccionar-se as
seguintes vistas:

=
0

Seleccionar a divisdo de ecra GRAFICO ou
PROGRAMA+GRAFICO!

Vista de cima
Representagao em 3 planos
Representacéao 3D

Representacdo 3D de alta resolucéo

nodo ceeracse | Topste de programa

manual

BEGIN PGM 17090 M

BLK FORM @.1 2 X-20 ¥-32 2-53
BLK FORR 8.2 IXe4d IV4B4 12483
TOOL CALL BT 2 S1000

L Xs@ V40 8O FEUSO

L]

1

2z

3

4

S5 L 2+l %0 FOOUS M3
B CYCL DEF 5.8 CAVIOADE CIRC.
7 C¥OL DEF 5.1 DIST.1

® CYCL DEF 5.2 PROF.-3.8

8 CYCL DEF 5.3 INCH.4 Fa20@
1@ CYCL DEF 5.4 RAIDIE.8S

11 CYCL DEF 5.5 F5@@8a DR-

17 CY¥CL cALL

13 CYCL DEF 5.8 CAVIDADE CIRC.

14 CYCL DEF 5.1 DIST.1

4088.00 « T

e (=

OB e~ & T

Bil

1 |




Visualizacao de estados

e

Na seccéo inferor do ecra, nos modos de funcionamento da execucdo do
programa, existem informagodes sobre

Seleccionar a divisdo de ecra PROGRAMA+ESTADO ou
POSICAO+ESTADO!

posicédo da ferramenta
Avanco
funcdes auxiliares activadas

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

Activar cursor de Vista: Visualizagado das informacdes de
estado mais importantes
Activar cursor de P0S: Visualizagao de posicdes

Activar cursor de TOOL: Visualizacdo de dados da ferramenta
Activar cursor de TRANS: Visualizacédo de transformacdes de
coordenadas activas

Comutar o cursor para a esquerda

Comutar o cursor para a direita

Execucao continua Elew o
prograsa
Ny sesuna | pon | e | ove | n | pos | roo |+ =
X so.00em a 0000 B
20 CVCL DEF 11.@ FACTOR ESCALA v so.0000 w0 +0.090 .
21 CYCL DEF 11.1 SCL @.886S z 28000 Liiis
Tis Taenie
2z S0P i +0 0000 R +s.peen | B D.
oL-TAB DR-TRS .
EL 20T rom DL-POH +8.7588  DR-POM +0.1080 Ci>
|24 L x-20 veze me rmax nie niza =
| 25 caLL LBL 15 weps X ea8.0000 | Aw 1 = ¥
| Ay ezan.eeee | W XV v ¥
2B PLANE RESET STAY @ =
e : t: = — oTAGeeat.
o BYAT 3008 POR CALL STATI 5 e0:00:83 -,
R POM actiuo STAT
B -2.7T87%0| ¥ -340.8718 2 +18e.258
#+a +8.0880+A +08.000 +B +0.0888
+LC +8.888
B el S1
e 2o T 5 z 5 7588 Fa
= —
STATUS oF |  ESTADD ESTROO Lt
COORD.
oveRvIEy | pos. rere. | raeear.

izacao de

Graficos e visual

estados
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Programacao DIN/ISO

Programar movimentos da ferramenta com
coordenadas cartesianas

Ciclos de furar

G00o Movimento linear em marcha rapida

GO1 Movimento linear

G02 Movimento circular em sentido horario

GO03 Movimento circular em sentido anti-horario

GO05 Movimento circular sem indicagao do sentido de
rotacao

G06 Movimento circular tangente ao contorno

GO07* Frase de posicionamento paralela ao eixo

Programar movimentos da ferramenta com
Coordenadas polares

G10 Movimento linear em marcha rapida

G11 Movimento linear

G12 Movimento circular em sentido horéario

G13 Movimento circular em sentido anti-horario

G15 Movimento circular sem indicagao do sentido de
rotacao

G16 Movimento circular tangente ao contorno

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

Centrar

Furar

Alargar furo

Mandrilar

Furar universal

Rebaixamento invertido

Furar em profundidade universal
Fresar furo

Roscagem NOVA

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

Fresar rosca

Fresar rosca em rebaixamento
Fresar rosca

Fresar rosca de hélice

Fresar rosca exterior

*) Funcgao activa frase a frase



Caixas, ilhas e ranhuras

Ciclos SL Grupo Il

G251 Caixa rectangular completa
G252 Caixa circular completa
G253 Ranhura completa

G254 Ranhura redonda completa
G212 Acabar caixa

G213 Acabar ilha

G214 Acabamento de caixa circular
G215 Acabamento de ilha circular
G210 Ranhura pendular

G211 Ranhura redonda

Figura de pontos

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

*) Funcao activa frase a frase

G37 Determinar sub-programas de contorno

G120 Dados do contorno

G121 Pré-furar

G122 Desbaste

G123 Acabamento em profundidade

G124 Acabamento lateral

G125 Tracado do contorno

G127 Superficie cilindrica (opgdo de software)

G128 Superficie cilindrica fresar ranhura (opgao de
software)

G129 Superficie cilindrica fresar nervuras (opgdo de
software)

G139 Superficie cilindrica fresar contornos (opcéo de
software)

Facejar

G60 Executar dados 3D

G230 Facejar

G231 Superficie regular

G232 Fresagem horizontal

Programacao DIN/ISO
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Ciclos para a conversao de coordenadas

Ciclos de apalpacao

G53 Deslocacéo do ponto zero a partir de tabelas de
ponto zero

G54 Introduzir directamente a deslocacdo do ponto
zero

G247 Memorizar o ponto de referéncia

G28 Espelho de contornos

G73 Rodar sistema de coordenadas

G72 Factor de escala, reduzir/ampliar contornos

G80 Plano de maquinagéo (opgao de software)

Ciclos especiais

G04* Tempo de espera

G36 Orientacdo da ferramenta

G39 Declarar programa para ciclo
G79* Chamada de ciclo

G62 Tolerancia (opgao de software)

Ciclos de apalpacao

Gb5* Medir coordenadas

G400* Rotacéo bésica 2 pontos

G401* Rotacao bésica 2 furos

G402* Rotacéo bésica 2 ilhas

G403* Rotacgéo bésica por mesa redonda

G404* Memorizar rotagcao bésica

G405* Rotacéo basica por mesa redonda, ponto central

do furo

G410* Ponto de referéncia centro caixa rectangular
G411* Ponto de referéncia centro ilhrectangular
G412* Ponto de referéncia centro furo

G413* Ponto de referéncia centro ilha circular
G414* Ponto de referéncia esquina exterior
G415* Ponto de referéncia esquina interior
G416* Ponto de referéncia centro de circulo de furos
G417* Ponto de referéncia eixo do apalpador
G418* Ponto de referéncia centro de 4 furos
G419* Ponto de referéncia de cada eixo individual
G420* Medir angulo

G421* Medir furo

G422* Medir ilha circular

G423* Medir caixa rectangular

G424* Medir ilha rectangular

G425* Medir ranhura interior

G426* Medir nervura exterior

G427* Medir uma coordenada qualquer

G430* Medir circulo de furos

G431* Medir plano

G440* Compensacao de calor

G480*  Calibrar TT

G481* Medicao da longitude da ferramenta
G482* Medicao do raio da ferramenta

G483* Medir a longitude e o raio da ferramenta




Determinar o plano de maquinagao

Indicacoes de medidas

G17 Plano X/Y, eixo da ferr.ta Z G90 Indicacdes de medida absolutas
G18 Plano Z/X, eixo da ferr.ta Y G91 Indicacdes de medidas (medida incremental)
G19 Plano Y/Z, eixo da ferr.ta X
G20 O quarto eixo & o eixo da ferramenta Determinar unidade de medidan (inicio do programa) 8
G70 Unidade de medida Polegada <

Chanfre, arredondamento, aproximacao ao contorno/ G71 Unidade de medida mm E
saida do contorno o
G24* Chanfre com longitude de chanfre R Definir o bloco para grafico 'S,
G25* Arredondamento de esquinas com raio R G30 Determinar plano, coordenadas ponto MIN g
G26* Aproximacéo tangente ao contorno sobre um G31 Indicacao de medida (com G90, G91), ©

circulo com raio R coordenadas ponto MAX -3
G27* Aproximacéo tangente ao contorno sobre um &

circulo com raio R Funcgoes especiais G
Definigéo da ferramenta G29 Aceitar a ul’uma~ posi¢cdo como podlo

— G38 Parar a execugao do programa

G99* Definicdo da ferramenta no programa com G51* ch , de f .

longitude L e raio R amar o nimero de _erramenta seguinte

(somente com memdria central da ferramenta)
% , .

Correcgées do raio da ferramenta G98 Memorizar marca (nUmero label)
G40 Sem correcgéo do raio
G41 Correccao do raio da ferr.ta, a esquerda do contorno
G42 Correccgéao do raio da ferr.ta, a direita do contorno
G43 Correccéo do raio paralela ao eixo; alongar o percurso
G44 Correccéo do raio paralela ao eixo; encurtar o percurso @

*) Funcao activa frase a frase
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Funcoes de parametros Q

D00
D01
D02
D03
D04
D05

D06
D07
D08

D09
D10
D11
D12
D13

D14
D15

D19

Atribuir valor directamente

Determinar e atribuir a soma de dois valores
Determinar e atribuir a diferenca entre dois valores
Determinar e atribuir o produto de dois valores
Determinar e atribuir o produto de dois valores

Determinar e atribuir a raiz quadrada de um
ndamero

Determinar e atribuir o seno dum angulo em graus
Determinar e atribuir o co-seno dum angulo em graus

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

Se é igual, salto para o label indicado

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

Se é menor, salto para o label indicado

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

Editar texto no ecra

Editar texxto ou conteldos de pardmetros por
interface de dados

Trasmitir valores numeéricos ou parametros Q para
o PLC




Enderecos

MTMOUOO W > R

o

(@]

Inicio do programa

Eixo basculante m redor de X

Eixo basculante m redor de Y

Eixo rotativo em redor de Z

Definir fungdes de parametros Q

Tolerancia para circulo de arredondamento com M112

Avanco em mm/min em caso de frases de
posicionamento

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

Fncédo G (ver lista funcoes G)

Angulo em coordenadas polares

Angulo rotativo em caso de G73

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

Longitude da ferramenta em caso de G99
Funcéao auxiliar

Numero da frase

Parametro de ciclo em caso de ciclos de
maquinagao

Valor ou parametro Q em caso de definigoes de
parametro

Designacgao de parametro (suporte de posicao)

X

»wn3IIIN

*N<Xs<c---

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

Raio do circulo em caso de G02/G03/G05

Raio de arredondamento em caso de G25/G26/G27
Longitude de chanfre em caso de G24

Raio da ferr.ta em caso de G99

Rotacoes da ferramenta em U/min

Angulo para orientacao da ferramenta em caso de
G36

Numero de ferramenta em caso de G99
Chamada da ferramenta

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

Eixo paralelo a Y

Eixo paraleloa Z

Eixo X

Eixo Y

Eixo Z

Sinais para fim de frase

Programacao DIN/ISO
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Funcoes auxiliares M
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Funcoes auxiliares M

Moo

Mo1
Mo2

Mo3
Mo4
Mo05
Mo06

Mos8
Mo9
M13
M14

M30
M89

M90

M91

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

Paragem opcional da execucédo do programa

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

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

Autorizacdo da troca de ferramenta/Paragem do
programa (depende de pardmetro da méaquina)/
Paragem da ferramenta

Refrigerante ligado
Refrigerante desligado
Ferr.ta ligada em sentido horario/Refrigerante ligado

Ferramenta ligada em sentido anti-horario/
refrigerante ligado

Mesma fungao que M02

Livre fungao auxiliar ou chamada do ciclo, activada
de forma modal (depende de pardm. maquina)
Velocidade constante em esquinas (actua
somente em funcionamento com erro de arrasto)

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

M92

M93
M94

M95
M96
M97
M98
M99
M101

M102
M103

M104

M105
M106
M107
M108
M109

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

Reservado

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

Reservado

Reservado

Maquinagéo de pequenos desniveis
Fim da correccéo de trajectoria
Chamada de ciclo, actua frase a frase

Troca automatica da ferramenta depois de
decorrido o tempo de vida

Anular M101

Reduzir o avanco em aprofundamento para
factor F

Reactivar o Ultimo ponto de referéncia
memorizado

Executar a maquinagdo com o segundo factor ky,
Executar a maquinacdo com o prim. factor ky
Ver Manual do Utilizador

Anular M107

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




M110

M111
M114

M115
M116

M117
M118

M120

M124

M126
M127
M128

M129

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

Anular M109/M110

Correccéo automat. da geometria da maquina ao
trabalhar com eixos basculantes (opcéao de
software)

Anular M114

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

Anular M116

Efectuar posicionamentos com o volante durante
a execucao do programa

Célculo prévio de posicdo com correccédo de raio
LOOK AHEAD

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

Deslocar os eixos rotativos pelo curso mais curto
Anular M126

Conservar a posicdo da extremidade da
ferramenta em posicionamento de eixos

basculantes (TCPM)"
(opcao de software)

Anular M128

Y TCPM: Tool Center Point Management

M130
M134

M135
M136

M137
M138

M140

M141
M142
M143
M144

M145
M148

M149
M150
M200

M204

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

Paragem de precisdo em posicionamento com
eixos rotativos

Anular M134

Avanco F em milimetros por rotagao da
ferramenta

Avanco F em milimetros por minuto
Seleccéo de eixos basculantes para M114, M128
e ciclo inclinacao do plano de maquinagao

Retrocesso do contorno no sentido dos eixos da
ferramenta

Suprimir o supervisionamento do apalpador
Anular as fungdes modais do programa
Anular a rotacéo bésica

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

Anular M144

No caso de paragem do NC levantar
automaticamente do contorno

Anular M148
Suprimir aviso de erro de fim de curso
Funcdes auxiliares para maquinas de corte laser

Ver Manual do Utilizador

Funcoes auxiliares M
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5
83301 Traunreut, Germany

= +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

FARRESA ELECTRONICA LDA.
Rua do Espido, 74 C

4470 - 177 Maia, Portugal

= (22) 9478140
(22)9478149

Technical support +49 (8669) 31-1000
E-Mail: service@heidenhain.de

Measuring systems @ +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 (8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls 2 +49(711) 952803-0
E-Mail: service.hsf@heidenhain.de

www.heidenhain.de
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