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Elementos de comando do TNC
Elementos de comando no ecra

Tecla Funcao
—~ Selecionar a divisdo do ecra
A\,
~ Alternar o modo de funcionamento do
ecréd entre o modo de funcionamento da
maquina e o da programacao
D Softkeys: selecionar a funcéo no ecra

Comutacéao de barras de softkeys

Teclado alfanumérico

Tecla Funcao

@ {W Nome de ficheiro, comentario

[E Programacao DIN/ISO

Modos de funcionamento da maquina

Tecla Funcao

Funcionamento manual

Volante eletrénico

smarT.NC

Posicionamento com introducdo manual

Execucéo do programa bloco a bloco

Execucéo continua do programa

000 0e e

Modos de funcionamento de programacao

Tecla Funcao
Memorizagao/Edicdo de programa

Teste do programa

Gerir programas/ficheiros, funcées do TNC

Tecla Funcao
PGM Selecio_nar € apagar programas,
MGT transmissao externa de dados
- Definir chamada do programa,
Gt selecionar a tabela de pontos zero e

tabela de pontos

Selecionar a funcdo MOD

Visualizar textos de ajuda em caso de
mensagens de erro do NC, chamar o
TNCguide

HELP

Visualizar todas as mensagens de erro
em espera

Acender a calculadora
CALC

Teclas de navegacao

Tecla Funcao
. . Deslocar o cursor
4 -
GOTO Selecionar diretamente blocos, ciclos e
funcdes de parametros

Potenciometro para o avanco e a velocidade do mandril

Avanco Rotacoes do mandril
100 100
50 150 50 % 150
MW F % (O s %
0 0

Ciclos, subprogramas e repeticoes parciais dum
programa

Tecla Funcao
Definir ciclos de apalpagao
PROBE

Definir e chamar ciclos

CcycL CYcL
DEF CALL

Introduzir e chamar subprogramas e
repeticdes parciais dum programa

LBL LBL
SET CALL

srop Introduzir paragem do programa num
programa




Indicacoes sobre as ferramentas Introduzir, editar eixos de coordenadas e algarismos

Tecla Funcao Tecla Funcao
Definir dados de ferramenta no Selecionar eixos de coordenadas, ou
7 programa cre introduzir no programa
Abrir dados da ferramenta m a Algarismos
CALL PR
Programar tipos de trajetoria ’ Ponto decimal/Inverter sinal
Tecla Funcao
} N ) Introducéo de coordenadas polares /
APPR Aproximagéo ao contorno/saida do valores incrementais

DEP contorno

Programacéo de parametros Q/

Livre programacao de contornos FK Estado de parametros Q

Aceitar posigao real e valores da

Reta calculadora

& &

--lo

Passar perguntas de didlogo e apagar
ENTH palavras

m
33

Ponto central do circulo/Pélo para
coordenadas polares

(2]
(2]

s

. Finalizar a introdugao e continuar o
Trajetoria circular em redor dum ponto ENT

c ) dialogo
central do circulo 9
. : Fechar o bloco, finalizar a introdugdo
R, Trajetoria circular com raio
pog
. Anular introdugdes de valores
f}’ Trajetéria circular tangente numeéricos ou apagar mensagem de erro
do TNC
ny&] Arredondamento de esquinas/chanfre Interromper o dilogo, Apagar programa
o o- .
) parcial

Funcoes especiais/smarT.NC

Tecla Funcao
e Visualizar fungdes especiais
FCT
smarT.NC: selecionar o separador
seguinte no formulario

T.NC: selecionar o primeiro campo

de introdugao no quadro
posterior/anterior







Sobre este manual

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

Este simbolo significa que héa indicagdes especiais a
@ respeitar relativamente a funcédo descrita.

Este simbolo significa que, ao utilizar-se a funcao descrita,
@ existem um ou mais dos perigos seguintes:

Perigos para a peca de trabalho
Perigos para o dispositivo tensor
Perigos para a ferramenta
Perigos para a maquina

Perigos para o operador

ajustada pelo fabricante da sua maquina. Por conseguinte,

@ Este simbolo significa que a fungao descrita deve ser
a fungao descrita pode diferir de maguina para maquina.

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

Sao desejaveis alteracoes? Encontrou uma
gralha?

Esforgamo-nos constantemente por melhorar a nossa
documentacgao para si. Agradecemos a sua ajuda, informando-nos das

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

Tipo de TNC, software e funcoes

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

Tipo de TNC N.° de software de NC
iTNC 530, HSCl e HEROS 5 606420-04 SP8

iTNC 530 E, HSCl e HEROS 5 606421-04 SP8

Posto de programacéo iTNC 530, 606424-04 SP8

HEROS 5

Posto de programacéo iTNC 530, 606425-04 SP8

HERQOS 5 para software de
virtualizacao

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

Movimentos lineares simultdneos até 4 eixos

HSCI (HEIDENHAIN Serial Controller Interface) é a designagao da
nova plataforma de hardware dos comandos TNC.

HEROS 5 ¢ o nome do sistema operativo dos comandos TNC
baseados na HSCI.

O fabricante da maquina adapta a respetiva méquina a capacidade Uutil
do TNC por meio de pardmetros de méquina. Por isso, neste manual
descrevem-se também funcdes que nao estdo disponiveis em todos
os TNC.

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

Medicéo de ferramentas com o apalpador TT

Contacte o fabricante da maquina para ficar a conhecer exatamente
todas as funcdes da sua maquina.

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

As fungdes de ciclos (ciclos do apalpador e ciclos de
maquinagem) estao todas descritas num manual de
utilizador separado. Consulte a HEIDENHAIN se necessitar
deste manual. ID: 670388-xx

@ Manual do Utilizador - Programacao de ciclos:

@ Documentacao do utilizador do smarT.NC:

O modo de funcionamento smarT.NC é descrito num guia
independente. Consulte a HEIDENHAIN se necessitar
deste guia. ID: 533191-xx.



Opcoes de software

O iTNC 530 dispoe de diversas opcdes de software, que podem ser
ativadas pelo operador ou pelo fabricante da maquina. Cada opcéo é
de ativacao independente e contém respetivamente as seguintes
funcoes:

Opcao 1 de software

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

Avango em mm/min com eixos rotativos: M116

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

Circulo em 3 eixos com plano de maquinagem inclinado

Opcao 2 de software

Interpolacdo de 5 eixos

Interpolacdo de splines

Maquinagem 3D:

M114: corregao automatica da geometria da maquina ao trabalhar
com eixos inclinados

M128: manter a posicdo da extremidade da ferramenta no
posicionamento de eixos inclinados (TCPM)

FUNCTION TCPM: manter a posicdo da extremidade da
ferramenta no posicionamento de eixos inclinados (TCPM) com
possibilidade de ajuste da atuacao

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

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

BlocosLN (Correcdo 3D)

Opcao de software DCM Collision Descricao

Funcéo que supervisiona os campos Pagina 408
definidos pelo fabricante da méquina, para
evitar colisoes.

Opcao de software DXF-Converter Descricao

Extrair contornos e posicdes de maquinagem  Pagina 276
de ficheiros DXF (formato R12).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tipo de TNC, software e funcoes

Opcao de software para defini¢coes de

programa globais ORI
Funcéo para sobreposicao de transformagdes  Péagina 429
de coordenadas nos modos de

funcionamento de execucédo, deslocacdes

sobrepostas com o volante numa direcéo do

eixo virtual.

Opcao de software AFC Descricao
Funcéo de regulacdo do avanco adaptavel Pagina 445
para otimizacao das condicdes de corte na

producao em série.

Opcao de software KinematicsOpt Descricao
Ciclos de apalpacéo para teste e otimizacéao Manual do

da precisao das maquinas.

Utilizador Ciclos

Opcao de software 3D-ToolComp Descricao
Correcao do raio da ferramenta 3D Pagina 545
dependente do angulo de pressao em blocos

LN.

Opcao de software para gestao de .
ferramentas avancada ORI
Gestéo de ferramentas adaptével pelo Pagina 207
fabricante da maquina através de scripts

Python.

_Opgao de §oftware Torneamento de Descrigio
interpolacao

Torneamento de interpolacdo de um escalao Manual do

com o ciclo 290.

Utilizador Ciclos

Opcao de software CAD-Viewer Descricao
Abertura de modelos 3D no comando. Pagina 294
Opcao de software Remote Desktop .
Manager Descricao
Controlo remoto de computadores (p. ex., PC Manual da
Windows) através da superficie gréafica do maquina

utilizador do TNC




Opcao de software Cross Talk

Compensation CTC Descricao
Compensacéo de acoplamentos de eixos Manual da
maquina
Opcao de software Position Adaptive .
Control PAC DB
Ajuste de parametros de regulacdo Manual da
maquina
Opcao de software Load Adaptive Control D —
escricao
LAC
Ajuste dindmico de pardmetros de regulagdo  Manual da
méaquina
Opcao de software Active Chatter Control Descrigio
ACC
Funcéo totalmente automatica para Manual da
supressao de vibragdes durante a maguina

maguinagem

HEIDENHAIN iTNC 530
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Estado de desenvolvimento (funcoes de
atualizacao)

Juntamente com as opgdes de software, sdo geridos outros
desenvolvimentos essenciais do software TNC através de fungdes de
atualizacédo, o chamado Feature Content Level (termo inglés para
Estado de Desenvolvimento). As fungdes contidas no FCL ndo estarao
disponiveis se for efetuada uma atualizagédo do software do TNC.

Tipo de TNC, software e funcoes

=)

As fungdes de atualizagdo constam do manual assinalado com FCL n,

Se receber uma nova méaquina, todas as funcoes de
atualizacao estarao disponiveis sem custos adicionais.

em que n corresponde ao numero consecutivo do estado de

desenvolvimento.

E possivel ativar, por um longo periodo, as fungdes FCL através da

aquisicdo de um cdodigo. Se necessario, contacte o fabricante da sua

maquina ou a HEIDENHAIN.

Funcoes FCL 4 Descricao
Representacédo grafica do abrigo com Pagina 413
supervisdo de colisao DCM ativa

Sobreposicéo de roda de mao em Pagina 412

posicao de paragem com supervisao de
colisdo DCM ativa

Rotacéo béasica 3D (compensacgéo de
fixacao)

Manual da maquina

Funcoes FCL 3

Descricao

Ciclo do apalpador para apalpacédo 3D

Manual do Utilizador
Ciclos

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

Manual do Utilizador
Ciclos

Reducgéo do avanco na maquinagem da
caixa de contorno quando a ferramenta
estd totalmente engatada

Manual do Utilizador
Ciclos

Funcdo PLANE: Introducao do angulo Pagina 512
de eixo

Documentacgao do utilizador como Pagina 172
sistema de ajuda sensivel ao contexto

smarT.NC: programar smarT.NC Pagina 131

paralelamente para maquinagem

smarT.NC: caixa de contorno sobre
figura de pontos

Guia smarT.NC
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Funcoes FCL 3 Descricao
smarT.NC: pré-visualizacdo de Guia smarT.NC
programas de contornos no gestor de

ficheiros

smarT.NC: estratégia de Guia smarT.NC
posicionamento em maquinagem de

pontos

Funcoes FCL 2 Descricao
Gréfico de linhas 3D Pagina 164
Eixo virtual da ferramenta Pagina 637
Suporte USB de aparelhos em bloco Pagina 141

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

Filtragem de contornos elaborados Pagina 461
externamente

Possibilidade de atribuir diferentes Manual do Utilizador
profundidades a cada contorno parcial Ciclos

através da féormula de contorno

Ciclo de apalpagao para ajuste geral dos ~ Manual do Utilizador
paréametros do apalpador Ciclos do Apalpador

smarT.NC: suporte gréfico de processo  Guia smarT.NC
de bloco

smarT.NC: transformacdes de Guia smarT.NC
coordenadas
smarT.NC: funcdo PLANE Guia smarT.NC

Local de utilizacao previsto

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

Aviso legal

Este produto utiliza software de fonte aberta. Podera encontrar mais
informacdes no comando em

Modo de funcionamento Memorizagao/Edicdo
Funcdo MOD
Softkey AVISOS LEGAIS

HEIDENHAIN iTNC 530
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Novas funcoes 60642x-01
relativamente as versoes anteriores
34049x-05

34049x-05
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Novas funcoes 60642x-01 relativamente

Nova fungao de abertura e processamento de ficheiros criados
externamente (ver "Ferramentas adicionais para a gestao de tipos de
ficheiros externos" na pagina 146)

Novas funcoes na barra de tarefas para esse efeito (ver "Barra de
tarefas" na pagina 96)

Funcbes avangadas na configuracdo da interface Ethernet (ver
"Configurar o TNC" na pédgina 687)

Ampliagdes da Seguranga Funcional FS (opcéo):

Generalidades acerca da Seguranca Funcional FS (ver
"Generalidades" na pagina 592)

Definicdes de conceitos (ver "Definicbes de conceitos" na pagina
593)

Verificacdo das posigoes dos eixos (ver "Verificar posicoes de
eixos" na pagina 594)

Ativar limitacdo do avanco (ver "Ativar limitacdo do avanco" na
pagina 596)

Ampliagbdes na visualizacao de estado geral num TNC com
seguranca funcional (ver "Visualizagdes de estado suplementares”
na pagina 596)

Sao suportados os novos volantes HR 520 e HR 550 FS (ver
"Deslocacao com volantes eletrénicos" na pagina 580)

Nova opgéo de software 3D-ToolComp: correcao do raio da
ferramenta 3D em funcédo do angulo de pressdo em blocos com
vetores normais de superficie (blocos LN, ver "Corregéao de raio de
ferramenta 3D dependente do angulo de presséo (opgao de
software 3D-ToolComp)", pagina 545)

Gréafico de linhas 3D agora também possivel em modo de ecra
completo (ver "Gréfico de linhas 3D (Funcao FCL2)" na pagina 164)

Para a selecédo de ficheiros em diversas fungdes NC e na
visualizacdo da tabela de paletes, esta agora disponivel um dialogo
de selecéo de ficheiros (ver "Chamar um programa qualquer como
subprograma" na pagina 303)

DCM: memorizacéo e restauro de situagoes de fixacdo

DCM: ao criar um programa de teste, agora o formulario também
contém icones e sugestodes (ver "Verificar a posicao do dispositivo
tensor medido" na pagina 421)

DCM, FixtureWizard: os pontos e a sequéncia de apalpacdo sao
representados mais claramente

DCM, FixtureWizard: as designacdes, pontos de apalpacéo e pontos
de verificacdo de medicao podem ser mostrados ou ocultados (ver
"Utilizagao do FixtureWizard" na pagina 418)

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

DCM: esta disponivel apenas uma biblioteca com dispositivos
tensores padrédo (ver "Modelos de dispositivo tensor" na pagina 417)
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DCM: Gestao de suportes de ferramentas (ver "Gestdo de suportes
de ferramentas (opcao de software DCM)" na pagina 426)

No modo de funcionamento Teste do programa, é agora possivel
definir manualmente o plano de maquinagem (ver "Ajustar plano de
maquinagem inclinado para o teste de programa" na pagina 662)

No modo de funcionamento Manual, também esté a disposi¢do o
modo RW-3D para visualizacdo de posicoes (ver "Selecionar a
visualizacdo de posicao" na pagina 701)

Ampliacdes na tabela de ferramentas TOOL.T(ver "Tabela de
ferramentas: dados standard da ferramenta" na pagina 184):

Nova coluna DR2TABLE destinada a definir uma tabela de corregao
para a corregdo do raio da ferramenta em fungdo do angulo de
pressao

Nova coluna LAST_USE, onde o TNC regista a data e hora da ultima
chamada de ferramenta

Programacéao de parametros Q: os parametros de string QS também
podem agora ser utilizados para enderecos de salto no caso de
saltos, subprogramas ou repeticdes de partes de programas
condicionados (ver "Chamar um subprograma", pagina 300, ver
"Chamar uma repeticdo de um programa parcial’, pagina 301 e ver
"Programar fungdes se/entao’, pagina 327)

A criacéo de listas de aplicacdo de ferramentas nos modos de
funcionamento de execucao pode ser configurada através de um
formulario (ver "Ajustes para a verificacdo de aplicacdo da
ferramenta" na pagina 204)

O comportamento ao apagar ferramentas na tabela de ferramentas
pode agora ser modificado através do parametro de maquina 7263
ver "Editar tabelas de ferramentas", pagina 191

No modo de posicionamento TURN da fungdo PLANE, é agora possivel
definir uma altura de seguranca para a qual a ferramenta deve ser
recolhida antes da inclinacdo na direcéo do eixo da ferramenta (ver
"Inclinagcdo automatica: MOVE/TURN/STAY (introducdo
obrigatoriamente necessaria)" na pagina 514)

Estdo agora disponiveis, na gestao de ferramentas avancgada, as
seguintes funcdes adicionais (ver "Gestdo de ferramentas (opcao de
software)" na pagina 207):

Passou a ser possivel editar colunas com funcdes especiais

A visualizacao de formuldrio dos dados de ferramenta pode agora
ser fechada opcionalmente com ou sem memorizacao de valores
modificados

Na visualizacdo de tabelas esté disponivel uma funcéo de
pesquisa

Ferramentas indexadas passam a ser corretamente
representadas na visualizacdo de formulario

Na lista sequencial de ferramentas estao disponiveis mais
informacdes detalhadas

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Novas funcoes 60642x-01 relativamente

No modo de funcionamento MDI, estdo agora disponiveis também
algumas funcgodes especiais (tecla SPEC FCT) (ver "Programacéo e
execugao de maquinagens simples" na pagina 640)

Existe um novo ciclo de apalpagdo manual com o qual é possivel
compensar inclinacoes da peca de trabalho através de uma rotagao
da mesa rotativa (ver "Alinhar peca de trabalho através de 2 pontos"
na pagina 620)

Novo ciclo de apalpacéo para calibragao do apalpador numa esfera
de calibragao (consultar o manual do utilizador Programacéao de
Ciclos)

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

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

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

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

O comportamento de aproximagao e afastamento do ciclo 39
CONTORNO DE CORPO CILINDRICO é agora ajustavel (consultar o
manual do utilizador Programacao de Ciclos)

14



Novas funcoes 60642x-02

Nova fungao para a abertura de dados 3D (opgéo de software)
diretamente no TNC (ver "Abrir dados CAD 3D (opcéo de software)"
a partir da pagina 294)

Ampliagdes na supervisdo dindmica de colisao DCM:

Os ficheiros do dispositivo tensor podem agora ser ativados (ver
"Carregar fixagdo com um comando do programa" na pagina 425)
e desativados com um comando do programa (ver "Desativar
fixacdo com um comando do programa" na pagina 425)

A representacao de ferramentas progressivas foi aperfeicoada

Ao selecionar uma cinemética de suporte de ferramenta, o TNC
apresenta agora um grafico de pré-visualizagado da cinematica do
suporte (ver "Atribuir cinematica de suporte" na pagina 194)

Ampliacao das fungdes de maquinagem com eixos multiplos:

No modo manual, agora os eixos também podem ser deslocados
se as funcdes TCPM e Inclinar planos estiverem ativas
simultaneamente

A troca de ferramenta também j& pode ser efetuada com
M128/FUNCTION TCPM ativos

Gestéo de ficheiros: arquivo de ficheiros em ficheiros ZIP (ver
"Arquivar ficheiros" a partir da pagina 144)

A profundidade de aninhamento em chamadas de programa foi
aumentada de 6 para 10 (ver "Profundidade de sobreposicéo" na
pagina 304)

As smarT.NC-UNITs podem agora ser inseridas na posi¢ao que se
quiser dentro dos programas de dialogo Klartext (ver "smartWizard"
na pagina 468)

Na janela sobreposta para selegado da ferramenta existe agora uma
funcéo de pesquisa para nomes de ferramenta (ver "Procurar na
janela de selecédo pelo nome de ferramenta" na pagina 200)

Ampliagdes no dominio da maquinagem de paletes:

Para poder ativar fixagdes automaticamente, foi introduzida na
tabela de paletes a nova coluna FIXTURE (ver "Funcionamento de
paletes com maquinagem orientada para a ferramenta" a partir da
pagina 560)

Na tabela de paletes foi introduzida a nova opcéo Ignorar estado
da peca de trabalho (SKIP) (ver "Ajustar o plano de paletes" a partir
da pagina 566)

Caso se crie uma lista sequencial de ferramentas para uma tabela
de paletes, o TNC agora também verifica se todos os programas
da tabela de paletes estao disponiveis (ver "Abrir a gestao de
ferramentas" na pagina 207)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Introduziu-se a nova funcdo Modo de computador principal (ver
"Modo de computador principal' na pagina 714)

Esta a disposicao o software de seguranga SELinux (ver "Software
de seguranga SELinux" na pagina 97)
Ampliacdes no Conversor DXF:

Agora também ¢é possivel extrair contornos de ficheiros .H (ver

"Aceitacdo de dados de programas de dialogo Klartext" na pagina
292)

Contornos pré-selecionados também podem agora ser escolhidos
na estrutura em arvore (ver "Selecionar e guardar o contorno" na
pagina 282)

A fungao de captura facilita a selecdo de contornos

Indicacao de estado aperfeicoada (ver "Ajustes bésicos" na pagina
278)

A cor do fundo pode ser mudada (ver "Ajustes basicos" na pagina
278)

A representacdo pode alternar entre 2D/3D (ver "Ajustes basicos"
na pagina 278)

Novas funcoes 60642x-02

Ampliacdes nas Definicoes de programa globais GS:
Todos os dados de formulérios podem agora ser definidos e
restaurados com um comando do programa (ver "Condicoes
técnicas" na pagina 431)
O valor de sobreposigcao do volante VT pode ser apagado durante
uma troca de ferramenta (ver "Eixo virtual VT" na pagina 439)

Com a fungao Trocar eixos ativa, agora também sao permitidos
posicionamentos em posicdes fixas da maguina nos eixos que
nao sao trocados

Com a nova fungao SEL PGM, é possivel atribuir nomes de programa
variaveis através de parametros de string QS, e chama-los mediante
CALL SELECTED (ver "Definir a chamada de programa" na pagina 467)

Ampliacdes na tabela de ferramentas TOOL.T:

Através da softkey PROCURAR NOME DA FERRAMENTA ATIVA,
pode verificar na tabela de ferramentas se estao definidos nomes
de ferramenta iguais (ver "Editar tabelas de ferramentas" a partir
da pagina 191)

O campo de introdugao dos valores delta DL, DR e DR2 foi
aumentado para 999,9999 mm (ver "Tabela de ferramentas: dados
standard da ferramenta" a partir da pagina 184)

Estdo agora disponiveis, na gestao de ferramentas avangada, as
seguintes fungdes adicionais (ver "Gestdo de ferramentas (opgédo de
software)" na pagina 207):

Importar dados de ferramenta em formato CSV (ver "Importar
dados da ferramenta" na pagina 212)

Exportar dados de ferramenta em formato CSV (ver "Exportar
dados de ferramenta" na pagina 214)

Marcar e apagar dados de ferramenta selecionaveis (ver "Apagar
dados de ferramenta marcados" na pagina 215)

Inserir indices de ferramentas (ver "Utilizagao da gestdo de
ferramentas" na pagina 209)
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Novo ciclo de maguinagem 225 Gravar (consultar o manual do
utilizador Programacéo de Ciclos)

Novo ciclo de maquinagem 276 Tracado de contorno 3D (consultar
o manual do utilizador Programacéao de Ciclos)

Novo ciclo de maquinagem 290 Torneamento de interpolacao
(opcéo de software, consultar o manual do utilizador Programagéo
de Ciclos)

Nos ciclos de fresagem de rosca 26x esta agora disponivel um
avanco separado para a aproximacao a rosca (consultar o manual do
utilizador Programacéo de Ciclos)

Nos ciclos de KinematicsOpt foram introduzidos os seguintes
melhoramentos (consultar o manual do utilizador Programacgéao de
Ciclos):

Novo algoritmo de otimizacado mais rapido

Apds a otimizacdo do angulo deixa de ser necessaria uma série de
medicoes para a otimizacdo da posigao

Devolucéo dos erros de offset (alteracdo do ponto zero da
maégquina) nos parametros Q147--149

Mais pontos de medicao de plano na medicao de esfera

Eixos rotativos que nao estdo configurados sédo ignorados pelo
TNC ao executar o ciclo

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nova opcédo de software para supresséo de vibragdes ativa ACC
(Active Chatter Control) (ver "Supresséao de vibragdes ativa ACC
(opcao de software)" na pagina 457)

Ampliacdes na supervisdo dindmica de colisao DCM:

Na sintaxe NC SEL FIXTURE, o software suporta agora uma janela
de selecdo com pré-visualizacao de ficheiros para escolher
fixagdes guardadas (ver "Carregar fixagdo com um comando do
programa" na péagina 425)

A profundidade de aninhamento em chamadas de programa foi
aumentada de 10 para 30 (ver "Profundidade de sobreposicédo" na
pagina 304)

Quando se utilize a segunda interface Ethernet para uma rede de
maquinas, agora é possivel configurar também um servidor DHCP,
para dotar as maquinas de enderecos |IP dinamicos (ver "Definicoes
de rede gerais" a partir da pagina 688)

O parametro de maquina 7268.x oferece agora a possibilidade de
ordenar e também de ocultar colunas na tabela de pontos de
referéncia (ver "Lista dos parametros de utilizador gerais" a partir da
pagina 721)

O botao SEQ da funcao PLANE também pode, desde ja, ser
ocupado com um parametro Q (ver "Selecdo de possibilidades de
inclinagdo alternativas: SEQ +/- (introducéo opcional)' na pagina
517)

Ampliagdes do Editor NC:

Guardar programa (ver "Guardar alteracdes conscientemente" na
pagina 115)

Guardar programa com outro nome (ver "Guardar programa num
ficheiro novo" na pagina 116)

Eliminar alteragdes (ver "Anular alteragdes" na pagina 116)
Ampliagcdes no Conversor DXF:(ver "Processar ficheiros DXF
(software opcional)" a partir da pagina 276)

Ampliacées na barra de estado

Ao sair do conversor DXF, este guarda diversas informacgoes e
restaura-as em caso de uma nova chamada

Quando se guardam contornos e pontos, é possivel selecionar
agora o formato de ficheiro desejado

As posicdes de maquinagem podem agora ser memorizadas
também num programa de didlogo Klartext

O conversor DXF estéa agora disponivel num novo Look and Feel
quando o ficheiro DXF é aberto diretamente através da gestdo de
ficheiros
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Ampliacdes na gestao de ficheiros:

A gestao de ficheiros disponibiliza agora uma funcdo de pré-
visualizacédo (ver "Chamar a Gestao de Ficheiros" na pagina 127)

Na gestao de ficheiros estdo agora disponiveis possibilidades de
ajuste adicionais (ver "Modificar a gestao de ficheiros" na pagina
142)

Ampliacdes nas Definicoes de programa globais GS:

A funcgéo Plano limite esté agora disponivel (ver "Plano limite" na
pagina 440)

Ampliacdes na tabela de ferramentas TOOL.T:

Os conteudos de linhas da tabela podem ser copiados e
novamente adicionados tanto com as softkeys como através de
atalhos (ver "Funcoes de edicao" na pagina 192)

Foi introduzida a coluna nova ACC (ver "Tabela de ferramentas:
dados standard da ferramenta" na pagina 184)

Estao agora disponiveis, na gestdo de ferramentas avancada, as
seguintes funcdes adicionais :

Representacdo grafica do tipo de ferramenta na visualizagao de
tabelas e no formulério de dados de ferramenta (ver "Gestéao de
ferramentas (opgao de software)" na pagina 207)

Nova funcdo ATUALIZAR VISTA para proceder a reinicializagao,
caso existam dados inconsistentes (ver "Utilizacdo da gestao de
ferramentas" na pagina 209)

Nova funcao Preencher tabela ao importar dados de ferramenta
(ver "Importar dados da ferramenta" na pagina 212)

Na apresentacédo de estados adicional esta agora disponivel um
separador suplementar no qual sao visualizados os limites de drea e
os valores reais de sobreposicdes de volante (ver "Informacoes

acerca da sobreposicado de volante (separador POS HR)" na pégina
91)

O processo a partir de um bloco sobre uma tabela de pontos
disponibiliza agora uma imagem de pré-visualizacdo através da qual
é possivel selecionar graficamente a posicao de entrada (ver
"Reentrada livre no programa (processo a partir de um bloco)" na
pagina 669)

No ciclo 256 llha retangular estd agora disponivel um parametro com
o qual é possivel determinar a posicao de aproximacao na ilha (ver o
Manual do Utilizador de programacéao de ciclos)

No ciclo 257 llha circular esta agora disponivel um pardmetro com o
qual é possivel determinar a posicao de aproximacao na ilha (ver o
Manual do Utilizador de programacéo de ciclos)
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Para o comando da fungéo de regulacdo adaptativa do avanco AFC
introduziu-se uma nova sintaxe NC (ver "Executar corte de
conhecimento" na pagina 449)

Através das definicdes de programa globais, é agora possivel
executar uma sobreposicao de volante também no sistema de
coordenadas inclinado (ver "Sobreposicdo de volante" na pagina 438)

Os nomes de ferramenta no bloco TOOL CALL agora também podem
ser chamados através de parametros de string QS (ver "Chamar
dados da ferramenta" na pagina 199)

A profundidade de aninhamento em chamadas de programa foi
aumentada de 10 para 30 (ver "Profundidade de sobreposicao” na
pagina 304)
Foi introduzida a coluna nova ACC (ver "Tabela de ferramentas:
dados standard da ferramenta" na pagina 184)

Na tabela de ferramentas estao disponiveis as novas colunas
seguintes:

Coluna OVRTIME: definicdo do tempo de vida excedido méaximo
possivel (ver "Tabela de ferramentas: dados standard da
ferramenta" na pagina 184)

Coluna P4: possibilidade de transmissao de um valor para o PLC
(ver "Tabela de ferramentas: dados standard da ferramenta" na
pagina 184)

Coluna CR: possibilidade de transmisséo de um valor para o PLC
(ver "Tabela de ferramentas: dados standard da ferramenta" na
pagina 184)

Coluna CL: possibilidade de transmissao de um valor para o PLC
(ver "Tabela de ferramentas: dados standard da ferramenta" na
pagina 184)

Conversor de DXF:

Marcadores inseriveis na funcdo Guardar (ver "Marcador" na
pagina 283)

Ciclo 25: Novo reconhecimento automatico de material residual
(consultar o Manual do utilizador Programacao de Ciclos)

Ciclo 200: Parametro de introdugao Q359 para determinacéo da
referéncia de profundidade ampliado (consultar o Manual do
utilizador Programacao de Ciclos)

Ciclo 203: Parametro de introducdo Q359 para determinacao da
referéncia de profundidade ampliado (consultar o Manual do
utilizador Programacao de Ciclos)

Ciclo 205: Parametro de introducao Q208 para avango de retrocesso
ampliado (consultar o Manual do utilizador Programacéo de Ciclos)
Ciclo 205: Parametro de introducdo Q359 para determinacao da

referéncia de profundidade ampliado (consultar o Manual do
utilizador Programacéo de Ciclos)
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Ciclo 225: Permitida a introdugao de tremas; agora o texto também
pode dispor-se obliquamente (consultar o Manual do utilizador
Programacao de Ciclos)

Ciclo 253: Parametro de introdugao Q439 para referéncia do avanco
ampliado (consultar o Manual do utilizador Programacao de Ciclos)

Ciclo 254: Parametro de introducdo Q439 para referéncia do avanco
ampliado (consultar o Manual do utilizador Programacao de Ciclos)

Ciclo 276: Novo reconhecimento automético de material residual
(consultar o Manual do utilizador Programacao de Ciclos)

Ciclo 290: Com o ciclo 290 ¢é agora possivel produzir também um
recesso (consultar o Manual do utilizador Programacéo de Ciclos)

Ciclo 404: Novo parametro de introducdo Q305, para poder guardar
uma rotacao béasica numa linha qualguer da tabela de pontos de
referéncia (consultar o Manual do utilizador Programacéo de Ciclos)

Ciclo 253: No ciclo 253 Fresagem de ranhuras estd agora disponivel
um parametro com o qual é possivel determinar a referéncia de
avango na maquinagem da ranhura (ver o Manual do Utilizador de
programacao de ciclos)

Ciclo 254: No ciclo 254 Ranhura redonda esté agora disponivel um
parametro com o qual é possivel determinar a referéncia de avango
na maquinagem da ranhura (ver o Manual do Utilizador de
programacao de ciclos)
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Funcoes modificadas 60642x-01 relativamente

Funcoes modificadas 60642x-01
relativamente as versoes anteriores

34049x-05

Programacao de parametros Q: na funcdo FN20 WAIT FOR é agora
possivel introduzir 128 caracteres (ver "FN 20: WAIT FOR:
sincronizar NC e PLC" na pagina 349)

Nos menus de calibragcdo do comprimento e raio dos apalpadores,

indicam-se agora também o nUmero e nome da ferramenta ativa (se
for necessario utilizar dados de calibragcao da tabela de ferramentas,
MP7411 =1, ver "Gerir varios blocos de dados de calibragao", pagina
614)

Agora, na inclinagdo em modo Curso restante, a funcdo PLANE
mostra o dngulo que ainda falta efetivamente percorrer até a
posicdo de linha (ver "Visualizacdo de posicdo" na pagina 499)
Comportamento de aproximacdo no acabamento lateral com o ciclo
24 (DIN/ISO: G124) modificado (consultar o manual do utilizador
Programacao de Ciclos)
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Funcoes modificadas 60642x-02

Os nomes de ferramenta podem agora ser definidos com 32
carateres (ver "Numero da ferramenta e nome da ferramenta" na
pagina 182)

Comando melhorado e uniformizado com o rato e touchpad em
todas as janelas de graficos (ver "Funcodes do gréafico de linhas 3D"
na pagina 164)

Vérias janelas sobrepostas receberam um novo design

Se for executado um teste de programa sem estar determinado o
tempo de maquinagem, o TNC cria, ndo obstante, um ficheiro de
aplicagao de ferramentas (ver "Verificagcdo da aplicacdo da
ferramenta" na pagina 204)

O tamanho dos ficheiros ZIP de assisténcia foi aumentado para 40
MByte (ver "Criar ficheiros de servicos" na pagina 171)

M124 pode agora ser desativado, introduzindo M124 sem T (ver "Nao
ter em conta os pontos ao trabalhar blocos lineares ndo corrigidos:
M124" na pagina 386)

O nome da softkey TABELA DE PRESET foi mudado para GESTAO
DE PONTOS DE REFERENCIA

O nome da softkey GUARDAR PRESET foi mudado para GUARDAR
PRESET ATIVO
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Funcoes modificadas 60642x-03

Vérias janelas sobrepostas (p. ex., a janela dos registos de medigao,
a janela FN16) receberam um novo design. Estas janelas tém agora
uma barra de deslocacdo e podem mover-se no ecra com o rato

A apalpacao de uma rotagdo basica pode agora efetuar-se com eixos
rotativos alinhados (ver "Introducdo” na pagina 615)

Os valores da tabela de pontos de referéncia podem agora ser
mostrados também em polegadas, se a visualizacdo de posicao
estiver definida para INCH (ver "Gestao de pontos de referéncia com
a tabela de pontos de referéncia" na pagina 599)
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Funcoes modificadas 60642x-04

Conversor de DXF:

A diregao de um contorno é agora determinada logo com o
primeiro clique no primeiro elemento de contorno (ver "Selecionar
e guardar o contorno" na pagina 282)

E agora possivel apagar varias posicoes de furacao ja
selecionadas, marcando uma janela com a tecla CTRL
pressionada simultaneamente (ver "Selecao répida de posicdes de
furacéo através de marcagdo com o rato" na pagina 287)

O TNC mostra as unidades de dados por uma ordem estabelecida
(ver "Chamar a Gestéo de Ficheiros" na pagina 127)

O TNC avalia a coluna PITCH da tabela de ferramentas em conexao
com ciclos de roscagem (ver "Tabela de ferramentas: dados
standard da ferramenta" na pagina 184)
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1.1 Resumo

1.1 Resumo

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

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

56

Primeiros passos com o iTNC 530



1.2 Ligar a maquina

Confirmar a interrupcao de corrente e aproximar
a pontos de referéncia

funcéo que depende da méaquina. Consulte também o

C A ligacao e aproximagado aos pontos de referéncia € uma
manual da sua maquina.

Ligar a tenséo de alimentacédo do TNC e da maquina: o TNC faz
arrancar o sistema operativo. Este processo pode durar alguns
minutos. Em seguida, o TNC mostra o didlogo de interrupcao de
corrente no cabegalho do ecra.

Premir a tecla CE: o TNC compila o programa PLC

@ Ligar a tensado de comando: o TNC verifica o
funcionamento do circuito de paragem de
emergéncia e muda para 0 modo Passar por ponto de
referéncia

@ Passar os pontos de referéncia na sequéncia
pretendida: para cada eixo, premir a tecla START

externa. Se a sua maquina estiver equipada com
aparelhos de medicdo de comprimento e angulo
absolutos, a passagem pelos pontos de referéncia
nao se realiza.

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

Informagoes pormenorizadas sobre este tema
Aproximar a pontos de referéncia: Ver "Ligacao" na pagina 574

Modos de funcionamento: Ver "Memorizagao/Edicdo de programas”
na pagina 83
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1.3 Programar a primeira parte

Selecionar o modo de funcionamento correto

A criagao de programas realiza-se exclusivamente no modo de
funcionamento Memorizacao/Edicao:

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

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

Modos de funcionamento: Ver "Memorizacdo/Edicao de programas’
na pagina 83

Os elementos de comando mais importantes do
TNC

g
o
o

Funcoes para o didlogo

Confirmar a introdugao e ativar a pergunta do
dialogo seguinte

Saltar pergunta do didlogo

Finalizar didlogo antes de tempo

Interromper o didlogo, rejeitar introducoes

Softkeys no ecrd com as quais se selecionam
funcdes dependendo do estado de
funcionamento ativo

(/CBGE

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema
Criar e modificar programas: Ver "Editar o programa" na pagina 114

Vista geral das teclas: Ver "Elementos de comando do TNC" na
pagina 2
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Abrir um novo programa/Gestao de ficheiros

— Premir a tecla PGM MGT: o TNC abre a gestao de roso overscac |Gestao de ficheiros
MGT ficheiros. A gestao de ficheiros do TNC tem uma
estrutura semelhante a gestdo de ficheiros num PC o SHEN———
. 2 = > CIDEMO Nom. fich. |Tipc~ | Tama. [Moaitic. |Estad?
com o Windows Explorer. Através da gestdo de Clouseon e ]
ficheiros, sdo administrados os dados no disco rigido Sservice RECEr I ooi0 28.31.2011 -
do TNC DEERD) Bovsososazz AR 2o oo.a1.5011
. DCE Boosesoraon W rene soitisen —— | [ ETREY
Com as teclas de seta, selecione a pasta em que OED W aseczeinizent =
deseja abrir o novo ficheiro e 5 -
: 3;: 7754 24.11.2011 —-—-+

Introduza um nome de ficheiro com a extenséo .H: o .
TNC abre automaticamente um programa e pede a Egri
unidade de medicdo do novo programa. Tenha em .

consideracao as restricoes relativas a caracteres
especiais no nome do ficheiro (ver "Nomes de

B

13

386 24.11.2011
548 24.11.2011
544 24.11.2011 ---—-
2902 24.11.2011 ----+
402 24.11.2011
478 24.11.2011
518 24.11.2011 -----
1170 24.11.2011 —-

sas 74 11 2a11

PAGINA SELECCAO

(5

COPIAR

st

>SPe . $i-obectos 7 aam7E 1KeyEs 7 ToesEyte Tiurs
ficheiros" na pagina 122)
' ) FICEIRD

ULTIMO
ARQUIVO

FIM

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

O TNC cria automaticamente o primeiro e o ultimo bloco do programa.
N&o é possivel alterar estes blocos posteriormente.

Informac¢oes pormenorizadas sobre este tema

Gestéo de ficheiros: Ver "Trabalhar com a gestédo de ficheiros" na
pagina 124

Criar novo programa: Ver "Abrir e introduzir programas" na pagina
107
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Definir um bloco

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

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

Eixo do mandril Z?:introduzir o eixo do mandril ativo. Z esta
guardado como predefinicdo; aceitar com a tecla ENT

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

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

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

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

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

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

Exemplo de blocos NC

0 BEGIN PGM NOVO MM

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

Informagoes pormenorizadas sobre este tema
Definir o bloco: (ver na pagina 109)

60
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Edicao de programa
Def BLK FORM: ponto max?

@ BEGIN PGM BLK MM
1 BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+8 2-489 Tl
2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+100 =
]
3 END PGM BLK MM - 2
W

@ g
[oFF] oN
e
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Estrutura dos programas

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

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

Estrutura de programas recomendada para maquinagens de
contorno simples convencionais

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

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

4 Pré-posicionar no eixo da ferramenta sobre a pecga de trabalho ou
logo em profundidade, se necessario, ligar o mandril/agente
refrigerante

Aproximar ao contorno

Maquinar o contorno

Abandonar o contorno

8 Retirar a ferramenta, terminar o programa

N o a

Informacdes pormenorizadas sobre este tema:

Programacéao de contornos: Ver "Movimentos da ferramenta” na
pagina 222

Estrutura de programas recomendada para programas de ciclos
simples

Chamar ferramenta, definir eixo da ferramenta
Retirar a ferramenta

Definir posicdes de maquinagem

Definir ciclo de maquinagem

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

AN A WN =

Informagdes pormenorizadas sobre este tema:

Programacao de ciclos: consultar o Manual do Utilizador Ciclos

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemplo: Estrutura de programa para
programacao de contornos

0 BEGIN PGM BSPCONT MM

1 BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...
2 BLK FORM 0.2 X... Y... Z...

3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

5L X... Y... RO FMAX

6 L Z+10 RO F3000 M13

7 APPR ... RL F500

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

Exemplo: Estrutura de programas para
programacao de ciclos

BEGIN PGM BSBCYC MM

BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...
BLK FORM 0.2 X... Y... Z...

TOOL CALL 5 Z S5000

L Z+250 RO FMAX

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

CYCL CALL PAT FMAX M13

L Z+250 RO FMAX M2

END PGM BSBCYC MM

O 00 N o U1 B W N = o
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Programar um contorno simples

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

TOOL
CALL

62

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

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

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

Confirmar Avanco F=? com a tecla ENT: deslocar em
marcha rapida (FMAX)

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

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

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

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

Confirmar Avanco F=? com a tecla ENT: deslocar em
marcha rapida (FMAX)

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

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

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

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

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

95

YA

10

20
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APPR
DEP

APPR CT

!

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

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

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

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

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

Avanco F=? Introduzir avanco de maquinagem, p.ex.,
700 mm/min, memorizar as introdugdes com a tecla
END

Maguinar contorno, aproximar ao ponto de contorno

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

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

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

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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APPR Saida do contorno

oep ot Selecionar a fungao de afastamento DEP CT

Angulo do ponto central? Introduzir o &ngulo de
afastamento, p.ex., 902, confirmar com a tecla ENT

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

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

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

Retirar a ferramenta: prima a tecla de eixo Z cor de

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

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

Confirmar Avango F=? com a tecla ENT: deslocar em
marcha rapida (FMAX)

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

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

Exemplo completo com blocos NC: Ver "Exemplo: Movimento
linear e chanfro em cartesianas" na pagina 244

Criar novo programa: Ver "Abrir e introduzir programas" na pagina
107

Aproximacéo a contornos/saida de contornos: Ver "Aproximacéao e
safda do contorno" na pagina 227

Programar contornos: Ver "Resumo das funcgdes de trajetoria” na
pagina 235

Modos de avancgo programaveis: Ver "Introducdes de avango
possiveis"' na pagina 112

Correcao do raio da ferramenta: Ver "Correcao do raio da ferramenta”
na pagina 217

Funcoes auxiliares M: Ver "Funcdes auxiliares para o controlo da
execucdo do programa, mandril e agente refrigerante" na pagina 381
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Criar programa de ciclos

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

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

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

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

Confirmar Avanco F=? com a tecla ENT: deslocar em
marcha rapida (FMAX)

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

Abrir o menu de ciclos
DEF
FuRo Mostrar os ciclos de perfuracéo
zo0 Selecionar o ciclo de perfuragdo standard 200: o TNC
%.7) abre o didlogo de definicao de ciclo. Introduza passo

a passo os parametros pedidos pelo TNC, confirmar
cada introducdo com a tecla ENT. O TNC mostra
adicionalmente no ecra do lado direito um gréfico em
que € representado o correspondente parametro de
ciclo.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Modo operacao Edicao de programa

manual

Passo da rosca?

BLK FORM @.2  X+100 ¥+100 Z+0
TOOL CALL 1 Z S5000
L z+100 R FMAX
L X-20 Y+30 RO FMAX M3
6 CYCL DEF 264 FRESADO ROSCA FURO
0335=+1@  ;DIAMETRO NOMINAL
N ;PASSO DA ROSCA
aze 3PROFUNDIDADE ROSCADO
0356=-20  ;PROFUNDIDADE FURO
0253=+750 ;AVANCO PRE-POSICION.

ranwN

0351=+1 3TIPO DE FRESAGEM
0202=+5 > INCREMENTO
0258=+2.2 ;DIST PRE-STOP SUPER.
0z57=+0 3PROF FURO ROT APARA
0256=+2.2 ;DIST.RETIR.ROT.APARA
0358=+0 >PROFUNDIDADE FRONTAL
0359=+0 FRECHEIO FRONTAL
0200=+2 >DISTANCIA SEGURANCA
0203=+0 7COORD. SUPERFICIE

0207=+500 ;AVANCO FRESAGEM
0512=+0 3AVANCO APROXIMACAO
6 END PGM NEU MM

65

rte

imeira pa

1.3 Programar a pr



rte

imeira pa

1.3 Programar a pr

SPEC
FCT

MAQUINACAO
PONTO
CONTORNO

PATTERN
DEF

PONTO
4

66

Abrir o menu de funcdes especiais
Mostrar as fungdes para maquinagem de pontos
Selecionar definicdo do padrédo

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

Mostrar o menu para definicdo da chamada de ciclo

Executar o ciclo de perfuracdo no padrdo definido:

Confirmar Avango F=? com a tecla ENT: deslocar em
marcha rapida (FMAX)

Funcao auxiliar M ? Ligar o mandril € 0 agente
refrigerante, p.ex., M13, confirmar com a tecla END: o
TNC memoriza o bloco de deslocacao introduzido

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

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

Confirmar Avango F=? com a tecla ENT: deslocar em
marcha rapida (FMAX)

Funcdo auxiliar M ? Introduzir M2 para terminar o
programa, confirmar com a tecla END: o TNC
memoriza o bloco de deslocagao introduzido
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m
X
o
3
=3
o
o
@
g
o
[x]
°
7]
=
3]

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

m Criar novo programa: Ver "Abrir e introduzir programas” na pagina
107

M Programagcéo de ciclos: consultar o Manual do Utilizador Ciclos

HEIDENHAIN iTNC 530

Definicdo do bloco
Chamada da ferramenta

Retirar a ferramenta
Definir posicdes de maguinagem

Definir ciclo

1.3 Programar a primeira p'

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

Selecionar o modo de funcionamento correto

Os testes de programas realizam-se exclusivamente no modo de
funcionamento Memorizacao/Edigao:

Premir a tecla de modo de funcionamento: o TNC
muda para o modo de funcionamento Teste de
programa

Informacg6es pormenorizadas sobre este tema

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

Testar programas: Ver "Teste do programa" na pagina 657

Selecionar a tabela de ferramentas para o teste
do programa

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

Premir a tecla PGM MGT: o TNC abre a gestao de
MGT ficheiros
sz Pressionar a softkey SELECIONAR TIPO: o TNC
2P0 mostra um menu de softkeys para selecdo do tipo de
ficheiro a mostrar
HosTRAR Pressionar a softkey MOSTRAR TODOS: o TNC
[ mostra todos os ficheiros guardados na janela do lado
direito

Deslocar o cursor para a esquerda sobre os diretérios
Deslocar o cursor para o diretério TNC:\
Deslocar o cursor para a direita sobre os ficheiros

Deslocar o cursor para o ficheiro TOOL.T (tabela de
ferramentas ativa), aceitar com a tecla ENT: TOOL.T
recebe o estado S, ficando desse modo ativa para o
teste de programa

-1 ]-]1¢

Premir a tecla END: abandonar a gestédo de ficheiros

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

Gestéo de ferramentas: Ver "Introduzir os dados da ferramenta na
tabela" na pagina 184

Testar programas: Ver "Teste do programa" na pagina 657
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Teste de programa

BEGIN PGM 17000 MM

11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-

12 CYCL CALL

13 CYCL DEF 5.0 CAVIDADE CIRC.
T1

31 L y+de Re F9993

4096.00 * T

0:00:40

L 0 | e?

START

START
PASSO

F
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Selecionar o programa que se deseja testar

PGM
MGT

ULTIMO
ARQUIVO

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

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

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

Informac¢oes pormenorizadas sobre este tema
Selecionar programa: Ver “Trabalhar com a gestdo de ficheiros" na

pagina 124

Selecionar a divisao do ecra e a visualizacao

e

Y

PROGRAMA

+
GRAFICOS

[
0
=7

Premir a tecla para selecao da divisdo do ecra: o TNC
mostra todas as alternativas disponiveis na barra de
softkeys

Pressionar a softkey PROGRAMA + GRAFICO: 0 TNC
mostra o programa na metade do lado esquerdo do
ecréa e o bloco na metade do lado direito

Selecionar a visualizagdo desejada com a softkey

Mostrar vista de cima
Mostrar representacao em 3 planos

Mostrar representacao 3D

Informagoes pormenorizadas sobre este tema
Funcodes do gréafico: Ver "Graficos" na pagina 646
Executar teste do programa: Ver "Teste do programa" na pagina 657
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rte

RESET
+
START

imeira pa

STOP

START

na pagina 647

1.4 Testar graficamente a pr
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Iniciar o teste do programa

Premir a softkey REPOR + INICIAR: o TNC simula o
programa ativo até uma interrupgao programada ou
até ao final do programa

Enquanto decorre a simulagdo, pode alternar as
visualizacoes através das softkeys

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

Premir a softkey INICIAR: o TNC prossegue com o
teste do programa ap6s uma interrupcao

Informag6es pormenorizadas sobre este tema
Executar teste do programa: Ver "Teste do programa" na pagina 657
Funcoes do grafico: Ver "Gréficos" na pagina 646
Ajustar a velocidade de teste: Ver "Velocidade do teste do programa’
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1.5 Ajustar ferramentas

Selecionar o modo de funcionamento correto

As ferramentas alinham-se no modo de funcionamento Funcionamento
manual:

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

Informac¢oes pormenorizadas sobre este tema

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

Preparar e medir ferramentas

Armar as ferramentas necessdrias no mandril correspondente

Na medicdo com o aparelho externo de ajuste prévio da ferramenta:
medir ferramentas, anotar o comprimento e o raio ou transferir
diretamente para a maquina com um programa de transmissao

Na medigao na maquina: depositar as ferramentas no trocador de
ferramentas (ver na pagina 72)

A tabela de ferramentas TOOL.T

Na tabela de ferramentas TOOL.T (guardada em TNC:\) s&o
memorizados dados de ferramentas como o comprimento e o raio,
mas também outras informacdes especificas da ferramenta,
necessérias para gue o TNC execute as mais variadas fungoes.

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

reRRan. Mostrar tabela de ferramentas: o TNC mostra a tabela
TEW de ferramentas numa representacéo tabelar

eorTaR Modificar a tabela de ferramentas: colocar a softkey
orr [ EDITAR em LIGADO

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

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

Abandonar a tabela de ferramentas: premir a
teclaEND

Informagoes pormenorizadas sobre este tema

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

Trabalhar com a tabela de ferramentas: Ver "Introduzir os dados da
ferramenta na tabela" na pagina 184
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1.5 Ajustar ferramentas

A tabela de posicoes TOOL_P.TCH

&)

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

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

ferramentas.

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

seguinte forma:

FERRAM.
TABELA

g

CAIXA
TABELA

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

Mostrar tabela de posicdes: o TNC mostra a tabela de
posicdes numa representagao tabelar

Modificar a tabela de posicoes: colocar a softkey
EDITAR em LIGADO

Com as teclas de seta para baixo ou para cima,
selecionar o nUmero da posigdo que se deseja alterar

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

Abandonar a tabela de posicoes: premir a teclaEND

Informag6es pormenorizadas sobre este tema
Modos de funcionamento do TNC: Ver "Modos de funcionamento"

na pagina 82

Trabalhar com a tabela de posicoes: Ver "Tabela de posicdes para o
alternador de ferramentas" na pagina 196
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1.6 Alinhar a peca de trabalho

Selecionar o modo de funcionamento correto

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

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

Informac¢oes pormenorizadas sobre este tema

O funcionamento manual: Ver "Deslocacéo dos eixos da méquina"
na pagina 578

Fixar a peca de trabalho

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

Se nao dispuser de nenhum apalpador, entao deve alinhar a peca de
trabalho de forma a que fique fixa paralelamente aos eixos da
maquina.

HEIDENHAIN iTNC 530

1.6 Alinhar a peca de trabalho



1.6 Alinhar a peca de trabalho

Alinhar a peca de trabalho com apalpador

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

FUNCOES
APALPADOR
222

APALPADOR

Selecionar funcbes de apalpacdo: o TNC mostra as
fungbes disponiveis na barra de softkeys

Medir rotagao basica: o TNC exibe o menu da rotacao
béasica. Para registar a rotacao basica, apalpar dois
pontos sobre uma reta na peca de trabalho

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

Selecionar a direcéo de apalpagdo com a softkey

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

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

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

Seguidamente, o TNC mostra a rotagao bésica
registada

Abandonar o menu com a tecla END, confirmar a
pergunta apds aceitacdo da rotacao bdsica na tabela
de preset com a tecla NO ENT (n&o aceitar)

Informag6es pormenorizadas sobre este tema
Modo de funcionamento MDI: Ver "Programacéo e execucao de
magquinagens simples" na pagina 640
Ajustar a peca de trabalho: Ver "Compensar a posicao inclinada da
peca de trabalho com apalpador" na pagina 615

74
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Memorizacao do ponto de referéncia com
apalpador

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

Funcoss Selecionar fungdes de apalpacdo: o TNC mostra as
iz funcdes disponiveis na barra de softkeys

= Memorizar o ponto de referéncia, p.ex., nas pegas de

o[ 3] trabalho: o TNC pergunta se se deseja aceitar os

pontos de apalpacao da rotagao bésica registada
anteriormente. Premir a tecla ENT para aceitar pontos

Posicionar o apalpador préximo do primeiro ponto de
apalpacao sobre a aresta da peca de trabalho que nao
foi apalpada para a rotacao bésica

Selecionar a diregado de apalpacdo com a softkey

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

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

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

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

Fixar Memorizar 0: premir a softkey MEMORIZAR PONTO

PONTO

REF REF.

Abandonar o menu com a tecla END

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

Memorizar pontos de referéncia: Ver "Memorizacdo do ponto de
referéncia com apalpador" na pagina 621

HEIDENHAIN iTNC 530

1.6 Alinhar a peca de trabalho



imeiro programa

1.7 Executar o pr

1.7 Executar o primeiro programa

Selecionar o modo de funcionamento correto

Tanto pode executar programas no modo de funcionamento Execucéo
do programa bloco a bloco como no modo de funcionamento
Execucéo continua do programa:

. Premir a tecla de modo de funcionamento: o TNC
g) : -
muda para o0 modo de funcionamento Execucao do
programa bloco a bloco, o TNC executa o programa
bloco a bloco. Deve confirmar cada bloco com a tecla

NC-Start
. Premir a tecla de modo de funcionamento: o TNC
3) | ;
muda para o0 modo de funcionamento Execucao

continua do programa, o TNC executa o programa
apods NC-Start até uma interrupgéao de programa ou
até ao final

Informag6es pormenorizadas sobre este tema

Modos de funcionamento do TNC: Ver "Modos de funcionamento"
na pagina 82
Executar programas: Ver "Execucao do programa" na pagina 663

Selecionar o programa que se deseja executar

Premir a tecla PGM MGT: o TNC abre a gestao de
MGT ficheiros
uLTIMO Pressionar a softkey ULTIMOS FICHEIROS: 0 TNC

ARQUIVO

abre uma janela sobreposta com os ficheiros
selecionados mais recentemente

Se necessario, selecionar o programa gue se deseja
executar com as teclas de setas, aceitar com a tecla
ENT

Informacoes pormenorizadas sobre este tema
Gestéo de ficheiros: Ver "Trabalhar com a gestdo de ficheiros" na

pagina 124
Iniciar o programa

@ Premir a tecla NC-Start: o TNC executa o programa
ativo

Informacg6es pormenorizadas sobre este tema
Executar programas: Ver "Execugao do programa" na pagina 663
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2.1 OiTNC 530

2.1 OiITNC 530

Os TNC da HEIDENHAIN sdo comandos numéricos destinados a
fabrica, com os quais se elaboram programas convencionais de fresar
e furar diretamente na maquina, em didlogo de texto claro de facil
entendimento. Destinam-se a ser aplicados em maquinas de fresar e
furar bem como em centros de maquinagem. O iTNC 530 pode
comandar até 18 eixos. Além disso, pode ajustar no programa a
posicao angular de até 2 mandris.

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

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

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

A elaboracao de programas € particularmente simples em diédlogo de
texto claro HEIDENHAIN, agradavel ao utilizador. Um gréfico de
programacao apresenta um por um os passos de magquinagem
durante a introdugao do programa. Para além disso, a programagao
livre de contornos FK € Util, se eventualmente ndo houver nenhum
desenho adequado ao NC. A simulacéo grafica da maguinagem da
peca de trabalho é possivel tanto durante o teste de programa como
também durante a execugao do programa.

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

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

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

Compatibilidade

O TNC pode executar todos os programas de maquinagem que
tenham sido elaborados nos comandos numéricos HEIDENHAIN a
partir do TNC 150 B. Se ai estiverem incluidos ciclos do fabricante do
programa TNC antigos, deve ser efetuada uma adaptagdo no iTNC 530
com o software CycleDesign do PC. Se necessario, contacte o
fabricante da sua maquina ou a HEIDENHAIN.

78
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2.2 Ecra e teclado

Ecra

O TNC é fornecido com um ecra plano a cores de 15 polegadas. Em
alternativa, também esté disponivel o ecra plano a cores de 19
polegadas.

Linha superior

Com o TNC ligado, o ecré visualiza na linha superior os modos de
funcionamento selecionados: modos de funcionamento da
maquina a esquerda e modos de funcionamento da programacéao
a direita. Na drea maior da linha superior fica 0 modo de
funcionamento em que esté ligado o ecra: ai aparecem as
perguntas de didlogo e os textos de aviso (excec¢do: quando o TNC
s6 visualiza graficos)

Softkeys

Na linha inferior, o TNC visualiza mais fungdes numa barra de
softkeys. Estas fungdes séo selecionadas com as teclas que se
encontram por baixo. Para orientagado, had umas faixas estreitas a
indicar diretamente sobre a barra de softkeys o nimero de barras
de softkeys que se podem selecionar com as teclas de setas
pretas dispostas no exterior. A barra de softkeys ativada é
apresentada como uma faixa iluminada.

No ecra de 15 polegadas, estao disponiveis 8 softkeys, enquanto
que o de 19 polegadas disponibiliza 10 softkeys.

Teclas de selecédo de softkey

Comutacgéao de barras de softkeys

Determinacéo da divisao do ecra

Tecla de comutacao do ecra para modos de funcionamento da
maquina e da programacao

Teclas de selecédo de softkey para softkeys do fabricante da
maquina.

No ecra de 15 polegadas, estdo disponiveis 6 softkeys, enquanto
que o de 19 polegadas disponibiliza 18 softkeys.

Barras de softkeys para alternar softkeys do fabricante da maquina
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2.2 Ecra e teclado

Determinar a divisao do ecra

O utilizador seleciona a divisdo do ecra. Assim, o TNC pode, p.ex., no
modo de funcionamento MEMORIZACAO/EDICAO DE PROGRAMA,
visualizar o programa na janela esquerda, enquanto que a janela direita
apresenta ao mesmo tempo, p.ex., um grafico de programacao. Como
alternativa, na janela direita também pode visualizar-se o0 agrupamento
de programas ou apenas exclusivamente o programa numa grande
janela. A janela que o TNC pode mostrar depende do modo de
funcionamento selecionado.

Determinar a divisao do ecra:

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

PROGRANA Selecionar a divisdo do ecrd com softkey

+
GRAFICOS
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Teclado

O TNC é fornecido com diferentes consolas. As ilustracbes mostram a ®
os elementos de comando das consolas TE 730 (15") e TE 740 (19"): I EE ) EE B
” . ~ . 2 o o [ o E o [ ) - ] s | |
Teclado alfabético para introducdo de texto, nomes de ficheiros e EEEEDEODDEDODERODD @mBa
programacao DIN/ISO. B A EEEEE OO (@

Y T A o |-
FEEC L L JEREE) BEBE

(A BDE sBERDNEE EEE0
(@

Versao de dois processadores: teclas suplementares para a
operagao Windows

Gestéo de ficheiros

Calculadora . EEE & = A P B - T ]
Funcao MOD [E] =) I E=
Funcao AJUDA ©)- 008 & SEaaD —
Modos de funcionamento de programacao e, EEE EEEEE o
Modos de funcionamento da maquina ®
Iniciar didlogo da programacéo ®
. < ® FOO0ODEEDEEHEEEE
Teclas d? navegagao e |nstru~(;ao deisalto GOTO [ aTal Al lalalalu el
Introducédo numérica e selecao de eixos EOE®EEEEDEHDMEEDEE
T hpad E EEEFEEREEDEE 0
ouchpa i T i T T o L
Teclas de navegacdo smarT.NC 11— | —| — | Y e
Ligacao USB @. Bl BEOE0
~ . = . L - —.. EBEE B EREIEE
As funcoes das diferentes teclas estdo resumidas na primeira pagina. .
@ @ EEaEE
.. DEE @ (=) (a2 (2] () (=)

standard da HEIDENHAIN. Nestes casos, consulte o
manual da sua méaquina. ®

G Alguns fabricantes de maquinas ndo utilizam o teclado

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

2.2 Ecra e teclado
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2.3 Modos de funcionamento

2.3 Modos de funcionamento

Funcionamento manual e volante eletronico

As maquinas regulam-se quando em funcionamento manual. Neste

modo de funcionamento, é possivel posicionar os eixos da maquina

manual ou progressivamente, memorizar os pontos de referéncia e
inclinar o plano de maquinagem.

Modo de

operacao manual

Edicao de
programa

PR
REAL -23.340 Resumo | PGM | AL | LBL [cve M Pos | TooL [¢» j—
. ;. ~ Y +10.707 REAL X -23.340 S T
O modo de funcionamento Volante eletronico suporta a deslocagéo s 7  -876.443 v e £
manual dos eixos da maquina com um volante eletrénico HR. *B +0.000 o0 3
W C +0.008 5 NN
Softkeys para a divisao do ecra (selecionar como ja descrito) g
B +0.0000 s %
C  +0.0000 @
JanEIa SOftkey Eil‘o basico +0.0000
S1 0.000
Posicoes i goor [
EOSZER0 @:15 TS 2 [s 1875 o
0% S-IST &2
A esquerda: posicoes, a direita: apresentacao de poszCRD 9% SENmT 13:59
estado M s R e & || T
iz & S i
A esquerda: posicoes, a direita: corpos de colisao caneraric
ativos (fUnQéO FCL4) POSICAO
Posicionamento com introdu¢cao manual
Neste modo de funcionamento, programam-se movimentos simples Posicionam.c/ introd. manual Edicao ae

de deslocacéo, p.ex., para facear ou para pré-posicionar.

Softkeys para divisao do ecra

programna

Janela Softkey
Programa -

A esquerda: programa, & direita: apresentacao de PROSRA
estado Estano

A esquerda: programa, a direita: corpos de cxmeraTicn
coliséo ativos (fungdo FCL4). Sempre que tiver PRoGRAMA

selecionado esta vista, 0o TNC mostra uma
colisdo através da moldura vermelha da janela do
grafico.

o BEGIN Pon sz e e e ] ~os JEeacl
1 TOOL CALL 5 2 =
2 PLANE RESET MOVE DISTS® FMAX REAL X -23.340 =
3 L z+0 RO FM T amieD —
4 CYCL DEF 7.8 PONTO ZERO . =
5 CYcL DEF 7.1 B2 SCRHLLH
& CVCL DEF 7.2 v+@ »B +0.000
7 CVCL DEF 7.3 2z %C 0,000 s
8 CVYCL DEF 200 FURAR ‘
+2 DISTANCIA SEGURANCA ¥
PROFUNDIDADE ol ———
AUANCO INCREMENTO —
INCREMENTO : T
STEMPO ESPERA EM CIMA B +0.0000 e
) e el 2 s0.0000 =y
+50 ;2. DIST. SEGURANCA g
0211=+0  ;TEMPO ESP. EM BAIXO o
o SEER) A le]siro basico  +e.0000 g
ox S-15T
% SiNm1 14:00
steox =
-23.340 Y +10.707 2 -876.443 X
+B +0.000*C +0.000
¥
z o7
Pl S1 ©0.000
REAL @:15 T s 2|5 1875 Fe Ms /e
ESTADO ESTADO EsTADO Eg;:g“ <= -
SUMARIO POS. FERRAN. T = =
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Memorizacao/Edicao de programas

E neste modo de funcionamento que se elaboram os programas de
maquinagem. A programacéo livre de contornos, os diferentes ciclos
e as funcdes de parametros Q oferecem apoio e complemento
variados na programacao. A pedido, o grafico de programagao ou o
grafico de linhas 3D (fungédo FCL 2) mostra os cursos de deslocagao
programados.

Softkeys para divisao do ecra

Modo operacao
manual

Edicao de programa

BEGIN PGM EMOSEFK MM

BLK FORM @.2 X+80 Y+80 Z+@
TOOL CALL 5 Z S4000

L Z+50 R@ FMAX M3

L X+@ v+@ R® FMAX

L 2-5 R® FMAX

FPOL  X+@ Y40

FL PR+22.5 PA+Q RL F750

CovDusUNRS

AN+e
14 FC DR- RES CCY+0

15 FSELECTZ

16 FCT DR+ R30

17 FCT Y+@ DR- RS CCX+7@ CCY+0
18 FSELECT1

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

20 FCT DR+ R30

21 FCT Y-55 DR- RES CCX-10 CCY+0

22 FSELECT3
23 FL LENSS AN+180

24 FC DR+ R20 CCA+80 CCY-72

25 FSELECTZ

26 FCT DR+ R20 CCY-72

27 FCT DR- RS CCA-90 CCX-50

28 FSELECT1

29 FCT DR- RS CCX-60

39 FCT DR+ RSO

31 FCT Y¥+0 DR- RE5 CCX+2 CCY+0

BLK FORM @.1 2 X-80 v-80 2-20

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

INICIO FIM PAGINA

PAGINA

PROCURAR START

Janela Softkey
Estruturar "

A esquerda: programa, a direita: estrutura de prosRea
programas SECCOES

A esquerda: programa, a direita: grafico de prosRana
programagao cRAFTCoS
A esquerda: programa, a direita: grafico de prosRera
linhas 3D LINHAS 3D
Gréfico de linhas 3D e

Teste do programa

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

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

Softkeys para a divisdo do ecra:Ver "Execugao continua de programa e
execucgao de programa bloco a bloco" na pagina 84

HEIDENHAIN iTNC 530

Modo operacao
manual

Teste de programa

BEGIN PGM 17000 MM

13 CYCL DEF 5.0 CAVIDADE CIRC.
T1

403500 » T 0:00:40

| eom— o STOP START

B i @ NA_LINHA START PASSO
==

2.3 Modos de funcionamento



2.3 Modos de funcionamento

Execucao continua de programa e execucao de
programa bloco a bloco

Edicao de
prograna

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

Depois de uma interrupcéo, pode retomar-se a execucdo do programa. |3 s reweliz e voe zze 7
Na execucéo de programa bloco a bloco, cada bloco & iniciado SLokm VR ERRTTT
individualmente com a tecla externa START. 3 b e W T i = ‘
Softkeys para divisdo do ecra 005 v 2o e U
14 END PGM 17011 MM E ?
Janela Softkey 5
@% S-IST 2 %‘
Programa @% SINm] 13:56
PGM . %%aex
X| -23.340 Y +10.707 2 -876.443 i
#B +0.0800 #C +0.000 *
A esquerda: programa, a direita: estrutura de PRosRANA = T TG %%E
programas SECCOES REAL @:15 Ts 2|s 1875 F o ns /8
INICIO FIM PAGINA PAGINA RAVANCE APLICACAO TRB. FERRAM.
A esquerda: programa. A direita: estado prossnn B e N
ESTADO
A esquerda: programa. A direita: gréafico PROGRAA P

+
GRAFICOS

BEGIN PGM 17011 MM
BLK FORM ©.1 Z X-60 Y-70 2-20
BLK FORM 0.2 X+130 V450 2Z+45

e
1
3 TOOL CALL 3 Z S3500
Gréfico A EaEER e -
5
B
e
k-3

EREFIE L X-30 Y-4@ Zz+1@ RR

A esquerda: programa, a direita: corpos de cInENaTICA AR oo eom
COliSéO atiVOS (fUn(}éO FCL4) Sempre que tiVer PROGRAMA 13 Eno ren 17011 m1
selecionado esta vista, o TNC mostra uma

colisdo através da moldura vermelha da janela do

0% S-IST

grafico. 13-
-23.340 Y +10.707 2 -876.443 %\4

Corpos de colisao ativos (funcao FCL4). Sempre D +B 10.0001kC HOHe00 -

que tiver selecionado esta vista, 0 TNC mostra L] ol SABNGRO o0 &44

uma coliséo através da moldura vermelha da == o = R ) EEERAr

janela do grafico. b | e | =)

Softkeys para a divisao do ecra com tabelas de paletes

Janela Softkey

Tabela de paletes

PALETE

A esquerda: programa. A direita: tabela de prossera
paletes PALETE
A esquerda: tabela de paletes. A direita: estado pavere
A esquerda: tabela de paletes. A direita: grafico peLeTe

+
GRAFICO
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2.4 Apresentar estados

Apresentacao de estados "geral”

A apresentacdo geral de estados no campo inferior do ecra informa-o
sobre a situacdo atual da maquina. Aparece automaticamente nos
modos de funcionamento

Execucao do programa bloco a bloco e execugao continua do
programa, desde que para a apresentagado ndo tenha sido
selecionado exclusivamente "Grafico" e em caso de

Posicionamento com introdugao manual.

Nos modos de funcionamento manual e volante eletrénico, a
apresentacao de estados aparece na janela grande.

Informacoes da apresentacao de estado

Execucao continua Edicaclde
prograna
19 L Ix-1 Ro FHAX Resuno | PN | PAL [LBL | cve |1 Pos | TOL [¢>
20 CYCL DEF 11.@ FACTOR ESCALA
21 CvCL DEF 11.1 ScL o.sdss REAL X -10.358
22 STOP
23 L 2Z+50 R® FMAX N SFLTALE
24 L X-20 Y+20 RO FMAX z +100.250
25 CALL LBL 15 REPS *B +0.000
26 PLANE RESET STAY R
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM Elor T o00
A +e.0000
8 +e.0000
C +45.0000
[eoizo besico  +o.0000
@% S-IST
2% SINm] 14:08
steex [
3
-18.358 Y -347.642 2 +100.250 i
+B +0.000*C +0.000
s Q.
- &g |
allle. S1 ©.008 v
REAL :20 T s 2[s 1875 Fo [N - ||
ESTADO ESTADO ESTADO Eg;:? <= =D
SUMARIO POS. FERRAM. TRANSF . EI EI

Simbolo Significado

REAL Coordenadas reais ou nominais da posigdo atual

X]Y|2Z] Eixos da méaquina; o TNC visualiza os eixos auxiliares
com letra pequena. O fabricante da sua maquina
determina a sequéncia e a quantidade dos eixos
visualizados. Consulte o manual da maquina

IFISLY| A apresentacao do avanco em polegadas

corresponde a décima parte do valor efetivo.
Rotacdes S, Avanco F e Funcdo Auxiliar M efetiva

Inicia-se a execucgao do programa

O eixo é bloqueado

O eixo pode ser deslocado com o volante

Os eixos sao deslocados tendo em consideragao a
rotagcao basica

Os eixos sdo deslocados em plano de maguinagem
inclinado

A funcao M128 ou a opcdo FUNCTION TCPM estd ativa

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Apresentar estados

Simbolo

Significado

-

A funcéo Supervisao Dinamica de Colisao DCM
esta ativa

aF%
%

A funcéo Regulacao Adaptativa do Avanco AFC
estd ativa (opcao de software)

@E

Uma ou mais definigcoes de programa globais
estao ativas (opgao de software)

ACC A funcéo Supressao de Vibragoes Ativa ACC estd
ativa (opgédo de software)
CTC A funcéo Cross Talk Compensation para

compensacao dos desvios de posicao devidos a
aceleracao CTC estd ativa (opgéo de software)

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

86
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Apresentacoes de estado suplementares

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

Ligar apresentacoes de estado suplementares

O Chamar barra de softkeys para a divisdo do ecra
ProcRaitA Selecionar a representacdo no ecrd com
EsTAco apresentacdo de estado suplementar: o TNC mostra

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

Selecionar apresentacao de estados suplementar

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

estano Selecionar diretamente através da softkey a
Fos: apresentacao de estado suplementar, por exemplo,
posicoes e coordenadas, ou

Selecionar através das softkeys de ativacdo a vista
pretendida

It

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

estado descritas em seguida s6 estarao disponiveis se

O Tenha em atencao que algumas das informacgoes de
tiver ativado a opcao de software respetiva no TNC.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Apresentar estados

Resumo

O formulario de estado Resumo mostra o TNC apés ligacao, desde que
tenha selecionado a divisao de ecra PROGRAMA+ESTADO (ou
POSICAO + ESTADO). O formulario de resumo contém as
informacgdes de estado mais importantes resumidas, que também
podera encontrar divididas nos formularios de pormenor

correspondentes.
Softkey Significado
EstADo Visualizacdo de posicao num méaximo de 5 eixos

Informacdes sobre a ferramenta

Funcdes M ativas

Transformacgdes de coordenadas ativas

Subprograma ativo

Repeticdo de parte de um programa ativa

Programa chamado com PGM CALL

Tempo de maquinagem atual

Nome do programa principal ativo

Informacgoes gerais sobre o programa (Separador PGM)

Softkey

Significado

Né&o é possivel a
escolha direta

Nome do programa principal ativo

Execucao continua Edizande
prograna
18 L Ix-1 R@ FMAX R 5
20 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA esuno | pen [ paL | LaL [cve [ ] pos | TooL | o
21 CYCL DEF 11.1 SCL 2.9985 REAN X -10.358 J|&B (505000 E
22 sTo v -3a7.842  |¥C +0.000 e\
23 L 2+50 R® FM z  +100.250 =
4 L X-20 v+20 R@ FMAX =
25 CALL LBL 15 REPS i~ H D19)
26 PLANE RESET STAY L +60.0000 R +5.0000 | 5 Q
27gEECye DL-TAB DR-TAB
ZSJENDRRCHEST A LIgHi DL-PGM  +0.2500  DR-PGM _ +0.1000 w
nie M134 i
X +25.0000 BT vl R
P v +333.0000 @ xv =
@ W 4
5 LBL g
LBL REP 2 Q,
PGM CALL STAT1 @ o0:00:08 u
0% S-IST
PGM activo STAT
0% SiNm) 14:07
s100% Q
-18.358 Y -347.642 2 +100.250 o‘rur .
*B +0.000%C +0.000
¢ 2
“z e S1 0.000
REAL @:20 T s 2|5 1875 Fo ns Bl B
ESTADO ESTADO ESTADO sg::g" <= =
SUMARTO Pos. EERRAH | (s =] =]
Execucao continua Bdicos de
prograna

Ponto central do circulo CC (polo)

Contador para tempo de espera

Tempo de maquinagem, se o programa foi
simulado na totalidade no modo de
funcionamento Teste do programa

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.8 FACTOR ESCALA
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985

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

28 END PGM STAT1 MM

PGM activuo STAT

X v22.5000
v +35.7500 ©0:00:08

Hora actual: 14:07:53
Programa chamado

PGM 1: sSTAT1

PGM 2:

Tempo de maquinagem atual em %

Hora atual

©% S-IST
©% SINmI

14:97| pcn 10:

Resuno PGM | paL |LBL | cve || Pos | TooL [«

-10.358 Y
*B +0.008 #C

“ale]

REAL :20 T s

-347.642 2
+0.000

S1 ©.000

z|s 1875 F o

+100.250

[N - |

<4
=

T

I
g

g-{m

Da
S
[ 1]

ESTADO ESTADO ESTADO

Avanco de trajetéria atual

SUMARIO POS. FERRAM.

ESTADO
COORD.
TRANSF .

<=
=

(23

Programas chamados
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Informacao geral sobre paletes (Separador PAL)

Softkey

Significado

Nao é possivela
escolha direta

Numero do preset de palete ativo

Repeticao de programa parcial/subprogramas (Separador LBL)

Softkey

Significado

Né&o é possivel a
escolha direta

Repeticoes parciais de programa ativas com
numero de bloco, nimero label e quantidade de
repeticdes programadas/repeticdes ainda a
executar

Numeros de subprogramas ativados com
numero de bloco, onde foi chamado o
subprograma e o numero label

Informacoes sobre os ciclos standard (Separador CYC)

Softkey

Significado

N&o é possivel a
escolha direta

Ciclo de maquinagem ativo

Valores ativos do ciclo 32 Toleréncia

Execucao continua

Edicao de
programa

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.8 FACTOR ESCALA
21 cycL DEF 11.1 SCL ©.9995

26 PLANE RESET STAY
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM

Resumo | PeM PAL |LBL | cve | M| pos | TooL [«
N2 do preset de paletes actiuo b

Sy
s
@ 5[+
ex s-1sT
% SiNm1 13:08
a\:\‘nnx [
-10.358 Y -347.642 2 +100.25808 i
+B +0.000*C +0.000
&

‘g S1 ©0.000 ev(-|
REAL. @: 20 T 5 2s 1875 F o ns Bl B
ESTADO ESTADO ESTADO Ez;:g" <= =P
SUMARIO POS. FERRAN. e = =

Execucao continua

Edicao de
programa

HEIDENHAIN iTNC 530

18 L Ix-1 R0 FHAX Resumo | PGM | PAL LBL | ove | | Pos | TooL [«
21 GYOL DEF 11.1 SCL @.9985 NP rose " Ne/Nonb. LEL I
5 EE) fe——
Za L x-20 %420 Re FHAX
26 PLANE RESET STAY s |
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM )
N2 frase N2/Nomb. LBL REP T
10:08
s100% %L
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580 7
*B +0.0800#C +0.000
&L
: @5l
2l S1 ©0.000 v
REAL @: 20 T 5 2/s 1875 Fo ns . B
ESTADO ESTADO ESTADO g:;:g" <= =
SUMARIO POS. FERRAM. P E E

Execucao continua il
prograna
18 L Ix-1 R® FMAX ove o
20 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA S [lros]Tooc | -
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9395 5] 17 rosca rIcIDA =
22 ST AR
23 L z+50 Re FM Ciclo 32 TOLERANCIA Actiuo i
24 L X-20  Y+20 R@ FMAX = efeasn
25 CALL LBL 15 REPS :
26 PLANE RESET STAY ECaliCER L 9 |
27 LBL o A +3.0000
28 END PGM STAT1 MM V
i | A
a4
=i
R
3
7
ex S-IST
% SiNm1 14:08
s10ex g
-10.358 Y -347.642 2  +100.250 i
+*B +0.000*C +0.000 1
S
: |
a0 S1 ©.000
REAL &:20 T s zs 1875 Fo s @8
ESTADO ESTADO EsTADO ii;::“ <= —p
imanzo || most ||| Femmeny |l w2o%RRe = =
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2.4 Apresentar estados

Funcoes auxiliares M ativas (Separador M)

Softkey Significado Execucao continua fiicenle
N&o é possivela  Lista das fungdes M ativadas com significado 25 Gvbr BER 1170 FacTOR EscaLa S| e e >
. . 21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985 Mi10
escolha direta determinado L wa3a —_
: - ) B 55 Seine Resty Srev |
Lista das funcdes M ativas que sado adaptadas 2] ey M —— v
pelo fabricante da sua méaquina oen
@% S-IST
@% SINm1 14:08 e ;
-10.358 Y -347.642 Z  +100.250 1
*+*B +0.000*C +0.000
P!
2o Ss1 ©0.008 &5l
REAL. &: 20 T 5 2 S 1875 F @ ns - B~ B
ESTADO ESTADO ESTADO ESTADO < -
SUMARTO POS. FERRAM. ,‘;Z?\;Dr' .
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Posicoes e coordenadas (Separador POS)

Softkey Significado
estAno Tipo de visualizacéo, p.ex., posicao real

Valor percorrido na diregéo de eixo virtual VT
(somente na opgao de software Definicbes de
programa globais)

Angulo de inclinacao para o plano de
maguinagem

Angulo da rotacédo basica

Informacoes acerca da sobreposicao de volante (separador

POS HR)

Softkey

Significado

N&o é possivel
uma escolha
direta

Visualizagdo Eixo: Visualizagao de todos os
eixos da maquina ativos (VT = eixo virtual)

Visualizagdo Valor max.:

Percurso maximo permitido no respetivo
eixo (definido através de M118 ou das
definicdes de programa globais)
Visualizagdo Valor real:

Valor efetivamente percorrido com
sobreposicdo de volante no respetivo eixo

Informacoes sobre as ferramentas (Separador TOOL)

Softkey Significado
EsTADO Visualizagdo T: nimero e nome da

ferramenta

Visualizagdo RT: nimero e nome duma
ferramenta gémea

Eixo da ferramenta

Execucao continua

Edicao de
programa

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.8 FACTOR ESCALA
21 cycL DEF 11.1 SCL ©.9995

26 PLANE RESET STAY
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM

REAL X  -10.358
v -347.842
z  +100.250

s wo.c00
sc .00
or  vo.00e0

A +0.0000

5 000

C +45.0000

le]siro basico  ve.

2000

Resumo | PeM | PAL | LBL | cve M Pos | TooL [¢»

Comprimentos e raios da ferramenta

Medidas excedentes (valores Delta) da tabela
de ferramentas (TAB) e da TOOL CALL (PGM)

Tempo util, tempo Util maximo (TIME 1) e
tempo Util maximo em TOOL CALL (TIME 2)

Indicacao da ferramenta ativa e da ferramenta
gémea (seguinte)

HEIDENHAIN iTNC 530

s
&4
ex s-1sT
% SiNm1 13:08
s1e0x |
-10.358 Y -347.642 2 +100.25808 it
+B +0.000*C +0.000
=
= S1 ©0.000 @y
REAL @:20 T s z[s 1875 Fo ns BB
ESTADO ESTADO ESTADO Ez;:g" <= =P
SUMARIO POS. FERRAN. e = =
Manual operation r"”“““
and editing
n
L
ACTL. +3.9370 peM | PAL | LBL | cvc [ 1 | Pos Pos HR [4)
Achse  Max.-Uert Istuert T
Y +3.9370 x +0.00000 +0.0000 -
‘& 2 +3.5433 v +0.00000 +0.0000 v
z +0.00000 +0.0000
lo) A +0.000 | “o-a0e0 Soreso e
#*C +11.000 c +0.0000 +0.000 .
5 Y
oY
ut +0.00000 +0.00000
S1 ©.000 stoon []
@ v
@:mANce) [T 7 z |s aeee OFF o
Fo ns /8
P B
8% S-IST @7 (-
8% SCNm1l 07:56 | —
ToucH DATUM an RoT TooL.
M S E PROBE | MANAGEMENT TRBLE.
Az + s i b
Execucao continua Edicacide
prosrana
18 L Ix-1 Ro Friex Resumo | e | PAL | LBL | cve [1[ PO  TooL [¢*
20 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.89885 765 D10 E
22 STOP poc: =
23 L 2+50 R@ FMAX =
24 L X-20  Y+20 R@ FMAX L +5e.0000
25 CALL LBL 15 REPS
= 5 Rz +0.0000
28 END PGM STAT1 MM oL DR oRZ v
TAB
PGM  +0.2500  +0.1000 +0.0500 S
CUR.TINE  TImE1 TINEZ Serd
[ ee:e2 =
T s 10 e
RT ® % H_
0% S-IST o
ex SiNm1 1a:08
s100% |
-10.358 Y -347.642 2 +100.25808 =
+B +0.000*C +0.000 ]
R
=
L e S1 ©.000 s =
REAL &:20 T s z[s 1875 Fo - ]
ESTADO ESTADO ESTADO Ez;:g" <= =
SUMARIO PoS. FERRAN. S = =
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2.4 Apresentar estados

Medicao de ferramenta (Separador TT)

esta ativa na maquina.

@ O TNC mostra o separador TT apenas quando esta funcao

Softkey

Significado

Execucao continua

Edicao de
programa

Né&o é possivel a
escolha direta

Numero da ferramenta que vai ser medida

19 L IX-1 R@ FMAX

2@ CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985
22 STOP

23 L 2z+50 R@ FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

27 LBL ©

28 END PGM STAT1 MM

T:s D10
poc:

5
B} mex
ovn

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

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

0% S-IST
0% SINm1

14:08

pem | pAL | LBL | cve | M | pos | TooL TT [¢»
"

-10.358 Y -347.642 2 +100.2508] &
[oFF]
#B +0.000kC +0.008 oo
&2
“allle S1 ©.000 =
REAL @:20 T s 25 1075 F o R | 5
ESTADO ESTADO ESTADO g;:g" <= =
SUMARIO PoS. FERRAM. s = =

Numero da lamina da ferramenta com o
respectivo valor de medicédo. A estrela junto ao
valor de medicéo indica que foi excedida a
tolerancia da tabela de ferramentas. O TNC
mostra os valores de medicao de, no maximo,
24 1aminas.

Calculos das coordenadas (Separador TRANS)

Softkey

Significado

ESTADO
COORD.
TRANSF .

Nome da tabela de pontos zero ativa

Execucao continua

Edicao de
programa

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

Deslocacéo do ponto zero ativo (Ciclo 7); o TNC
indica uma deslocagao do ponto zero ativo de
até 8 eixos

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

25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY
27 LBL ©

28 END PGM STAT1 MM

81 poc:

X +25.0000

v  +333.0000

Eixos refletidos (ciclo 8)

Rotacéo basica ativa

PAL | LBL | cve | 1| pos | TooL [ TT TRans [«
"

Tab. ptos.zero: TNC:\...\NULLTRB.D

Angulo de rotacao ativo (Ciclo 10)

lag]x v +0.0000
X +0.0000 9.999500
v +0.0000 9.999500
% S-IST
s —
-10.358 Y  -347.642 2  +1@0.250| & ¢
B +0.808C +0.000
&
-a[le. S1 0.000 e |
REAL @: 20 T s s 1875 r e ws . Bl
s e |
SUMARTO POS. FERRAM. TR

Fator/es de escala ativo(s) (Ciclos 11/26); o TNC
indica um fator de escala ativo de até 6 eixos.

Ponto central da extenséo céntrica

Consultar o Manual do Utilizador Ciclos, Ciclos de conversao de

coordenadas.
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Definicoes de programa globais 1 (Separador GPS1, op¢ao de
software)

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

Softkey Significado

Nao é possivel a Eixos trocados
escolha direta

Deslocacéo do ponto zero sobreposta

Espelhamento sobreposto

Definicoes de programa globais 2 (Separador GPS2, op¢ao de
software)

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

Softkey Significado

Execucao continua Edicacide
prograna
Z0 GoL DEF 1.6 FACTOR EscALa T e S e =+ >
: [
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.89385 0
ay a
23 L 2450 RO FM X -> x x +0. 0000 Ox —
24 L X-20 Y¥+20 RO FMAX ——
25 CALL LBL 15 REP!
26 PLANE RESET STAY Vol \? 10.0000 O s Q’
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM z > H 2 AILIT Oz ¥
A ->A A +0.0000 Ona
B ->8 B +0.0002 Os
c->c c +0.2000 Oc
u->u u +0.0002 Ou
v v
S U +0.0000 m]
0% SINm1 14:09( U -> ¥ [ +0.0000 Ow
steex |
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580
oN
+*B +0.000*C +0.000 |
-
S
‘2 le S1 6.000
REAL &:20 T s z|s 1875 Fo ns Bl
ESTADO ESTADO ESTADO 53;;2“ <= =
SUMARTO POS. FERRAM. e
Execucao continua el
prograna

Né&o é possivel a Eixos bloqueados
escolha direta

Rotacéo basica sobreposta

Rotacdo sobreposta

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.2 FACTOR ESCALA

ove | 1| pos | TooL | 7T | TRens | 881 sz [0

Fator de avanco ativo

HEIDENHAIN iTNC 530

21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9985 Rot. basica i =]
22 STOP =) l
23 L z+5e Re FM Ox 200000 —
24 L X-20  Y+20 R@ FMAX = —
25 CALL LBL 15 REPS L
26 PLANE RESET STAY Ov @ +0.0000 s
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM Oz Factor F ¥
i/
Oa N
o i | A
8 21
=i
il {
Oc
Ou s %
.
Ov @ ar
ex s-1ST
0% SINmI 14:e8| (Ju
s1e0% |
-10. = o + . i
10.358 Y 347.642 2 100.250 it
+B +0.000*C +0.000 1
&
=
e S1 ©8.000 =
REAL. @: 20 T 5 2s 1875 F o ns - Ell— B
ESTADO ESTADO ESTADO Ez;:g" <= =
SUMARIO POS. FERRAN. T = =
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2.4 Apresentar estados

Regulacao adaptativa do avanco AFC (Separador AFC, opcao de

software)

&)

Softkey

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

Significado

Execucao continua

Edicao de
programa

Nao é possivel a
escolha direta

Modo ativo em que € trabalhada a regulacao
adaptativa do avango

Ferramenta ativa (nimero e nome)

Numero de corte

Fator atual do potenciémetro de avanco em %

&) [ 23560 (1) [AGE | Pos | TooL | TT | TRaNs | 51 | Es2 AFC [«
20 CYCL DEF 11.8 FACTOR ESCALA
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 RIoHOJ OFF H
22 STOP I a—
23 L z+50 Re FMAX o H bie =
24 L X-20 Y+20 R® FMAX Doc:
25 CALL LBL 15 REPS Namero de corte @
26 PLANE RESET STAY 5 |
27 LBL © Fact. act. Ouerride 0%
28 END PGM STAT1 MM W
Carga actual cabec. 0%
Carga ref. cabecote P
Veloc. act. cabecote @ rh_
Desuio uelocidade  @.0% = ?
@ 00:00:08
S
&g
0% S-1ST
0% SiNm1 14:e8| —| | | | )
s100% %
o)
-18.358 Y -347.642 2 +100.250 Ly
*B +0.000 *C +0.000
s g
|
“alle S1 0.000 ol
REAL &: 20 T 5 25 1875 Fo ns . B
ESTADO ESTADO ESTADO 53;:30 <= =
SUMARTO POS. FERRAM. e % @

Carga atual do mandril em %

Carga de referéncia do mandril

Rotacoes atuais do mandril

Desvio atual da velocidade

Tempo de maquinagem atual

Diagrama de linhas em que é mostrada a carga
atual do mandril e o valor comandado do
override do avango do TNC
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2.5 Gestor de janela

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

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

Gerir &reas de trabalho adicionais, nas quais podem ser executadas
aplicacbdes especiais do fabricante da sua maquina.

Comando do foco entre aplicacdes do software NC e aplicagbes do
fabricante da méaquina.

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

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

O O TNC ilumina uma estrela na parte superior esquerda do

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Gestor de janela

Barra de tarefas

Na barra de tarefas, que pode ser mostrada por meio da tecla
Windows no lado esquerdo do teclado ASCII, é possivel escolher
vérias éreas de trabalho com o rato. O iTNC dispde das seguintes
areas de trabalho:

Area de trabalho 1: Modo de funcionamento da maquina ativo
Area de trabalho 2: Modo de funcionamento de programacao ativo

Area de trabalho 3: Aplicacoes do fabricante da maquina (disponiveis

opcionalmente), p. ex., comando a distancia de um computador
Windows

Além disso, através da barra de tarefas podem escolher-se também

outras aplicagdes iniciadas paralelamente ao TNC (p.ex., alternar para

o visualizador de ficheiros PDF ou o TNCguide).

Clicando com o rato no simbolo verde da HEIDENHAIN, abre-se um

menu através do qual é possivel receber informacoes, fazer ajustes ou

iniciar aplicacdes. Dispbe-se das seguintes fungoes:
Acerca de HeROS: Informacdes sobre o sistema operativo do TNC

NC Controlo: Para iniciar e parar o software TNC Permitido apenas
para fins de diagndstico

Web Browser: Para iniciar o Mozilla Firefox

RemoteDesktopManager: Configuracdo da opcéo de software
RemoteDesktopManager

Diagnostics: Utilizacdo reservada a técnicos especializados
autorizados, para iniciar aplicagcoes de diagnéstico

Definicoes: Configuracédo das diferentes definicdes

Protecao de ecra: Configuracdo das protecdes de ecra
disponiveis

Date/Time: Ajuste da data e hora
Firewall: Configuracédo da firewall
Language: Definicdo do idioma dos didlogos do sistema. Ao

arrancar, o TNC sobrescreve estas definicoes com a definicao de

idioma do pardmetro de maquina 7230
Network: Configuracao da rede
SELinux: Configuracdo do programa antivirus
Shares: Configurar ligacoes de rede
VNC: Configuracéo do servidor VNC
WindowManagerConfig: Configuracdo do gestor de janela
Tools: Acessivel apenas a utilizadores autorizados. As aplicacdes

disponiveis em Tools podem ser iniciadas diretamente,
selecionando o tipo de ficheiro correspondente na gestao de

ficheiros do TNC (ver "Ferramentas adicionais para a gestao de tipos

de ficheiros externos" na pagina 146)
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Manual
operation

Programming and editing

@ BEGIN PGM 17088 MM = [so.1

1 BLK FORM 8.1 2 X-28 Y-32 2-53 "

2 BLK FORM ©.2 IX+40 IY+B4 IZ+53 =

3 TOOL CALL 61 2 S1000

4 L X+0 Y+8 Ro F9989 &

5 L 2Z+1 R@ F9883 M3 W

6 CYCL DEF 5.8 CIRCULAR POCKET R

7 CYCL DEF 5.1 SET UP1 vl

8 CYCL DEF 5.2 DEPTH-3.6 Wi

9 CYCL DEF 5.3 PLNGNG4 F4000

10 CYCL DEF 5.4 RADIUS16.05

11 CYCL DEF 5.5 F5080 DR-

12 CYCL EALL

13 CYCL DEF 5.8 CIRCULAR POCKET %“”%

14 CYCL DEF 5.1 SET UP1 [oFF]  on

15 CYCL = DEPTH-44 —

16 CYCL 4 F4000 i

17 CYCL 4 @
ia ic. §

BEGIN | EN [ Settngs | | |
v | FIND
&) =
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2.6 Software de seguranca SELinux

O SELinux é uma ampliagdo para sistemas operativos baseados em
Linux. O SELinux é um software de seguranca adicional no dambito do
Mandatory Access Control (MAC) e protege o sistema contra a
execucdo de processos ou funcdes nao autorizados e, deste modo,
contra virus e outros softwares maliciosos.

MAC significa que cada agdo deve ser explicitamente permitida; de
outro modo, o TNC ndo a executa. Este software serve de protecao
adicional para a restricao de acesso normal no Linux. A execucéo de
determinados processos e agbes sé € autorizada se as fungdes
standard e o controlo de acesso do SELinux assim o permitirem.

a que possam ser executados apenas programas gue
sejam instalados com o software NC da HEIDENHAIN.
Com ainstalacdo standard, ndo é possivel executar outros
programas.

C A instalacdo do SELinux do TNC esté preparada de forma

O controlo de acesso do SELinux em HEROS 5 obedece as seguintes
regras:

O TNC executa apenas aplicacdes que sdo instaladas com o
software NC da HEIDENHAIN.

Ficheiros que estejam relacionados com a seguranca do software
(ficheiros de sistema do SELinux, ficheiros boot do HEROS 5, etc.)
s6 podem ser modificados por programas explicitamente
selecionados.

Por principio, os ficheiros novos que sejam criados por outros
programas ndo podem ser executados.

Existem apenas dois processos em que € permitido executar novos
ficheiros:

Iniciar uma atualizacdo de software
Uma atualizacao de software da HEIDENHAIN pode substituir ou
modificar ficheiros de sistema.

Iniciar a configuracao do SELinux

Regra geral, a configuracdo do SELinux é protegida pelo fabricante
da maquina através de uma palavra passe; consulte o manual da
maquina.

Por principio, a HEIDENHAIN recomenda a ativacdo do
@ SELinux, dado que este oferece uma protegao adicional
contra ataques do exterior.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.7 Acessorios: apalpadores e
volantes eletrdonicos da
HEIDENHAIN

Apalpadores

Com os diferentes apalpadores da HEIDENHAIN, é possivel:

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

Efetuar medicdes da peca de trabalho durante a execugao do
programa

Medir e testar ferramentas

do Utilizador Ciclos. Consulte a HEIDENHAIN se

Q As funcoes do apalpador estdo todas descritas no Manual
necessitar deste manual. ID: 670388-xx.

Tenha em consideracdo que, por principio, a HEIDENHAIN
sé assume a garantia do funcionamento dos ciclos de
apalpacao se forem utilizados apalpadores HEIDENHAIN!

Os apalpadores digitais TS 220, TS 640 e TS 440

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

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

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

ferramenta.

Principio de funcionamento: nos apalpadores digitais da HEIDENHAIN
ha um sensor 6tico sem contacto que regista o desvio da haste de
apalpacéo. O sinal emitido permite a memorizacao do valor real da
posicao atual do apalpador.
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O apalpador de ferramenta TT 140 para medicao da ferramenta

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

Volantes eletronicos HR

Os volantes eletrénicos simplificam a deslocagdo manual precisa dos
carros dos eixos. O percurso por rotagdo do volante seleciona-se num
vasto campo. Para além dos volantes integrados HR130 e HR 150, a
HEIDENHAIN pde ainda a disposicdo os volantes portateis HR 520 e
HR 550 FS. Podera encontrar uma descricao pormenorizada do HR
520 no Capitulo 14 (ver "Deslocacdo com volantes eletrénicos" na
pagina 580)

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Principios basicos

Transdutores de posicao e marcas de referéncia

Nos eixos da maquina, encontram-se transdutores de posicao que
registam as posi¢des da mesa da maquina ou da ferramenta. Em eixos
lineares, estao geralmente instalados encoders lineares, e em mesas
redondas e eixos basculantes, encoders angulares.

Quando um eixo da maquina se move, o respetivo transdutor de
posicdo produz um sinal elétrico, com o qual o TNC calcula a posicao
real exata do eixo da maquina.

Em caso de interrupgao de corrente, perde-se a correspondéncia entre
a posicao do carro da maquina e a posicao real calculada. Para se
restabelecer esta atribuicao, os transdutores de posicao incrementais
dispéem de marcas de referéncia. Ao alcangar-se uma marca de
referéncia, o TNC recebe um sinal que caracteriza um ponto de
referéncia fixo da maquina. Assim, o TNC pode restabelecer a
correspondéncia da posicédo real para a posicdo atual do carro da
maquina. No caso de encoders lineares com marcas de referéncia
codificadas, os eixos da maquina terdo de ser deslocados no méximo
20 mm, nos encoders angulares, no méaximo 20°.

Com encoders absolutos, depois da ligacdo é transmitido para o
comando um valor absoluto de posicdo. Assim, sem deslocagao dos
eixos da méaquina, é de novo produzida a atribuicdo da posicao real e a
posicdo do carro da maquina diretamente apds a ligacéo.

Sistema de referéncia

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

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

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

102

X (Z,Y)

zA

Programacao: principios béasicos, gestao de ficheiros



Sistema de referéncia em fresadoras

Na maquinagem de uma pegca de trabalho numa fresadora, aplica-se,
geralmente, o sistema de coordenadas cartesianas retangulares. A
figura a direita mostra a correspondéncia entre o sistema de
coordenadas cartesianas e 0s eixos da maquina. A regra dos trés
dedos da mao direita serve de apoio a memédria: quando o dedo médio
aponta na direcdo do eixo da ferramenta, da peca de trabalho para a
ferramenta, estéd a indicar na direcdo Z+, o polegar na diregdo X+, € o
indicador na direcdo Y+.

O iTNC 530 pode comandar até um maximo total de 18 eixos. Para
além dos eixos principais X, Y e Z, existem também os eixos auxiliares
paralelos U, V e W. Os eixos rotativos sao designados por A, Be C. A
figura em baixo a direita mostra a correspondéncia dos eixos auxiliares
Ccom 0s €eix0s principais.

Além disso, o fabricante da maquina também pode definir mais eixos
auxiliares, que sao identificados com as minusculas que se quiser

HEIDENHAIN iTNC 530
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Coordenadas polares

Se o desenho de producéo estiver dimensionado em coordenadas
cartesianas, o programa de maquinagem também ¢é elaborado com
coordenadas cartesianas. Em pecas de trabalho com arcos de circulo
ou em indicacdes angulares, costuma ser mais simples fixar as
posi¢cdes com coordenadas polares.

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

Raio das coordenadas: a distancia do polo CC & posicao

Angulo das coordenadas polares: angulo entre o eixo de referéncia
angular e o trajeto que une o polo CC com a posicao

Determinacao de polo e eixo de referéncia angular

O polo é determinado mediante duas coordenadas no sistema de
coordenadas cartesianas retangulares num dos trés planos. Estas
duas coordenadas determinam assim também claramente o eixo de
referéncia angular para o dngulo em coordenadas polares PA.

Coordenadas polares (plano)  Eixo de referéncia angular

10
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xR .
/ AN N
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PR 2 .,
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1lad ~
X
30

XY +X

Y/Z +Y

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

Posicoes absolutas da peca de trabalho

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

Exemplo 1: Furos com coordenadas absolutas:

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

Posicoes incrementais da peca de trabalho

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

Uma cota incremental é identificada através de um "l", antes da
designagao do eixo.

Exemplo 2: furos com coordenadas incrementais

Coordenadas absolutas do furo 4

X =10 mm

Y =10 mm

Furo 5, referido a 4 Furo 6, referidoa 5
X'=20mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Coordenadas polares absolutas e incrementais

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Selecionar o ponto de referéncia

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

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

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

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

Exemplo

O desenho da peca de trabalho a direita mostra furos (1 a 4) cujos
dimensionamentos se referem a um ponto de referéncia absoluto
com as coordenadas X=0 Y=0. Os furos (5 a 7) referem-se a um ponto
de referéncia relativo com as coordenadas absolutas X=450 Y=750.
Com o ciclo DESLOCAGAO DO PONTO ZERO é possivel deslocar
provisoriamente o ponto zero para a posi¢cao X=450, Y=750, para
poder programar os furos (5 a 7) sem mais célculos.
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3.2 Abrir e introduzir programas

Estrutura de um programa NC em formato
Klartext HEIDENHAIN

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

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

O primeiro bloco de um programa é caracterizado com BEGIN PGM, com
o0 nome do programa e a unidade de medida utilizada.

Os blocos seguintes contém informagdes sobre:
O bloco
Chamadas de ferramenta
Aproximacédo de uma posicdo de seguranca
Avancos e rotagdes
Movimentos de trajetéria, ciclos e outras funcdes

O ultimo bloco de um programa € caracterizado com END PGM, com o
nome do programa € a unidade de medida utilizada.

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530

Inserir, modificar

10 L

X+10 Y+5 RO F100 M3

Funcéo de

trajetéria
Numero de bloco

Palavras
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Definir o bloco: BLK FORM

Logo a seguir a ter aberto um programa, defina uma peca de trabalho
em forma de retangulo sem ter sido maquinada. Para definir o bloco

posteriormente, prima a tecla SPEC FCT e, em seguida, as softkeys

PREDEFIN PROGRAMA e BLK FORM. O TNC precisa desta definicado
para as simulacoes graficas. Os lados do paralelepipedo podem ter um
comprimento maximo de 100 000 mm e ser paralelos aos eixos X, Y
e Z. Este bloco é definido por dois dos seus pontos de esquina:

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

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

A definicdo de bloco s6 é necesséria se se quiser testar
@ graficamente o programal!

3.2 Abrir e introduzir programas
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Abrir um novo programa de maquinagem

Introduz-se um programa de maquinagem sempre no modo de
funcionamento Memorizacao/Edicdo de Programas. Exemplo para a
abertura de um programa:

Selecionar o modo de funcionamento
Memorizacao/Edicao de programas

Chamar Gestéo de Ficheiros: premir a tecla
MGT PGM MGT

Selecione o diretério onde pretende memorizar 0 novo programa:

NOME DO FICHEIRO = ALT.H

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

ENT

Selecionar a unidade de medida: premir a softkey
MM ou POLEG. O TNC muda a janela do programa, e
abre o didlogo para a definicdo do BLK-FORM (bloco)

MM

EIXO DO MANDRIL PARALELO A X/Y/Z?

@ Introduzir o eixo do mandril, por exemplo Z

DEF BLK-FORM: PONTO MIN.?

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

ENT

DEF BLK-FORM: PONTO MAX.?

Introduzir sucessivamente as coordenadas X, Y e Zdo
ponto MAX e confirmar respetivamente com a tecla
ENT

ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Abrir e introduzir programas

Exemplo: visualizagcao do BLK-Form no programa NC
0 BEGIN PGM NOVO MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 END PGM NOVO MM

O TNC gera automaticamente os nimeros de bloco, bem como os

blocos BEGIN e END.

Se néo quiser programar qualquer definicdo de bloco,
@ interrompa o didlogo, em caso de eixo do mandril

paralelo X/Y/Z com a tecla DEL!

O TNC sb6 pode representar o gréfico se o lado mais curto
tiver no minimo 50 pm e o lado mais comprido tiver no

maximo 99 999,999 mm.

110

Inicio do programa, nome e unidade de medicao
Eixo do mandril, coordenadas do ponto MiN
Coordenadas do ponto MAX

Fim do programa, nome e unidade de medicao
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Programar movimento da ferramenta no dialogo
Klartext

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

Exemplo de um bloco de posicionamento

COORDENADAS?

X0
[ﬂzo

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

Abrir um bloco

Introduzir coordenada de destino para o eixo X

Introduzir a coordenada de destino paraoeixo Y, e
passar para o bloco seguinte com a tecla ENT

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

ENT

AVANGO F=? / F MAX = ENT

Avanco para este movimento de trajetéria 100
mm/min, e passar a pergunta seguinte com a tecla
ENT

100 ENT

FUNCAO AUXILIAR M?

Funcgéo auxiliarM3 "Mandril ligado", e com a tecla ENT
o TNC termina este didlogo

A janela do programa mostra a linha:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

HEIDENHAIN iTNC 530

Modo operacao

manual

Edicao de programa
Funcao auxiliar M7

OUl+WN =

BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+8 2-40
BLK FORM 8.2 X+1686 Y+100 2+0
TOOL CALL 1 2 S5000

L 2+180 RO FMAX

L X-20 Y+30 Ro FMAX [E I
END PGM NEU MM
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3.2 Abrir e introduzir programas

Introdugbes de avango possiveis

Funcgdes para a determinacao do avanco Softkey

Deslocar em marcha rapida, atuante bloco a bloco.
Excecdo: se definido antes de um bloco APPR,
entao FMAX atua também na aproximacéo ao ponto
auxiliar (ver "Posicoes importantes na
aproximacao e saida" na pagina 228)

F MAX

Deslocar com avanco calculado automaticamente
a partir do bloco TOOL CALL

F AuTO

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

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

FT

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

FMAXT

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

FU

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

Funcoes para o dialogo Tecla

Saltar pergunta do didlogo @

Finalizar didlogo antes de tempo @

Interromper e apagar didlogo DEL
112
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Aceitar a posicao real

O TNC permite aceitar no programa a atual posicéo da ferramenta,

p.ex. se

programar blocos de deslocacao
programar ciclos
Definir ferramentas com TOOL DEF

Para aceitar os valores de posicao corretos, proceda da seguinte

forma:

Posicionar o campo de introducdo no ponto de um bloco onde se
quer aceitar uma posicao

Selecionar Aceitar fungéo posicédo real: o TNC visualiza
na barra de softkeys os eixos cujas posicoes se
podem aceitar

Selecionar eixo: 0 TNC escreve a posicao atual do eixo
selecionado no campo de introducéo ativo

O TNC aceita sempre no plano de maguinagem as
coordenadas do ponto central da ferramenta, mesmo se a
correcao do raio da ferramenta estiver ativada.

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

O TNC deixa ativa a barra de softkeys para selecao do eixo
até que seja desligada novamente ao premir outra vez a
tecla "Aceitar a posicao real". Este comportamento
também se repete quando se memoriza o bloco atual e se
abre um novo bloco através da tecla de funcéo de
trajetéria. Quando escolher o elemento de bloco em que
deve ser selecionada uma alternativa de introducao
através de uma softkey (por exemplo, a correcéo do raio),
o TNC fecha igualmente a barra de softkeys para a selecdo
do eixo.

A funcao "Aceitar a posicao real" ndo é permitida quando a
fungéo Inclinagédo do plano de maguinagem esta ativa.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Abrir e introduzir programas

Editar o programa

ser executado num modo de funcionamento da méquina

@ S6 poderé editar um programa se o0 mesmo néo estiver a

do TNC O TNC permite o cursor no bloco, no entanto,
impede a memorizacao de alteragdes com uma

mensagem de erro.

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

Funcao

Softkey/Teclas

Passar para a pagina acima

PAGINA

Passar para a pagina abaixo

PAGINA

Salto para o inicio do programa

Salto para o fim do programa

Modificar no ecré a posicao do bloco atual.
Deste modo, podem-se mandar visualizar mais
blocos de programa que estao programados
antes do bloco atual

Modificar no ecré a posicao do bloco atual.
Assim, podem-se mandar visualizar mais
blocos de programa que estao programados
depois do bloco atual

Saltar de bloco para bloco

Selecionar palavras isoladas num bloco

T

5
=1
a
=

0a

Selecionar determinado bloco: premir a tecla
GOTO, introduzir o nimero do bloco
pretendido e confirmar com a tecla ENT. Ou:
introduzir o passo do nimero de bloco e saltar
a quantidade de linhas introduzidas premindo a
softkey N LINHAS para cima ou para baixo

'iiiii
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Funcao

Softkey/Tecla

Colocar em zero o valor de uma palavra
selecionada

Apagar o valor errado

Apagar mensagem de erro (fixa)

Apagar palavra selecionada

| 8 8 8
il | Bul | ®ul

m=
30

Apagar bloco selecionado

o
ul
jud

Apagar ciclos e partes de programa

DEL

EB

Acrescentar o Ultimo bloco que foi editado ou

apagado

OULTIMA
FRASE NC
INTROD.

Acrescentar blocos onde se quiser

Selecione o bloco a seguir ao qual pretende acrescentar um novo

bloco, e abra o didlogo

Guardar alteracoes conscientemente

Por norma, o TNC guarda alteragbes automaticamente, quando se
executa uma troca de modo de funcionamento ou se seleciona a
gestao de ficheiros ou a funcdo MOD. Caso pretenda guardar

alteracoes especificamente no programa, proceda da seguinte forma:

Selecione a barra de softkeys com as fungdes a memorizar

Ativando a softkey GUARDAR, o TNC memoriza todas as alteragoes
que se tenham efetuado desde a Ultima memorizagao

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Abrir e introduzir programas

Guardar programa num ficheiro novo
Caso o pretenda, pode guardar o contetido do programa atualmente
selecionado com outro nome de programa. Proceda da seguinte
forma:

Selecione a barra de softkeys com as fungdes a memorizar

Ative a softkey GUARDAR COMO: o TNC abre uma janela onde
pode introduzir o diretério e 0 nome de ficheiro novo

Introduza o nome de ficheiro e confirme com a softkey OK ou a tecla
ENT ou termine o procedimento com a softkey CANCELAR

Anular alteracoes

Quando o pretender, pode anular todas as alteragbes que efetuou

desde a Ultima memorizagdo: Proceda da seguinte forma:
Selecione a barra de softkeys com as funcdes a memorizar

Ative a softkey ELIMINAR ALTERACOES: o TNC abre uma janela
onde pode confirmar ou cancelar o procedimento

Rejeitar as alteracoes com a softkey SIM ou a tecla ENT. Cancelar o
procedimento com a softkey NAO

Modificar e acrescentar palavras

Selecione uma palavra num bloco e escreva o novo valor por cima.
Enquanto a palavra estiver selecionada, esta disponivel o didlogo em
texto claro.

Finalizar a modificagao: premir a tecla FIM

Quando acrescentar uma palavra, ative as teclas de setas (para a
direita ou para a esquerda) até aparecer o didlogo pretendido, e
introduza o valor pretendido.
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Procurar palavras iguais em blocos diferentes
Para esta fungao, colocar a softkey DESENH AUTOM em

DESLIGADO.

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

Selecionar um bloco com as teclas de setas

A marcagao estd no bloco agora selecionado, sobre a mesma palavra,
tal como no outro bloco anteriormente selecionado.

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

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

3.2 Abrir e introduzir programas

Encontrar um texto qualquer

Selecionar a funcao de procura: premir a softkey PROCURAR. O
TNC visualiza o didlogo Procurar texto:

Introduzir o texto procurado
Procurar texto: premir a softkey EXECUTAR
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3.2 Abrir e introduzir programas

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

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

Para copiar programas parciais, proceda da seguinte forma:

Selecionar a barra de softkeys com as funcdes de marcacédo

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

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

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

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

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

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

Q Para acrescentar, num outro programa, o programa parcial

Acrescentar um programa parcial guardado: premir a softkey
INSERIR BLOCO

Terminar a funcado de marcacdo: premir a softkey INTERROMPER
MARCACAO

Funcao Softkey
Ligar a funcao de marcacgao seLEcAo
BLOCO
Desligar a fungao de marcacgao A
MARCAR
Apagar o bloco marcado Es
BLOCO
Acrescentar na memoria o bloco existente [—
BLOCO
Copiar o bloco marcado copzaR
BLOCO
118
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A funcao de busca do TNC

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

Procurar quaisquer textos

Se necessario, selecionar o bloco onde estd memorizada a palavra
gue se procura

PROCURAR

+40

CONTINUAR

PALAVRA
INTEIRA
ON

EXECUTAR

EXECUTAR

Selecionar a funcédo de procura: o TNC ilumina a janela
de procura e visualiza na barra de softkeys as funcdes
de procura disponiveis (ver tabela funcoes de procura)

Introduzir o texto a procurar, prestando atengao a
escrita em maiusculas / minUsculas

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

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

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

Terminar a fungao de pesquisa

Funcoes de procura Softkey
Visualizar a janela sobreposta onde sao oLTIvoS
visualizados os ultimos elementos de procura. ELEMENTOS

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

Visualizar a janela sobreposta onde estao ELenENToS
memorizados possiveis elementos de procura do FRase
bloco atual. Elemento de procura selecionavel por

tecla de seta. Aceitar com a tecla ENT

Visualizar a janela sobreposta onde é apresentada —
uma selecao das funcdes NC mais importantes. e
Elemento de procura selecionavel por tecla de

seta. Aceitar com a tecla ENT

Ativar a funcdo Procurar/Substituir PROGURAR

+
SUSTITUIR

HEIDENHAIN iTNC 530
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Opcoes de procura Softkey

Determinar a diregao da procura ASCEND.
DESCEND.

Determinar o fim da procura: a definicdo compLETO

COMPLETO procura desde o bloco atual até ao LSRR

bloco atual

Iniciar nova procura NovA

PROCURA

=)

3.2 Abrir e introduzir programas

Procurar/Substituir quaisquer textos

A fungao Procurar/Substituir ndo é possivel, se

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

Na funcdo SUBSTITUIR TUDO, prestar atencéo que ndo
sejam substituidos acidentalmente textos que deveriam
permanecer inalterados. Os textos substituidos estdo
irremediavelmente perdidos.

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

PROCURAR

PROCURAR
+
SUSTITUIR

x|

CONTINUAR

PALAVRA
INTEIRA

[oFF]  on

EXECUTAR

EXECUTAR
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Selecionar a funcédo de procura: o TNC ilumina a janela
de procura e visualiza na barra de softkeys as fungdes
de procura disponiveis

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

Introduzir o texto a procurar, prestando atengao a
escrita em mailsculas / mintsculas. Confirmar com a
tecla ENT

Introduzir o texto que deve ser aplicado, prestando
atengao as maiulsculas / minUsculas

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

Se necessario, modificar opgdes de procura

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

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

Terminar a funcdo de pesquisa
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3.3 Gestao de ficheiros: principios

basicos

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

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

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

memoriza textos e tabelas como ficheiros.

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

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

Com o TNC, podem gerir-se quase todos os ficheiros que se quiser,

embora, no minimo 21 GByte. O tamanho efetivo do disco rigido
depende do computador principal que esteja instalado na sua
maquina; consulte os dados técnicos. Um programa NC individual

pode ter um tamanho de, no maximo, 2 GByte.
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3.3 Gestao de ficheiros

Nomes de ficheiros

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

Frocw A

Nome do ficheiro Tipo do ficheiro

O comprimento dos nomes dos ficheiros nao deve ser superior a 25
caracteres, caso contrario o TNC ndo mostraré a totalidade do nome.

Os nomes dos ficheiros no TNC estao sujeitos a norma seguinte: The
Open Group Base Specifications Issue 6 IEEE Versao 1003.1, Edicdo
de 2004 (Norma Posix). Assim sendo, os nomes dos ficheiros podem
conter 0s seguintes carateres:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghi
jklmnopqgrstuvwxyz0123456789._-

Todos os restantes carateres ndo devem ser utilizados nos nomes dos
ficheiros, para evitar problemas na transferéncia de ficheiros.

permitido deve ser de forma a que o comprimento
maximo permitido do caminho nao exceda os 82 carateres
(ver "Caminhos" na pagina 124).

@ O comprimento méaximo dos nomes dos ficheiros
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Visualizar ficheiros criados externamente no
TNC

No TNC estéo instaladas algumas ferramentas adicionais com as quais
é possivel visualizar os ficheiros referidos nas tabelas seguintes e, em
parte, também processa-los.

Tipos de ficheiro Tipo
Ficheiros PDF pdf
Tabelas Excel xls
csv
Ficheiros da Internet html
Ficheiros de texto txt
ini
Ficheiros graficos bmp
gif
ipg
png

Mais informacdes sobre a visualizacdo e o processamento dos tipos
de ficheiros listados: Ver "Ferramentas adicionais para a gestao de
tipos de ficheiros externos" na pagina 146.

Copia de seguranca de dados

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

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

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

ficheiros existentes no disco rigido (> 2 GByte), esse
processo demorara varias horas. Aconselhamos que o
processo de salvaguarda de dados seja feito durante a
noite.

C Se desejar fazer uma cépia de seguranga de todos os

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

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

Q Em caso de discos duros, consoante as condicées de
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

3.4 Trabalhar com a gestao de
ficheiros

Diretdrios

Visto ser possivel guardar muitos programas ou ficheiros no disco
duro, ordene cada um dos ficheiros em diretérios (pastas) para facilitar
a perspetiva. Nestes diretérios, podem criar-se outros diretérios,
chamados subdiretérios. Com a tecla -/+ ou ENT, podem-se realgar ou
ocultar os subdiretorios.

O TNC gere um maximo de 6 niveis de diretérios!

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

Nomes de diretorios

A extensao do nome de um diretério deve ser de forma a que a
extensao maxima permitida do caminho nédo ultrapasse os 82
carateres (ver "Caminhos" na pagina 124).

Caminhos

Um caminho de busca indica a base de dados e todos os diretérios ou
subdiretérios em que estd memorizado um ficheiro. Cada uma das
indicacdes esta separada com o sinal "\".

O comprimento maximo permitido do caminho, ou seja,

@ todos os carateres dos nomes de base de dados,
diretérios e ficheiros incluindo a extensao, nado pode
exceder os 82 carateres!

Os identificadores de unidades podem compor-se de, no
maximo, 8 maiusculas.

Exemplo

Na unidade de dados TNC:\, foi colocado o diretério AUFTR1. A seguir
criou-se no diretorio AUFTR1 o subdiretério NCPROG, e é para af
copiado o programa de magquinagem PROG1.H. Desta forma, o
programa de maguinagem tem o seguinte caminho:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

O gréfico a direita mostra um exemplo para a visualizacdo de um
diretério com diferentes caminhos.

124

AUFTR1
—{1 NCPROG
[ wzTaB

Programacéao: principios bésicos, gestao de ficheiros @



Resumo: funcoes da gestao de ficheiros

Ficheiros antiga, precisard mudar para a Gestédo de

Q Sempre que pretender trabalhar com a Gestdo de

Ficheiros antiga através da funcdo MOD (ver "Modificar a

configuracdo de PGM MGT" na péagina 695)

Funcao Softkey Pagina

Copiar (e converter) um sé ficheiro orzax Pagina 133
acvs

Selecionar o diretério de destino S Pagina 133
Ee, °

Visualizar um determinado tipo de seLecer. Pagina 129

ficheiro TR0

Juntar um novo ficheiro Novo Pagina 132
FICEIRO

Visualizar os ultimos 10 ficheiros uLTzNO Pagina 136

selecionados e

Apagar ficheiro ou diretério apasar Pagina 137

Marcar ficheiro - Pagina 138

Mudar o nome a um ficheiro ReongeR Pagina 140

Proteger ficheiro contra apagar e PROTEGER Pagina 141

modificar N a

Anular a protecao do ficheiro oespRoT. Pagina 141

Arquivar ficheiros zre Pégina 144
@z

Restaurar ficheiros do arquivo Pagina 145

Abrir o programa smarT.NC ABRIR_COM Pagina 131
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Funcao Softkey Pagina

Gerir unidades em rede o Pagina 153

Copiar diretério COPIA DIR Paglﬂa 136
=]

Atualizar a érvore de diretérios, p.ex., igbm

para poder reconhecer quando foi criado = hvore

um novo diretério numa unidade de disco
com a gestao de ficheiros aberta.
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Chamar a Gestao de Ficheiros

PGM
MGT

Premir a tecla PGM MGT: o TNC abre a janela para a
gestao de ficheiros (a figura mostra o ajuste bésico.
Se o TNC mostrar uma outra divisdo do ecrd, prima a
softkey JANELA)

A janela estreita a esquerda mostra os suportes e diretérios
existentes. As bases de dados descrevem aparelhos com que se
memorizam ou transmitem os dados. Uma base de dados € o disco
duro do TNC, as outras bases de dados sdo as interfaces (RS232,
RS422, Ethernet) as quais se pode ligar, por exemplo, um computador
pessoal. Um diretdrio é sempre caracterizado com um simbolo (a
esquerda) e pelo nome do diretério (a direita). Os subdiretérios estao
inseridos para a direita. Se a frente do simbolo existir um tridngulo,
existem ainda outros subdiretérios que poderdo ser ativados com a
tecla -/+ ou ENT.

Por principio, o TNC mostra as unidades de dados sempre

@ de acordo com a sequéncia abaixo:

Interfaces seriais em primeiro lugar (RS232 e RS422)
Depois, a unidade de dados do TNC
Em seguida, todas as outras unidades de dados

Dentro dos trés grupos, o TNC mostra cada uma das
unidades de dados por ordem alfabética ascendente.
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Modo operacao
manual

Gest&o de ficheiros

[TNC : \adumppan
v 2TNe:
> CIDEMO
‘Jdumppan

(iscreendumps

Ciservice
[SELE S
b Cisystem
> Citncguide
» =c:
» 2H:
» 2K:
v 2M:
» 20:
» 2P:
» 20:
» 2R:
» 2s:
vy 2T:
v 2u:
> 2u:
» 22:

PAGINA

17000.H

STNG: \DUMPPGM\* . ¥

Nom. fich.

| ipe~ | Tona. [ noaitic.

Estad

[Beezesesaze
[Beezesesszens
[Bee2z0508421
[2eezeses421ns

Base?
Fhasa1

S1 Objectos / 44876,1KByte 7 184,06Byte livre

PAGINA

i

SELECCAO

COPIAR

et

H

I ERFSEE e E3fRisge

EEET

H

SELECCI.

TIPO

aBazs
48416
41502
41480
41374
41352
7084 28.11.2011 --

430k 28.11.2011

826 24.11.2011

28.11.2011 -----
28.11.2011 -~
28.11.2011 -~
28.11.2011
28.11.2011
28.11.2011 -

7754 24.11.2011
386 24.11.2011
548 24.11.2011
544 24.11.2011 --
2902 24.11.2011 —-
402 24.11.2011
478 24.11.2011
518 24.11.2011 --
1170
sam

=1

ULTIMO

NOUO
rxcﬁmo ARQUIVO

FIM
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A janela larga a direita mostra todos os ficheiros que estdo guardados
no diretério selecionado. Para cada ficheiro, sdo apresentadas varias
informacbes que estdo explicadas no quadro em baixo.

Visualizacao Significado

Nome do ficheiro Nome com um méaximo de 25 caracteres

Tipo Tipo do ficheiro
Tamanho Tamanho do ficheiro em bytes
Alterado Data e hora em que o ficheiro foi alterado pela

uUltima vez. Formato da data programavel

Estado Natureza do ficheiro:
E: O programa esté selecionado no modo de
funcionamento Guardar/Editar programa
S: O programa esta selecionado no modo de
funcionamento Teste do programa
M: O programa esté selecionado num modo
de funcionamento Execucéo do programa
P: Ficheiro protegido contra Apagar e
modificar (Protected)
+: Existem ficheiros dependentes (Ficheiro
de estruturacao, ficheiro de aplicacdo de
ferramentas)

Além disso, com a maioria dos tipos de ficheiro, o TCN mostra, na
janela inferior esquerda, uma imagem de pré-visualizagao do ficheiro
sobre o qual o campo realgado se encontra nesse momento. Tratando-
se de ficheiros muito grandes, a imagem de pré-visualizacdo pode
levar algum tempo até se formar. A fungdo de pré-visualizagdo de
ficheiros também pode ser desativada (ver "Modificar a gestao de
ficheiros" na pagina 142)

3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros
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Selecionar os suportes de dados, os diretorios e
os ficheiros

Chamar a Gestao de Ficheiros
MGT

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

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

Move o cursor para cima e para baixo numa janela

rectva  [eeeza | MlOve O cursor nos lados para cima e para baixo, numa
janela

12 passo: selecionar base de dados

3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Marcar a base de dados na janela da esquerda:

seLECCAO Selecionar unidade de dados: premir a softkey
SELECIONAR ou

Premir a tecla ENT

2° passo: selecionar diretério

Marcar o diretério na janela da esquerda: a janela da direita visualiza
automaticamente todos os ficheiros do diretério que estd marcado
(realcado)
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

39 passo: selecionar o ficheiro

seLeges. Premir a softkey SELECIONAR TIPO
seLecgro Premir a softkey do tipo de ficheiro pretendido, ou
'%75? Visualizar todos os ficheiros: premir a softkey

MOSTRAR TODOS ou

4% .H Utilizar wildcards, p.ex. visualizar todos os ficheiros
de tipo .H que comegam por 4

Marcar o ficheiro na janela da direita:

se%no Premir a softkey SELECIONAR ou

Premir a tecla ENT
ENT

O ficheiro selecionado é ativado no modo de funcionamento a partir
do qual foi chamada a gestao de ficheiros:
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selecionar programas smarT.NC

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

Chamar a Gestao de Ficheiros
MGT

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

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

Move o cursor para cima e para baixo numa janela

rcva | eisza | VlOvVe O cursor nos lados para cima e para baixo, numa

janela

a Comutacgao de barra de softkeys

ABRIR Cort Selecionar o submenu para escolha do editor
canvERsec. Abrir programa .HU ou .HC com o editor de texto claro
smarT.No Abrir programa .HU com o editor do smarT.NC

.HLI

.Nc Abrir programa .HU com o editor do smarT.NC

%I -HC

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Criar um novo diretorio (s6 é possivel na unidade
de disco TNC:\)

Marcar o diretério na janela da esquerda em que pretende criar um
subdiretorio

INICIA IEnlz‘r?duzir 0 novo nome de diretdrio, premir a tecla

CRIAR DIRETORIO \NOVO?

Confirmar com a softkey SIM ou

Cancelar com a softkey NAO

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

Selecionar o diretério em que pretende criar o novo ficheiro

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

Novo Abrir o didlogo para a criagdo de um novo ficheiro

FICHEIRO
L]

Introduzir o nome do novo ficheiro com a extenséao do
INICIA ENT .
mesmo, premir a tecla ENT
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Copiar um so ficheiro

Desloque o cursor para o ficheiro que deve ser copiado
sorraR Premir a softkey COPIAR: selecionar a funcédo de

o copiar. O TNC ilumina uma barra de softkeys com
vérias fungdes. Em alternativa, também pode utilizar

o atalho CTRL+C para iniciar o processo de copia

o Introduzir o nome do ficheiro de destino e aceitar com
a tecla ENT ou com a softkey OK: o TNC copia o
ficheiro para o diretério atual ou para o diretério de
destino selecionado. O ficheiro original conserva-se

guardado.
E%t Prima a softkey Diretério de destino, para selecionar o
2T diretério de destino numa janela sobreposta e aceitar

com a tecla ENT ou a softkey OK: o TNC copia o
ficheiro com o0 mesmo nome para o diretério
selecionado. O ficheiro original conserva-se
guardado.

progresso quando tiver iniciado o processo de copia com

Q O TNC mostra uma janela sobreposta com indicacdo do
a tecla ENT ou a softkey OK.

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

Copiar o ficheiro para um outro diretério

Selecionar a divisdo do ecrd com janelas do mesmo tamanho
Visualizar os diretérios em ambas as janelas: premir a softkey
CAMINHO

Janela da direita

Deslocar o cursor para o diretério para onde pretende copiar os
ficheiros e com a tecla ENT visualizar os ficheiros existentes neste
diretorio

Janela da esquerda
Selecionar o diretério com os ficheiros que pretende copiar, e
visualizar os ficheiros com a tecla ENT

Visualizar as funcdes para marcagéo dos ficheiros

TAG

e Deslocar o cursor para o ficheiro que pretende copiar,
AROUTVO e depois marcar. Se desejar, marque mais ficheiros
da mesma maneira

copza TR Copiar os ficheiros marcados para o diretério de
B8 destino

Outras fungdes de marcacao: ver "Marcar os ficheiros", pagina 138.

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

Sobrescrever ficheiros
Se copiar ficheiros para um diretério onde ja se encontram ficheiros
com nome igual, o TNC pergunta se os ficheiros podem sobrescritos
no diretério de destino:
Sobrescrever todos os ficheiros: premir a softkey SIM ou
N&o sobrescrever nenhum ficheiro: premir a softkey NAO ou
Confirmar sobrescrever cada ficheiro individualmente: premir a
softkey CONFIRMAR

Se se pretender sobrescrever um ficheiro protegido, é necessario
confirmar ou interromper em separado.
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Copiar uma tabela

Se copiar tabelas, com a softkey SUBSTITUIR CAMPOS podem-se
sobrescrever linhas ou colunas na tabela de destino. Condigoes:

A tabela de destino tem que ja existir.

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

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

O A softkey SUBSTITUIR CAMPOS nao aparece, se quiser

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

Exemplo

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

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

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

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

Prima a softkey SIM, de seguida o TNC substitui todo o ficheiro atual
TOOL.T. Apds o processo de copiar, TOOL.T compde-se de 10
linhas. Todas as colunas - exceto, naturalmente, as colunas niumero,
comprimento e raio - sdo anuladas

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

Copiar diretorio

de forma a que os diretérios TNC sejam visualizados na
janela da direita (ver "Modificar a gestao de ficheiros" na
pagina 142).

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

Tenha em atencédo que, ao copiar diretérios, o TNC sé
copia os ficheiros que também séo visualizados com as
definicoes de filtro atuais.

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

Prima a softkey COPIAR: o TNC realga a janela de selecdo do
diretério de destino

Selecionar o diretério de destino e confirmar com a tecla ENT ou a
softkey OK: o TNC copia o diretério selecionado, incluindo os
subdiretérios, no diretério de destino selecionado

Escolher um dos ultimos ficheiros selecionados

nogo cerecee  IGIESINSORICICERENC ICHREOS
e Chamar a Gestéo de Ficheiros
[TNC : \dumppgmn 17000.H
MGT
v @TNC: =
 peno b e |
jscree,n unps [EPLYL v Uitimos ficheiros seleccionados © X %¥ se:eccxonaaos = .2011
T Beez .2011
H H s f H H . » Cisysten [3@@2¢ 1: TNC:\DUMPPGM\STAT. H .2011
urzvo Visualizar os ultimos 15 ficheiros selecionados: s Baosq 2: TNG:<DUHPPGNaSPARA.H zout
ARQUIVO . ’ [Me02¢ 3: TNC:\DUMPPGM\EMOSEFK.H .2011
» s
premir a softkey ULTIMOS FICHEIROS = Booz{ 4: TNC: \DUPPEITN1GD. 1
» 2K [3@@2¢ S: TNC:\DUMPPGM\FK1.H .2011
> M {@m1 B: TNC:\DUMPPGM\EX16.H .2011
+ 20: i[2163¢ 7: TNC:\DUMPPGM\SCHNEIDE.H .2011 =
» op: [9170¢ 8: TNC:\DUMPPGM\MBPROGSA.I 2011 S-E-
= [170q 9: TNC:\DUNPPGI\ZIEHSTEZ. H 2011
bEm 81701 A: TNC:\DUMPPGMNEXT1.H .2011
ih 1 H el [B1E | B: TNC:\DUMPPGM\WERKZEUGPLATTE .DXF .2011
Utilize as teclas de setas para mover o cursor sobre o ficheiro que = S0 | B SN e e
H . ' [316B | D: TNC:\DUMPPGM\DCMTEST.H .2011
pretende selecionar: p=s B fe:no el B}
s @2 B _interromper | [-Z011
. . . ) Bis .2011
. . Move o cursor para cima e para baixo numa janela Bsse? W 17 zanzen
* f 225071 " sam 24 11 2a11
(KL
VOK ] ‘ ‘ ‘ ‘

szﬁm Selecionar ficheiro: premir a softkey SELECIONAR ou

Premir a tecla ENT
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Apagar ficheiro

Atencao, possivel perda de dados!
@ N&o é possivel anular o apagamento de ficheiros!
Desloque o cursor para o ficheiro que pretende apagar

AprsaR Selecionar a fungao de apagar: premir a softkey
APAGAR. O TNC pergunta se o ficheiro deve
realmente ser apagado

Confirmar apagar: premir a softkey SIM ou

Interromper apagar: premir a softkey NAO

Apagar diretorio

@ Atencao, possivel perda de dados!

Nao é possivel anular o apagamento de diretérios e
ficheiros!

Desloque o cursor para o diretério que pretende apagar

ApAsaR Selecionar a funcao de apagar: premir a softkey
APAGAR. O TNC pergunta se realmente ser apagado
o diretério com todos os subdiretérios e ficheiros

3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Confirmar apagar: premir a softkey SIM ou

Interromper apagar: premir a softkey NAO
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8 Marcar os ficheiros

i

Q Funcao de marcagao Softkey
= .

[X) Mover o cursor para cima t
=

o Mover o cursor para baixo

ge |
o

(T Marcar um s6 ficheiro .
“ ARQUIVO
(7))

Q — -

(@)] Marcar todos os ficheiros dum diretério T
m ARQUIVOS
E Anular a marcacao para um soé ficheiro unas
o ARQUIVO
(&) _ .

- Anular a marcacéo para todos os ficheiros e
m ARQUIVOS
= ) ——

— Copiar todos os ficheiros marcados copza TAG
© (R
ol

S

=

<

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

Deslocar o cursor para o primeiro ficheiro

TAG
ARQUIVO

TAG
ARQUIVO

COPIA TAG

(=50

APAGAR

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

Marcar o ficheiro: premir a softkey MARCAR
FICHEIRO

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

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

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

Apagar os ficheiros marcados: premir a softkey FIM
para sair das funcbes de marcacéo e, seguidamente,
premir a softkey APAGAR, para apagar os ficheiros
marcados

HEIDENHAIN iTNC 530
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Marcar ficheiros com atalhos
Deslocar o cursor para o primeiro ficheiro
Premir a tecla CTRL e manté-la premida
Com as teclas de seta, mover o cursor para outros ficheiros
A tecla BLANK seleciona o ficheiro

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

CTRL+A seleciona todos os ficheiros que se encontram no
@ diretério atual.

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

Mudar o nome a um ficheiro

Desloque o cursor para o ficheiro a que pretende mudar o nome
revoneaR Selecionar a funcéo para mudanca de nome
bag-

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

Executar a mudanca de nome: premir a tecla ENT

3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros
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Funcoes auxiliares

Proteger ficheiro/anular a protecao do ficheiro
Desloque o cursor para o ficheiro que pretende proteger

azs Selecionar Fungoes Auxiliares: premir a softkey
Funcos FUNCOES AUXILIARES
PRoTEGER Ativar protecao de ficheiros: premir a softkey
D& PROTEGER. O ficheiro recebe o Estado P
oEsproT. Anular a protecao do ficheiro: premir a softkey
DESPROTEG.

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

o Selecionar Funcoes Auxiliares: premir a softkey
FuncoEs FUNCOES AUXILIARES
éﬁ Procurar um dispositivo USB

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

Remover o dispositivo USB

'@

Mais informacoes: Ver "Aparelhos USB no TNC (Funcao FCL 2)",
pagina 154.
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Modificar a gestao de ficheiros

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

Selecionar Gestédo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT
Selecionar a terceira barra de softkeys
Premir a softkey FUNCOES AUXILIARES

Premir a softkey OPCOES: o TNC ativa o menu para alteracdo da
gestao de ficheiros

Deslocar-se com o cursor da tecla de seta a definicao desejada
Com a tecla de espaco, ativar/desativar a definicdo desejada

Pode efetuar as seguintes modificagcbes na gestao de ficheiros:

Marcadores

Através dos marcadores podera escolher os seus diretérios
favoritos. Pode acrescentar ou apagar o diretério ativo ou apagar
todos os marcadores. Todos os diretérios que introduziu séo
mostrados na lista de marcadores e poderéo ser selecionados

carregador
Na opcao de menu Vista pode determinar quais as informacgoes que
o TNC devera mostrar na janela de dados

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

Definicoes

142

Cursor: Mudar de janela

Quando o cursor esteja na estrutura de diretérios: definirse o TNC
deve mudar de janela ao pressionar-se a tecla de seta para a
direita, ou se, caso necessario, o TNC deve desdobrar os
subdiretérios existentes

Pastas: procurar

Determinar se, ao navegar na estrutura de diretérios da pasta
atualmente ativa, o TNC deve procurar subpastas ou néo (inativa:
aumento da velocidade)

Pré-visualizacao: mostrar

Determinar se o TNC deve mostrar a janela de pré-visualizacao ou
ndo (ver "Chamar a Gestédo de Ficheiros" na pagina 127)

Gest&@o de ficheiros
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Trabalhar com atalhos

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

CTRL+S:

Selecionar ficheiro (ver também "Selecionar os suportes de dados,
os diretorios e os ficheiros" na pagina 129)

CTRL+N:

Iniciar o didlogo para criar um novo ficheiro/um novo diretério (ver
também "Criar um novo ficheiro (sé € possivel na unidade de disco
TNC:\" na pagina 132)

CTRL+C:

Iniciar o didlogo para copiar ficheiros/diretérios selecionados (ver
também "Copiar um so6 ficheiro" na pagina 133)

CTRL+R:

Iniciar o didlogo para mudar o nome de um ficheiro/diretério
selecionado (ver também "Mudar o nome a um ficheiro" na pagina
140)

Tecla DEL:

Iniciar o didlogo para apagar ficheiros/diretérios selecionados (ver
também "Apagar ficheiro" na pagina 137)

CTRL+O:

Iniciar a abertura com diélogo (ver também "selecionar programas
smarT.NC" na pagina 131)

CTRL+W:

Comutar a diviséo do ecréa (ver também "Transmissao de dados
para/de uma base de dados externa" na pagina 151)

CTRL+E:

Ativar as funcbes para a modificacdo da gestdo de ficheiros (ver
também "Modificar a gestao de ficheiros" na pagina 142)
CTRL+M:

Ligar o aparelho USB (ver também "Aparelhos USB no TNC (Fungao
FCL 2)" na pagina 154)

CTRL+K:

Desligar o aparelho USB (ver também "Aparelhos USB no TNC
(Fungao FCL 2)" na pagina 154)

Shift+tecla de seta para cima ou para baixo:

Selecionar diversos ficheiros ou diretérios (ver também "Marcar os
ficheiros" na pagina 138)

Tecla ESC:

Interromper funcéo

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

Arquivar ficheiros

Com a funcéo de arquivo do TNC, podem guardar-se ficheiros e
diretérios num arquivo ZIP. Também é possivel abrir externamente os
arquivos ZIP com programas convencionais.

=)

O TNC comprime todos os ficheiros e diretérios marcados
no arquivo ZIP desejado. No entanto, o TNC compacta
ficheiros especificos do TNC (p. ex., programas de dialogo
em texto claro) em formato ASCII, de modo a que, se
necessario, possam ser abertos com um editor ASCI|
externo.

Proceda da seguinte forma ao arquivar:

Na metade direita do ecrd, marque os ficheiros e diretérios que
deseja arquivar

MALS
FUNCOES

zIP

~&

VOK

=)

144

Selecionar Funcoes Auxiliares: premir a softkey
FUNCOES AUXILIARES

Criar arquivo: premindo a softkey ZIP, o TNC abre uma
janela para introduzir o nome do arquivo

Introduzir o nome de arquivo desejado

Confirmar com a softkey OK: o TNC abre uma janela
para selecédo do diretério onde deseja guardar o
arquivo

Selecionar o diretério desejado, confirmar com a
softkey OK

Se 0 comando estiver integrado na rede da sua firma e
dispuser de permissoes de escrita, também é possivel
guardar o arquivo diretamente numa unidade de rede.

Através do atalho CTRL+Q, os ficheiros j& marcados
podem ser arquivados diretamente.

Programacéao: principios bésicos, gestao de ficheiros @



Descomprimir ficheiros do arquivo

Proceda da seguinte forma ao descomprimir:

Na metade direita do ecra, marque o ficheiro ZIP que deseja
descomprimir

o Selecionar Fungoes Auxiliares: premir a softkey
Funcoss FUNCOES AUXILIARES

wze Descomprimir o arquivo selecionado: premindo a
& softkey UNZIP, o TNC abre uma janela para selecionar

o diretdrio de destino
Selecionar o diretério de destino desejado

v Confirmar com a softkey OK: o TNC descomprime o
* arquivo

O TNC descomprime sempre os ficheiros referindo-se ao

@ diretério de destino que tenha selecionado. Se o arquivo
contém diretérios, entdo o TNC cria-os como
subdiretorios.

Através do atalho CTRL+T, pode extrair diretamente um
ficheiro ZIP marcado.

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

Ferramentas adicionais para a gestao de tipos de
ficheiros externos

Com as ferramentas adicionais, é possivel visualizar ou processar no
TNC tipos de ficheiros criados externamente.

Tipos de ficheiro Descricao
Ficheiros PDF (pdf) Pagina 146
Tabelas Excel (xIs, csv) Pagina 147
Ficheiros da Internet (htm, html) Pagina 147
Ficheiros ZIP (zip) Pagina 148

Ficheiros de texto (ficheiros ASCII, p.ex., txt, Pagina 149
ini)

Ficheiros gréaficos (bmp, gif, jpg, png) Pagina 150

TNCremo, é necessario que tenha registado as extensbes
de nome de ficheiro pdf, xIs, zip, bmp gif, jpg e png na lista
dos tipos de ficheiros binarios a transferir (opcao de menu
>Extras >Configuracao >Modo em TNCremoNT).

O Se transferir os ficheiros do PC para o comando com

Visualizar ficheiros PDF

Para abrir ficheiros PDF diretamente no TNC, proceda da seguinte
forma:

Chamar a Gestéao de Ficheiros

MGT
Selecionar o diretério onde estad guardado o ficheiro
PDF

Desloque o cursor para o ficheiro PDF

Prima a tecla ENT: o TNC abre o ficheiro PDF com a
ferramenta adicional Visualizador de ficheiros PDF
numa aplicagao prépria

Com a combinacao de teclas ALT+TAB, pode voltar em qualquer
altura para a drea TNC e deixar o ficheiro PDF aberto. Em alternativa,
também pode clicar com o rato no simbolo correspondente na barra
de tarefas, para regressar a area TNC.

Se colocar o ponteiro do rato sobre um botédo no ecré, verd uma breve
sugestao acerca da respetiva funcdo do botdo no ecra. Encontrara
mais informagdes acerca da utilizacao do Visualizador de ficheiros
PDF na Ajuda.

Para fechar o Visualizador de ficheiros PDF, proceda da seguinte
forma:

Selecionar a opgdo de menu Ficheiro com o rato

Selecionar a opgdo de menu Fechar: o TNC regressa a gestao de
ficheiros

146
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Visualizar e processar ficheiros Excel

Para abrir e processar ficheiros Excel com a extensao de ficheiro x1s
ou csv diretamente no TNC, proceda da seguinte forma:

PGM
MGT

Chamar a Gestao de Ficheiros

Selecionar o diretério onde estad guardado o ficheiro
Excel

Desloque o cursor para o ficheiro Excel

Prima a tecla ENT: o TNC abre o ficheiro Excel com a
ferramenta auxiliar Gnumeric numa aplicagao prépria

Com a combinacéao de teclas ALT+TAB, pode voltar em qualquer
altura para a drea TNC e deixar o ficheiro Excel aberto. Em alternativa,
também pode clicar com o rato no simbolo correspondente na barra
de tarefas, para regressar a area TNC.

Se colocar o ponteiro do rato sobre um botdo no ecré, vera uma breve
sugestdo acerca da respetiva fungéo do botdo no ecra. Encontrara
mais informacgodes acerca da utilizacdo do Gnumeric na Ajuda.

Para fechar o Gnumeric, proceda da seguinte forma:

Selecionar a opgdo de menu Ficheiro com o rato

Selecionar a opcéo de menu Sair: o TNC regressa a gestao de
ficheiros

Visualizar ficheiros da Internet

Para abrir ficheiros da Internet com a extensao de ficheiro htm ou
html diretamente no TNC, proceda da seguinte forma:

PGM
MGT

Chamar a Gestao de Ficheiros

Selecionar o diretério onde esta guardado o ficheiro da
Internet

Desloque o cursor para o ficheiro da Internet

Prima a tecla ENT: o TNC abre o ficheiro da Internet
com a ferramenta auxiliar Mozilla Firefox numa
aplicagao propria

Com a combinacéao de teclas ALT+TAB, pode voltar em qualquer
altura para a &rea TNC e deixar o ficheiro PDF aberto. Em alternativa,
também pode clicar com o rato no simbolo correspondente na barra
de tarefas, para regressar a area TNC.

Se colocar o ponteiro do rato sobre um botdo no ecrd, vera uma breve
sugestao acerca da respetiva funcdo do botdo no ecra. Encontrara
mais informacodes acerca da utilizagdo do Mozilla Firefox na Ajuda.

Para fechar o Mozilla Firefox, proceda da seguinte forma:

Selecionar a opcdo de menu Ficheiro com o rato

Selecionar a opgdo de menu Sair: o TNC regressa a gestdo de
ficheiros
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Trabalhar com ficheiros ZIP 7

Para abrir arquivos ZIP com a extenséo de ficheiro zip diretamente no

Archive _Agion _Help

FKPROG. ZIP -

Xarchiver 0.5.2

T

E-IRE RS R

TNC, proceda da seguinte forma: o]

PGM
MGT

Com a combinacéo de teclas ALT+TAB, pode voltar em qualquer
altura para a érea TNC e deixar o ficheiro de arquivo aberto. Em

rchive e

[veston] 5] vl o

o

Chamar a Gestao de Ficheiros

Selecionar o diretério onde esta guardado o ficheiro de
argquivo

Desloque o cursor para o ficheiro de arquivo

Prima a tecla ENT: o TNC abre o ficheiro de arquivo

com a ferramenta auxiliar Xarchiver numa aplicacao
prépria

20
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alternativa, também pode clicar com o rato no simbolo
correspondente na barra de tarefas, para regressar a drea TNC.

Se colocar o ponteiro do rato sobre um botéo no ecré, verd uma breve
sugestdo acerca da respetiva fungdo do botao no ecra. Encontrara
mais informacdes acerca da utilizagdo do Xarchiver na Ajuda.

=)

Tenha em atengao que, ao importar ou exportar
programas NC e tabelas NC, o TNC nao faz qualquer
conversao de ficheiros bindrios para ASCII ou vice-versa.
Caso se facam transferéncias para comandos TNC com
outras versoes de software, tais ficheiros poderao,
eventualmente, ndo ser lidos pelo TNC.

Para fechar o Xarchiver, proceda da seguinte forma:

Selecionar a opcdo de menu Arquivo com o rato

Selecionar a opgao de menu Terminar: o TNC regressa a gestéo de
ficheiros

148

Programacao: principios béasicos, gestao de ficheiros



Visualizar ou processar ficheiros de texto

Para abrir e processar ficheiros de texto (ficheiros ASCII, p. ex., com a
extensao de ficheiro txt ou ini) proceda da seguinte forma:
Chamar a Gestéo de Ficheiros

MGT
Selecionar a unidade de disco e o diretério onde esta
guardado o ficheiro de texto

Desloque o cursor para o ficheiro de texto

Prima a tecla ENT: o TNC abre uma janela para
selecionar o editor desejado

Prima a tecla ENT para selecionar a aplicagao
Mousepad. Em alternativa, também pode abrir
ficheiros TXT com o editor de texto interno do TNC

O TNC abre o ficheiro de texto com a ferramenta
adicional Mousepad numa aplicacao propria

Se abrir um ficheiro H ou | numa unidade de dados
externa e o guardar na unidade de dados do TNC com
Mousepad, nédo se efetuara nenhuma conversao
automatica dos programas para o formato de comando
interno. Por isso, ndo é possivel abrir ou executar
programas memorizados com o editor TNC.

=

Com a combinacéao de teclas ALT+TAB, pode voltar em qualquer
altura para a drea TNC e deixar o ficheiro de texto aberto. Em
alternativa, também pode clicar com o rato no simbolo
correspondente na barra de tarefas, para regressar a drea TNC.

O Mousepad disponibiliza os atalhos j& conhecidos do Windows, com
0Ss quais pode processar os textos rapidamente (STRG+C,
STRG+V,...).

Para fechar o Mousepad, proceda da seguinte forma:

Selecionar a opgdo de menu Ficheiro com o rato

Selecionar a opgao de menu Terminar: o TNC regressa a gestédo de
ficheiros

HEIDENHAIN iTNC 530

Fle Edi_Search Optons Help

ccuracy are becomin stringent, in the area of 5-axis machining.
[complex parts are required to be manufactured with precision and reproducible accuracy even over long periods.
KinenaticsOpt is an important component that helps you to really fulfi 11 these complex requirements:

touch probe cycle measures the rotary axes on your machine fully automatically,
fregardless of whether they are in the form of tables or spindle heads.

calibration sphere (such as the KkH from TEUBIINE) is fi xed at any posttionfonfchelsect helahle,
fand measured with a resolution that you defi ne. In the cycle defi nition you specify the area to be
sl enchl ety ettt i1 7 {1 a et ot St iore] ol e o e
[the misalignnent of a rotary axis (spindle head or table.

r head axes the rotary axis must be measured twice, each tim stylus of a different length
hever L e e it pmhe S herece (heated

[The new calibration cycle 460 automatically calibrates the touch probe using the KKH calibration sphere
lfrom HETDENHAIN already in place.

upport fox me s s e Lot 1 hscoupl e opfilafheada asfe1so]beenisproved
spindle head can now be performed via an NC macro that the machine tool builder
megmes o cycle.Possible backlash in a rotary axis can now be ascertained more precisely.
By entering an angular value in the new Q432 parameter of Cycle 451, the TNC moves the rotary axis
lat each measurement point in a manner that its backlash can be ascertained.

149

3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros



3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Visualizar ficheiros graficos

Para abrir ficheiros graficos com a extenséo de ficheiro bmp, gif, jpg
ou png diretamente no TNC, proceda da seguinte forma:

Chamar a Gestéo de Ficheiros

MGT
Selecionar o diretério onde estad guardado o ficheiro
grafico

Desloque o cursor para o ficheiro grafico

Prima a tecla ENT: o TNC abre o ficheiro gréfico com
a ferramenta auxiliar ristretto numa aplicacdo prépria

Com a combinacao de teclas ALT+TAB, pode voltar em qualquer
altura para a drea TNC e deixar o ficheiro grafico aberto. Em alternativa,
também pode clicar com o rato no simbolo correspondente na barra
de tarefas, para regressar a area TNC.

Encontrard mais informacoes acerca da utilizacado do ristretto na
Ajuda.

Para fechar o ristretto, proceda da seguinte forma:

Selecionar a opgdo de menu Ficheiro com o rato

Selecionar a opgao de menu Terminar: o TNC regressa a gestdo de
ficheiros
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Transmissao de dados para/de uma base de
dados externa

externo, é necessario ajustar a interface de dados (ver

C Antes de poder transferir dados para um suporte de dados
'Ajuste da conexdo de dados" na pagina 683).

Se transmitir dados através da interface serial, poderdo
surgir problemas dependendo do software de
transmissao de dados utilizado, problemas esses que
podera anular através de uma nova execugao da
transmissao.

Chamar a Gestao de Ficheiros

MGT

JAnELA Selecionar a divisdo de ecra para a transmissao de
dados: premir a softkey JANELA. O TNC mostra na

metade esquerda do ecra todos os ficheiros do
diretdrio atual e na metade direita todos os ficheiros
armazenados no diretério de raiz TNC:\

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

Move o cursor para cima e para baixo numa janela

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

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

170007 T
STNC: \DUMPPGM\*. STNC:Nx.# m
Nom. fich. [Tipe~ | Tar™ Nom. fich. [Tipe~ [ 147
[Eoezesesaze H agl| | IDEMO 7l
[50020508420MS H ag.  Cdumppan <
20020508421 H g1 (iscreendumps J
[ 0020508421ns H 41{fil | Qiservice <
20508422 H 17 | DsmerTNG d
20508422ns H a11 | Csvstem d
0024807601 H 2 | Dtncsuiae Pl = i
50026179617 H . | OcureporT o 4 a_
H | 0LoGBOOK A d = g
H .| i OFRAES.2 coT 11
o 'Eraazs_rsa cor 11l g ;
BsmDT H L
: Osmpr - @ g
o OPRESET = c
[IPRESETZ PR i
: [JPRESET3 PR 5 zs‘lumz %
OTooL T 29
S o Oerc e 3 on
B1s i Otmar TE 1 :
33507 H 4. OTmAT_cGB TE 1 é\;jl
2 asaze I o=y OurAT e shlONg
; ] 2

CAMT ‘ FIM
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Se pretender copiar de uma base externa para o TNC, desloque o
cursor na janela da direita sobre o ficheiro que se pretende transmitir.

E%Q Selecionar outra unidade ou diretério: premindo a

S tecla para selecédo do diretério, o TNC mostra uma
janela sobreposta. Selecione o diretério pretendido na
janela sobreposta com as teclas de setas e a tecla
ENT

soripe Transferir s6 um ficheiro: premir a softkey COPIAR ou

scz

Transferir vérios ficheiros: premir a softkey MARCAR
(na segunda barra de softkeys, ver "Marcar os
ficheiros", pagina 138)

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

JANELA Finalizar a transmisséo de dados: deslocar o cursor
para a janela da esquerda e premir a softkey JANELA.

O TNC volta a visualizar a janela standard para a
gestao de ficheiros

representacao da janela de ficheiros, prima a softkey para
a selecdo do diretério. Selecione o diretério pretendido na
janela sobreposta com as teclas de setas e a tecla ENT!

O Para escolher um outro diretério em caso de dupla
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O TNC na rede

=

Se o TNC estiver ligado a uma rede, sdo disponibilizadas até 7 bases
de dados adicionais na janela de diretérios a esquerda (ver figura).
Todas as funcdes anteriormente descritas (selecionar suporte de
dados, copiar ficheiros, etc.) sdo igualmente aplicaveis a unidades de
dados em rede, desde que a sua licenca de acesso o0 permita.

Para ligar a placa Ethernet a sua rede, ver "Interface
Ethernet", pagina 687.

O TNC regista mensagens de erro durante a operacao de
rede ver "Interface Ethernet", pagina 687.

Ligar e desligar a unidade de dados em rede

e Selecionar Gestao de Ficheiros: premir a tecla PGM
MGT e, se necessdrio, selecionar com a softkey
JANELA a divisdo do ecré de forma a ficar como na
figura a direita

Gerir unidades de dados em rede: premir a softkey
REDE (segunda barra de softkeys). O TNC mostra na
janela direita possiveis unidades de dados em rede as
quais se pode aceder. Com as softkeys a seguir
descritas, determinam-se as ligagdes para cada base
de dados

REDE

Funcao Softkey

Manual
operation

Programming and editing

File name =idIIM]

ISIAN
E6:N
EH:N
LN
EM:N
2PN
ER:N
(=4 EN
EITNC:N
1320
(13DGRAF

TNC: \DUMPPGM\* . %

NEU

FRAES_2

NEU

NEU

.BAK 331

.CDT 11062

.CDT 4788

.0 1278

05-10-2004 12:26:31
27-04-2005 @7:53:40
27-04-2005 @7:53:42

18-04-2006 13:13:52

! =l

- NULLTAB .D 858 M 18-04-2005 13:11:30 5 W
= eur 7 Y
C1BHB cap cdxf  1708K 08:01:46 L
C1DEMO
[ <= bumpPeM deuot1 Laxf 182K 20-10-2005 15:12:26 || DIAGNOSIS
"E::' uzpl .axf 22611 16-01-2001 10:37:38 | cAeEm
=] 1 H 686 + 27-04-2005 07:53:28
b CIHEB
b I MHL 1639 M 7832K + 12-07-2005 10:00:45
 CINEUDEMO
} £ PENDELN
# 1SCHULE 74 file(s) 11488413 kbyte vacant
L CsmarTNG
L £ tncauide
b Cizvkien
PAGE PAGE DELETE RENAME
MORE
TAG N[N END
= FUNCTIONS

Estabelecendo uma ligagado em rede, o TNC
introduz um M na coluna Mnt, se a ligagao estiver
ativa. Podem ligar-se até 7 bases de dados
adicionais ao TNC

MONTAR
APARELHO

Finalizar a ligagdo em rede

NAO MONT.
APARELHO

Estabelecer automaticamente a ligacdo em rede
ao ligar o TNC. Na coluna Auto, o TNC escreve um
A, quando a ligagao é estabelecida
automaticamente

MONTAR
AUTOM.

N&o estabelecer automaticamente a ligagao em Ao
. MONTAR
rede ao ligar o TNC

AUTOM.

Podera demorar algum tempo a efetuar-se a ligacdo em rede. O TNC
mostra entdo [READ DIR] em cima a direita do ecra. A velocidade
méxima de transmisséo situa-se entre 2 a 5 MBit/s, consoante o tipo
de ficheiro que se transmite e grau de sobrecarga da rede.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Aparelhos USB no TNC (Funcao FCL 2)

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

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

Base de dados em CD-ROM com sistema de ficheiros Joliet
(1SO9660)

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

nao suporta o dispositivo quando é ligado um hub USB.

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

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

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

O fabricante da sua maquina pode dar nomes fixos aos
@ aparelhos USB. Respeitar o manual da méquina!
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Para retirar um aparelho USB, proceda da seguinte forma:

e Selecionar Gestédo de Ficheiros: premir a tecla
meT PGM MGT

Selecionar a janela da esquerda com a tecla de seta

Selecionar o aparelho USB a retirar com uma tecla de
seta

Continuar a comutar a barra de softkeys

Selecionar funcoes auxiliares

200 8
;

éﬁ Sel_ecionar a funcéo para r(?tirar aparel_hos, L_JSB: o TNC
retira o aparelho USB da arvore de diretérios

m Finalizar a gestao de ficheiros

Com o procedimento inverso podera voltar a ligar um aparelho USB
retirado, para o que deverd ativar a seguinte softkey:

&

Selecionar funcdes para voltar a ligar aparelhos USB

3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros
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Programacao: ajudas a
programacao
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arios

V4

4.1 Acrescentar coment

4.1 Acrescentar comentarios

Aplicacao

E possivel acrescentar um comentario a cada bloco do programa de
maquinagem, para explicar passos do programa ou para dar
indicacoes.

=)

Quando o TNC ndo pode mostrar um comentario na sua
totalidade no ecra, surge o simbolo >> no ecra.

O ultimo carater num bloco de comentario ndo pode ser
um til (~).

Ha trés possibilidades para se acrescentar um comentario:

Comentario durante a introducao do programa

Introduzir os dados para um bloco do programa. Seguidamente,

premir";" (ponto e virgula) no teclado alfanumérico - o TNC pergunta

Comentario?
Introduzir o comentario e finalizar o bloco com a tecla END

Acrescentar comentario mais tarde

Selecionar o bloco no qual se pretende acrescentar o comentéario

Com a tecla de seta para a direita, selecionar a ultima palavra do
bloco: aparece um ponto e virgula no fim do bloco, e o TNC pergunta
Comentario?

Introduzir o comentario e finalizar o bloco com a tecla END

Comentario no mesmo bloco

Selecionar o bloco a seguir ao qual se pretende acrescentar o
comentario

Abrir o dialogo de programacao com a tecla ;
teclado alfanumérico

Introduzir o comentario e finalizar o bloco com a tecla END

(ponto e virgula) do

158

Modo operacao

manual

Edicao de programa
Comentario?

8

FL PR+22.5 PR+08 RL F750

9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+8 CCY+@ T
16 FCT DR- REO —
11 FL X+2 VY+55 LEN16 AN+38
¥12 I ; ‘
12 FSELECT2 i
13 FL LEN23 AN+0O e
14 FC DR- RB5 CCY+0 v
15 FSELECT2 w7
16 FCT DR+ R30
17 FCT Y+®8 DR- R5 CCX+78 CCY+0 ey
18 FSELECT1 o
18 FCT DR- RS CCX+78 CCY+0
28 FCT DR+ R30 o B
21 FCT Y-55 DR- RB5 CCX-18 CCY+@ on
22 FSELECT3
23 FL LENS5 AN+180 &8
24 FC DR+ R28 CCA+98 CCY-72 i
e | oo | e | e ‘

o 6D || o
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Funcoes ao editar o comentario 8
= =
Funcao Softkey 1)
)

Saltar no inicio do comentério mzcro c
o= T

Saltar no fim do comentario Fin g
= (&)

Saltar no inicio de uma palavra. As palavras tem ki E
que ser separadas por um espacgo Py .E
Saltar no fim de uma palavra. As palavras tem HovER (3]
que ser separadas por um espaco e 8
(]

Comutar entre 0 modo de acrescentar e de S
escrever por cima REESCREV. 2
F

<
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4.2 Estruturar programas

4.2 Estruturar programas

Definicao, possibilidade de aplicacao

O TNC dé&-lhe a possibilidade de comentar os programas de
maquinagem com blocos de estruturacdo. Os blocos de estruturacao
s80 pequenos textos (max. 37 caracteres) que se entendem como
comentarios ou titulos para os blocos seguintes do programa.

Os programas extensos e complicados ficam mais visiveis e
entendem-se melhor por meio de blocos de estruturacao.

Isto facilita o trabalho em posteriores modificacées do programa.
Acrescenta os blocos de estruturagdo num sitio qualquer do programa
de maquinagem. Para além disso, eles sao apresentadas numa janela
prépria, podendo ser executados ou completados.

Os pontos de estrutura acrescentados sao geridos pelo TNC num
ficheiro separado (extensao .SEC.DEP). Desta forma, aumenta a
velocidade ao navegar na janela de estrutura.

Visualizar a janela de estruturacao/mudar a
janela ativada

PROGRANA Visualizar a janela de estruturacdo: selecionar a diviséo
seccoes do ecra PROGRAMA + ESTRUTURACAO

Acrescentar bloco de estruturacao na janela do
programa (esquerda)

Mudar a janela ativada: premir a softkey "Mudar janela"

Selecionar o bloco pretendido a seguir ao qual se pretende
acrescentar o bloco de estruturacéo

Premir a softkey ACRESCENTAR ESTRUTURACAO
ou a tecla * no teclado ASCII

INSERIR

SECCAO

Introduzir o texto de estruturacdo com o teclado
alfanumérico

Se necessario, modificar com softkey a profundidade
de estruturacao

Selecionar blocos na janela de estruturacao
Se na janela de estruturacédo se saltar de bloco para bloco, o TNC

acompanha a apresentacdo do bloco na janela do programa. Assim, é
possivel saltar partes extensas do programa com poucos passos.

160

Modo operacao

manual

Edicao de pPrograma

s wNee

oo

BEGIN PGM 1GB MM
BLK FORM @.1 Z X+ Y+@ Z-40
BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Z+0
s - Machine hole pattern ID

5 ;PASSO DA ROSCA
3PROFUNDIDADE ROSCADO
>REPASSAR

3AVANCO PRE-POSICION.
3TIPO DE FRESAGEM
sDISTANCIA SEGURANCA
3COORD. SUPERFICIE
52. DIST. SEGURANCA
00 AUANCO FRESAGEM

CYCL DEF 203 FURAR UNIVERSAL
00=+2  ;DISTANCIA SEGURANCA

g EN
3TEMPO ESPERA EM CIMA
3COORD. SUPERFICIE
32. DIST. SEGURANCA
3REDUCAO INCREMENTO
3QTDE. QUEBRA CAVACO
>INCREMENTO MINIMO
STEMPO ESP. EM BAIXO

0205=+0
0z11=+0

BEGIN PGM 168 MM
- Machine hole pattern ID 27843KL1
- Parameter definition

- Finishing

- Drill hole pattern
- Center drill
- Pecking

Tapping
END PGM 1GB MM

INICIO FIM PAGINA

PAGINA
PROCLRAR
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4.3 A calculadora

Comando

O TNC dispde de uma calculadora com as funcdes matematicas mais

importantes.

Com a tecla CALC, realcar a calculadora ou voltar a fecha-la

Selecionar fungdes de calculo por meio de breves comandos com o
teclado alfanumérico. Os comandos abreviados diferenciam-se por

cores na calculadora

Funcao de calculo

Breve comando (tecla)

Modo operacao

manual

Edicao de programa
Coordenadas?

DU+ WN -

BLK F

BLK FORM 8.2

TOOL

ORM ©.1 2 X+@0 Y+0 2-40
X+100 Y+100 2+0
CALL 1 Z S5o000

L 2+1860 RO FMAX

L X-

20 I R0 FMAX M3

END PGM NEU MM

O

bELE
Lkl E

kLR
btk
I = |y

L | e
¥ |0 |o o

Somar +
Subtrair -
Multiplicar *
Dividir

Seno S
Co-seno C
Tangente T
Arco-seno AS
Arco-co-seno AC
Arco-tangente AT
Elevar a uma poténcia A
Tirar a raiz quadrada Q
Funcao de inversao /
Célculo entre parénteses ()
Pl (3.14159265359) P

Visualizar o resultado

Aceitar no programa o valor calculado
Com as teclas de setas, selecionar a palavra onde deve ser aceite o

valor calculado

Com a tecla CALC, realcar a calculadora e executar o célculo

pretendido

Premir a tecla ,, Aceitar posicdo real”: o TNC aceita o valor calculado
na campo de introducéo ativo e fecha a calculadora

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Grafico de programacao

4.4 Grafico de programacao

Desenvolvimento com ou sem grafico de

programacao

Enquanto é criado um programa, o TNC pode visualizar o contorno

programado com um gréfico 2D.

Para a divisdo do ecré, selecionar o programa a esquerda, e o gréafico i: ::L::szccpm copaszzs "G
a direita: premir a tecla SPLIT SCREEN e a softkey PGM + R LB [ e =
GRAFICOS e — T ‘
sxrico Colocar a softkey DESENH AUTOM em LIGADO. s a —
on Enqguanto se vao introduzindo os blocos do programa, . %«—-‘?‘
o TNC vai visualizando cada um dos movimentos de i
trajetdria programados na janela do gréfico, a direita. 1 nl‘
Se néo pretender visualizar o grafico, coloque a softkey DESENH <g/ : w
AUTOM em DESLIGADO. X on
DESENH AUTOM ON néo desenha repeticdes de programas parciais. ‘-f“g‘E

Criar o grafico de programacao para o programa

existente

manual

Modo operacac |Edjicao de programa

MOSTRAR
SOLUCAO

SELECCAO
SoLucAo

CAGLY FINALIZAR

PASSO
e SELECAO

Com as teclas de setas, selecione o bloco até ao qual se deve
realizar o gréafico, ou prima GOTO e introduza diretamente o nimero

de bloco pretendido

Reser Criar o grafico: premir a softkey RESET + START

START
Outras fungoes:

Funcao

Softkey

Efetuar por completo um gréafico de programacao

RESET
+

START

Efetuar um gréfico de programacéo bloco a bloco

Efetuar por completo um grafico de programacéo
ou completar depois de REPOR + ARRANQUE

START

Parar o gréafico de programacéo. Esta softkey sé
aparece enquanto o TNC efetua um gréfico de
programacao

STOP

Desenhar novamente o grafico de programacao
quando, por exemplo, as linhas sdo apagadas
devido a sobreposicdes

REDESENHO

O gréfico de programacéo nao calcula funcoes de
@ inclinacédo e, em tais casos, o TNC emite eventualmente

uma mensagem de erro.

162

Programac&o: ajudas & programacao @



Mostrar e ocultar numeros de bloco

MOSTRAR
OMITIR
BLOCO NR.

Comutar a barra de softkeys: ver figura

Mostrar numeros de bloco: colocar a softkey
OCULTAR VISUALIZ. N.2 BLOCO em VISUALIZAR

Ocultar numeros de bloco: colocar a softkey
OCULTAR VISUALIZ. N.2 BLOCO em OCULTAR

Apagar o grafico

APAGAR
GRAFICO

Comutar a barra de softkeys: ver figura

Apagar o grafico: premir a softkey APAGAR GRAFICO

Ampliar ou reduzir um pormenor

E possivel determinar a vista de um grafico. Com uma moldura,
seleciona-se 0 pormenor para o ampliar ou reduzir.

Selecionar a barra de softkeys para ampliacdo/reducao do pormenor
(segunda barra, ver figura)

Assim, fica-se com as seguintes fungdes a disposicéo:

Funcao Softkey

Modo operacao
manual

Edicao de programa

BEGIN PGM EMOSEFK MM

X-80 v-80  2-20

BLK FORM @.2 X+80 V+80 2Z+0

TOOL CALL 5 Z S4000

L Z+50 R® FMAX M3

L X+0 ¥+@ R® FMAX

L 2-5 Re FMAX

FPOL  X+@ Y40

FL PR+22.5 PA+@ RL F750

9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+Q CCY+@

10 FCT DR- RE@

11 FL_ X+2  Y+55 LEN16 AN+90

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+0@

14 FC DR- RE5 CCY+0

15 FSELECTZ

16 FCT DR+ R30

17 FCT ¥+0 DR- RS CCX+70 CCY+@

18 FSELECT1

18 FCT DR- R5 CCX+70 CCY+Q

20 FCT DR+ R30

¥-55 DR- RES CCX-10 CCY+@
3

ONDNBUNLE

31 FCT Y+@ DR- RES CCX+@ CCY+0

INFO

MOSTRAR
OMITIR
BLOCO NR.

REDESENHO

APAGAR
GRAFICO

GRAFICO
AUTOMAT .

[oFF]  on

Modo operacao
manual

Edicao de programa

Realcar e deslocar a moldura. Para deslocar,

mantenha premida a respetiva softkey - =

Reduzir a moldura — para reduzir, mantenha B
premida a softkey

BEGIN PGM EMOSEFK MM

FL PR+22.5 PA+@ RL F750

13 FL LENZZ AN+0®
14 FC DR- RES CCY+d

15 FSELECTZ

16 FCT DR+ R30

17 FCT Y40 DR- RS CCX+70 CCY+@
18 FSELECT1

19 FCT DR- R5 CCX+70 CCY+Q

20 FCT DR+ R39

21 FCT Y-55 DR- RBS CCX-10 CCY+@
22 FSELECT3

23 FL LENS5 AN+180

24 FC DR+ R20 CCA+30 CCY-72

25 FSELECTZ

26 FCT DR+ R20 CCY-72

27 FCT DR- RS CCA-9@ CCX-60

31 FCT Y+@ DR- RE5 CCX+@ CCY+Q

t {1 | =

JANELA
DETALHE

Ampliar a moldura — para ampliar, mantenha
premida a softkey

Com a softkey PORMENOR BLOCO, aceitar o campo
selecionado

JANELA
DETALHE

Com a softkey BLOCO COMO BLK FORM, restaura-se o pormenor
original.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.5 Grafico de linhas 3D (Funcao FCL2)

4.5 Grafico de linhas 3D
(Funcao FCL2)

Aplicacao

Com o gréfico de linhas tridimensional podera solicitar ao TNC a
representacao a trés dimensodes dos cursos de deslocagao
programados. Para identificar rapidamente os pormenores, esta
disponivel uma potente funcdo de zoom.

Para evitar marcas de maquinagem indesejadas sobre a peca de
trabalho, é possivel testar antes da maquinagem, em especial,
programas criados externamente com o grafico de linhas 3D
relativamente a possiveis irregularidades. Essas marcas de
maquinagem surgem, por exemplo, quando os pontos foram
erradamente transmitidos pelo processador.

Para que as posi¢des de erro possam ser localizadas rapidamente, o
TNC marca a uma cor diferente o bloco ativo na janela da esquerda do
gréafico de linhas 3D (ajuste basico: vermelho).

O gréfico de linhas 3D pode ser utilizado no modo Split Screen ou no
modo Full Screen:

Visualizar o programa a esquerda e as linhas 3D a direita: premir a
tecla SPLIT SCREEN e a softkey PGM + LINHAS 3D

Visualizar as linhas 3D no ecra inteiro: premir a tecla SPLIT SCREEN
e a softkey LINHAS 3D

Funcoes do grafico de linhas 3D

Funcao Softkey

Modo operacac |Edjcao de programa

manual

Realcar a moldura de zoom e deslocar para cima. t
Para deslocar, mantenha premida a softkey

Realcar a moldura de zoom e deslocar para baixo. I
Para deslocar, mantenha premida a softkey

Realcar a moldura de zoom e deslocar para a

esquerda. Para deslocar, mantenha premida a -
softkey

Realcar a moldura de zoom e deslocar para a -
direita. Para deslocar, mantenha premida a

softkey

Ampliar a moldura — para ampliar, mantenha ] o
premida a softkey e

Reduzir a moldura — para reduzir, mantenha
premida a softkey

Anular a ampliacdo do pormenor de forma a que JAnELA

BLK

o TNC visualize a peca de trabalho segundo o FoRn
formulario BLK programado

164

31 CC X+88 ¥+10 ; RE UN
32 CP IPA-80 DR- F500
33 L X+15 F1000
34 CC X+15 ¥+15 3 LI LN
35 CP IPA-90 DR
6 L v+80
37 CC X+20 Y480 ; LI 0B
38 CP IPA-50 DR s
33 L X475 -
40 CC X475 Y475 3 RE 0B W
41 CP IPA-80 DR
az L v+ie
a3 LeL o T
44 LBL 89 e
45 END PGM ZIEWSTEZ MM =
a0
s1e0% |
@
OFF]  oN
&
@5 -]
30 H +50 U
MARCAR MARCAR & MOSTRAR | penesenio | mpAsAR GRAFICO
PTO.FINAL | ELEM.ACT. OMITIR AUTOMAT .
on | oFF  [Con] e BLOCO NR. oRAnIcO oN
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Funcao Softkey
Aceitar o pormenor TRANSFERE
Rodar a peca de trabalho no sentido dos 2
ponteiros do reldgio =
Rodar a peca de trabalho no sentido contrario ao s>
dos ponteiros do relégio =
Tombar a peca de trabalho para tras

=
Tombar a peca de trabalho para a frente

=

Ampliar gradualmente a representacao. Se a
representacao estiver ampliada, o TNC visualiza
na linha de rodapé da janela do gréafico a letra Z

-,

Reduzir gradualmente a representacao. Se a
representacéo estiver reduzida, o TNC visualiza
na linha de rodapé da janela do gréafico a letra Z

=)

Mostrar a peca de trabalho em tamanho original

=t

Mostrar a peca de trabalho na Ultima vista ativa

OLTIMA
VISTA

Mostrar/ndo mostrar os pontos finais através de

MARCAR
PTO.FINAL

um ponto sobre a linha on
Mostrar/ndo mostrar destacado a cores no  newcer.
grafico de linhas 3D o bloco NC selecionado na on

janela da esquerda

Mostrar/ndo mostrar os nimeros de bloco

MOSTRAR
OMITIR
BLOCO NR.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.5 Grafico de linhas 3D (Funcao FCL2)

Podera operar também o gréfico de linhas 3D com o rato. Dispde-se
das seguintes funcoes:

Para rodar a representagdo em modo transparente em trés
dimensobes apresentada: manter o botao direito do rato pressionado
e deslocar o rato. O TNC mostra um sistema de coordenadas
apresentado pelo alinhamento da pecas de trabalho ativo no
momento. Apds libertar o botao direito do rato, o TNC orienta a peca
de trabalho de acordo para o alinhamento definido

Para deslocar a representacdo em modo transparente apresentada:
manter premido o botdo intermédio do rato, ou seja a roda do rato,
e movimentar o mesmo. O TNC desloca a peca de trabalho na
direcéao correspondente. Apds libertar o botao intermédio do rato, o
TNC desloca a peca de trabalho para a posicdo definida

Para fazer zoom com o rato numa determinada &rea: marcar a area
retangular de zoom com o botéo esquerdo do rato pressionado. Tem
a possibilidade de ainda deslocar a area de zoom, movendo o rato na
horizontal e na vertical. Apds libertar o botdo esquerdo do rato, o
TNC aumenta a peca de trabalho na area definida

Para aumentar e reduzir o zoom rapidamente utilizando o rato:
movimentar a roda do rato para a frente ou para tras

Duplo cliqgue com o botéo direito do rato: selecionar vista padréao

Destacar a cores os blocos NC no grafico

E Comutacéo de barra de softkeys
nARcAR Mostrar o bloco NC escolhido no ecra a esquerda
I marcado a cores no gréafico de linhas 3D a direita:

colocar a softkey MARCAR ELEM. ATIVO LIGADO /
DESLIGADO em LIGADO

Mostrar o bloco NC escolhido no ecra a esquerda nao
marcado a cores no gréfico de linhas 3D a direita:
colocar a softkey MARCAR ELEM. ATIVO LIGADO /
DESLIGADO em DESLIGADO

Mostrar e ocultar niumeros de bloco

E Comutacéao de barra de softkeys
Mostrar nimeros de bloco: colocar a softkey
e N OCULTAR VISUALIZ. N.2 BLOCO em VISUALIZAR

BLOCO NR.

Ocultar nimeros de bloco: colocar a softkey
OCULTAR VISUALIZ. N2 BLOCO em OCULTAR

Apagar o grafico
E Comutacéo de barra de softkeys

Apagar o grafico: premir a softkey APAGAR GRAFICO

APAGAR
GRAFICO
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4.6 Ajuda direta em caso de
mensagens de erro do NC

Visualizacao de mensagens de erro

Entre outras coisas, o TNC visualiza mensagens de erro
automaticamente em caso de:

introdugdes erradas

erros de loégica no programa

elementos de contorno néo executaveis
aplicagdes irregulares do apalpador

Uma mensagem de erro contendo o nimero de um bloco de programa
foi originada por este bloco ou por um anterior. Os textos de aviso do
TNC sao apagados com a tecla CE, depois de se ter eliminado a causa
do erro. Mensagens de erro que possam induzir uma falha do
comando devem ser confirmadas com a tecla END. Entdo, o TNC
reinicia.

Para obter informacdes mais precisas sobre uma mensagem de erro
que possa surgir, prima a tecla HELP. O TNC realca a janela onde se
encontram descritas a causa do erro e a sua eliminacgéo.

Visualizar ajuda

HELP

Visualizar ajuda: premir a tecla HELP

Ler a descricdo do erro e as possibilidades de o
eliminar. Se necessério o TNC mostra ainda
informacao adicional, que pode ser Util na procura de
erros pelos colaboradores da HEIDENHAIN. A janela
de ajuda é fechada com a tecla CE, saindo-se ao
mesmo tempo da mensagem de erro em espera

Eliminar o erro de acordo com a descrigao da janela de
ajuda

HEIDENHAIN iTNC 530

Modo operacao
manual

Linha TNC nao permitida enquanto
contorno nao estiver resolvido

7 APPR CT X+2 Y+3@ CCAS® R+5 RL
F25(

0
8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30
9 FL

10 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75
12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20

T

Causa do erro:
Programacso FK: A uma frase FK s6 se podem seguir frases NC “normais',

se a frase FK leua a uma completa resolucso do contorno.
Excepcées:

- Frase L com mouimento sé no eixo da ferramenta ou auxiliar.
Eliminacao do erro:
Resoluer o contorno FK completamente.

HEIDENHAIN
TNCguide

GUARDAR
FICHEIROS
SERVICO
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4.7 Lista de todas as mensagens de erro em espera

4.7 Lista de todas as mensagens de

Funcao

erro em espera

Com esta funcao, pode visualizar uma janela sobreposta, na qual o
TNC indica todas as mensagens de erro em espera. O TNC mostra os
erros provenientes do NC assim como os erros que sdo emitidos pelo
fabricante da maquina.

Visualizacao da lista de erros

Assim que pelo menos uma mensagem de erro se encontre em
espera, pode visualizar a lista:

=)

168

Mostrar lista: premir a tecla ERR

Com as teclas de setas, pode-se selecionar uma das
mensagens de erro em espera

Com a tecla CE ou a tecla DEL, pode apagar a
mensagem de erro atualmente selecionada na janela
sobreposta. Se apenas existe uma mensagem, as
janelas sobrepostas fecham-se simultaneamente.

Fechar a janela sobreposta: voltar a premir a tecla
ERR. As mensagens de erro em espera mantém-se

Em paralelo a lista de erros, também pode visualizar o
respectivo texto de ajuda numa janela separada: premir a
tecla HELP.

flodo operacao | i i@ \ENC ‘nae permitida enquanto
contorno nao estiver resolvido

manual

7 APPR CT X+2 Y+30 CCA9® R+5 RL

Fz50

8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+2@ CCY+30

9 FLT
1@ FCT DR- R15 CCX+50
LT

12 FCT DR- R15 CCX+75
LT

15 END PG namero |classe [srupo  |menssasen de erro

507 ERROR _OPERATING Linha TNC nao permitida enguanto contorno nao

cov+7s

cev+ze

]

I=l

Causa do

nornais

Programagso FK: A uma frase FK s6 se podem seguir frases NC -

00%
- Frase L com mouimento s6 no eixo da ferramenta ou auxiliar. ! %
Eliminacso do erro:

a frase FK leua a una completa resolucso t

r

HEIDENHAIN
TNCguide

FICHEIROS
SERVICO

GUARDAR ‘
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Conteudo da janela

Coluna

Significado

Niimero

Numero de erro (-1: ndo existe numero de
erro definido que tenha sido atribuido pela
HEIDENHAIN ou pelo fabricante da maquina

Classe

Classe de erro. Determina como o TNC
processa este erro:

ERROR

Classe de erros gerais para erros através
dos quais se desencadeiam diferentes
reacoes de erro, consoante o estado da
mégquina ou o modo de funcionamento
ativo

FEED HOLD

A autorizagao de avanco é apagada

PGM HOLD

A execugao do programa é interrompida
(STIB pisca)

PGM ABORT

A execugao do programa é interrompida
(PARAGEM INTERNA)

EMERG. STOP X

A PARAGEM DE EMERGENCIA ¢ acionada

REPOR
O TNC executa um arranque em quente

WARNING

Aviso, a execucdo do programa prossegue
INFO

Aviso de informacéo, a execuc¢ao do
programa prossegue

Grupo

Grupo. Determina em que parte do software
do sistema operativo teve origem a
mensagem de erro

OPERATING
PROGRAMMING
PLC
GENERAL

Mensagem de erro

Texto de erro, que o TNC indica

HEIDENHAIN iTNC 530

4.7 Lista de todas as mensagens de erro em espera
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4.7 Lista de todas as mensagens de erro em espera

Chamar o sistema de ajuda TNCguide

Poderé chamar o sistema de ajuda do TNC através de softkey. De
momento mantém-se os mesmos esclarecimentos de erros no
sistema de ajuda, que podera receber premindo a tecla HELP.

dispor um sistema de ajuda, o TNC realca a softkey
suplementar FABRICANTE DA MAQUINA, com a qual
podera chamar este sistema de ajuda independente. Af
podera encontrar mais informacoes detalhadas sobre as
mensagens de erro em espera.

O Se o fabricante da sua maquina puser também ao seu

HEzDEETY Chamar a ajuda sobre mensagens de erro da
HEIDENHAIN
FABRICANTE Se disponivel, chamar ajuda sobre os avisos de erro

MAQUINA

especificos da maquina
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Criar ficheiros de servicos

Com esta funcdo pode memorizar todos os ficheiros relevantes para
fins de servigos num ficheiro ZIP. Os respetivos dados do NC e PLC
sdo memorizados, pelo TNC, no ficheiro
TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip. O TNC determina
automaticamente o nome do ficheiro, onde <xxxxxxxx>, como
indicagao clara, mostra a hora do sistema.

Existem as seguintes possibilidades para se criar um ficheiro de
assisténcia:

Premir a softkey MEMORIZAR FICHEIRO DE ASSISTENCIA depois
de ter premido a tecla ERR

Desde o exterior através do software de transmissao de dados
TNCremoNT

No caso de problemas com o software NC devido a um erro o TNC
cria os ficheiros de servigos automaticamente

Adicionalmente, o fabricante da sua maquina pode também permitir
a criacdo automatica de ficheiros de servicos para as mensagens de
erro PLC.

Entre outras coisas, os seguintes dados sdo memorizados no ficheiro
de servicos:

Diario de operacao

Diario de operacdo PLC

Ficheiros selecionados (*.H/*.1/*.T/*. TCH/*.D) de todos os modos
de funcionamento

Ficheiros *.SYS
Parametros da maquina

Ficheiros de informacgéao e de protocolo dos sistema de
funcionamento (que podem ser ativados parcialmente através de
MP7691)

Contetdo da memoéria PLC
Macros NC definidas em PLC\ANCMACRO.SYS
Informacbes sobre o hardware

4.7 Lista de todas as mensagens de erro em espera

Adicionalmente, também ¢é possivel, sob a indicagao do servico de
clientes, introduzir um outro ficheiro de comando
TNC:\service\userfiles.sys no formato ASCII. O TNC comprime os
dados ai definidos num ficheiro ZIP.

necessarios a procura do erro. Com a transmisséo do
ficheiro de assisténcia, declara consentir que o fabricante
da sua maquina ou a DR. JOHANNES HEIDENHAIN
GmbH utilizem estes dados para fins de diagndstico.

O O ficheiro de servigco contém todos os dados do NC
=D

O tamanho méximo de um ficheiro de assisténcia é de 40
MByte
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4.8 Sistema de ajuda sensivel ao contexto TNCguide (Funcao FCL3)

4.8 Sistema de ajuda sensivel ao
contexto TNCguide (Funcao
FCL3)

Aplicacao

hardware de comando possuir uma memoaria de trabalho

@ O sistema de ajuda TNCguide esta disponivel, se o seu
de, pelo menos, 256 MByte e ainda a funcdo FCL3.

O sistema de ajuda sensivel ao contexto TNCguide contém a
documentacéo do utilizador no formato HTML. A chamada do
TNCguide é realizada através da tecla HELP, onde o TNC dependendo
da situagdo mostra diretamente as informacdes correspondentes
(chamada sensivel ao contexto). Da mesma forma, se estiver a editar
um bloco NC e premir a tecla HELP, por norma chegaré ao ponto da
documentacao em que esta descrita a fungao correspondente.

Normalmente, a documentacdo em aleméao e inglés é apresentada
com o respectivo software NC. Os outros idiomas de didlogo sdo
disponibilizados pela HEIDENHAIN gratuitamente para transferéncia,
logo que estejam disponiveis as respetivas traducoes (ver "Transferir
ficheiros de ajuda atualizados" na péagina 177).

de didlogo que tem regulado no TNC. Se os ficheiros
destes idiomas de dialogo ainda nao estiverem
disponiveis no seu TNC, este abrird na versao inglesa.

O O TNC procura, por norma, iniciar o TNCguide no idioma

A seguinte documentacéao de utilizador esté disponivel no TNCguide:

Manual do utilizador de didlogo Klartext (BHBKlartext.chm)
Manual do Utilizador DIN/ISO (BHBIso.chm)

Manual do Utilizador Ciclos (BHBeycles.chm)

Manual do utilizador smarT.NC (Formato de piloto, BHBSmart.chm)
Lista de todas as mensagens de erro NC (errors.chm)

Esta ainda disponivel o ficheiro de livro main.chm, no qual é
apresentado o conjunto de todos os ficheiros chm existentes.

documentacgao especifica da maquina no TNCguide.
Estes documentos s@o mostrados como livro separado no
ficheiro main.chm.

@ Como opcéo, o fabricante da maquina pode integrar ainda
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[z TNCaUide sses

[Contea]| Tndex | Buscar
~ Ben vindo =
» Piloto smarT.NC
~ ciclos de apalpa
> Softuare e tung

» Introducso
v ciclos de apalr
~ Introducso
Resuno
Seleccionar
Registar os
Escrever val
Escrever val
» calibrar o ap
> compensar a p
> Memorizacso d
> Medir pecas c
> Utilizar as 1
» Ciclos de apalr
» Ciclos de apalr
» Ciclos de apalr

T T

RETROCEDER RAVANCAR
- =

PAGINA

PAGINA

i

DIRECTSRIO

[ElE

JANELA

ABANDONAR
TNCGUIDE

FINALIZAR
TNCGUIDE
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Trabalhar com o TNCguide

Chamar o TNCguide
Para iniciar o TNCguide, existem disponiveis vérias possibilidades:

\ Index |Buscar || Ciclos de salpasio ros —maice de funcionanento ranual &
Premir a tecla HELP, se o TNC néo estiver a mostrar uma pidols smenytic | T
mensagem de erro St oo o il P—
) . . . v Ciclos de apalr

Através de clique do rato nas softkeys, se tiver clicado previamente 2 ihiaiic
no simbolo de ajuda inserido na parte inferior direita do ecra gelaceionss
Abrir um ficheiro de ajuda através da gestéo de ficheiros (ficheiro | e L
CHM). O TNC pode abrir qualquer ficheiro CHM, quando estes ndo ? compenzar o »
estiverem armazenados no disco rigido do TNC » ez peces cf

Quando existem uma ou mais mensagens de erro, 0 TNC | cicion de e
@ realca diretamente a ajuda sobre mensagens de erro. Para

poder iniciar o TNCguide, terd de confirmar, primeiro,

todas as mensagens de erro. L i l

z H . . RETROCEDER AVANCAR PAGINA PAGINA ECT.
O TNC ¢ iniciado por chamada do sistema de ajuda no = = | = ooy || et

posto de programacéao e da versao de dois processadores
do browser padrao definido internamente no sistema (por
norma, o Internet Explorer) e na versdo de um

processador de um browser adaptada pela HEIDENHAIN.

Para muitas softkeys existe disponivel uma chamada sensivel ao
contexto, através da qual pode aceder diretamente a descrigao da
funcéo das vérias softkeys. Esta funcionalidade estéa disponivel apenas
através da utilizacdo do rato. Proceda da seguinte forma:

Selecionar a barra de softkeys onde a softkey pretendida é
apresentada

Com o rato, clicar no simbolo de ajuda que o TNC mostra
diretamente a direita por cima da barra de softkeys: o cursor do rato
transforma-se em ponto de interrogacao

Clicar com o ponto de interrogacéo sobre a softkey cuja funcédo
deseja esclarecer: o TNC abre o TNCguide. Se nédo existir uma
entrada para a softkey que selecionou, o TNC abre o ficheiro de livro
main.chm, a partir do qual terd de procurar o esclarecimento
desejado por procura em todo o texto ou por navegagao manual

Também quando esteja a editar um bloco NC, estd a disposicdo uma
chamada sensivel ao contexto:

Selecionar um bloco NC qualquer

Marcar o bloco com as teclas de seta

Premir a tecla HELP: o TNC inicia o sistema de ajuda e mostra a
descricdo da funcéo ativa (nao aplicavel a fungoes auxiliares ou
ciclos que tenham sido integrados pelo fabricante da sua maquina)
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4.8 Sistema de ajuda sensivel ao contexto TNCguide (Funcao FCL3)

Navegar no TNCguide

A forma mais fécil & navegar no TNCguide com o rato. No lado
esquerdo pode ver-se o diretério. Se clicar sobre o triangulo
apresentado a direita, pode ver o capitulo localizado por baixo, ou
clicando diretamente sobre a respetiva entrada pode ver a pagina
correspondente. A operacéo € idéntica a utilizada para o Explorador do
Windows.

Os pontos de texto com ligacéo (referéncias cruzadas) sdo mostrados
em azul e com sublinhado. Clicando sobre uma ligagdo abrir-se-a a
pagina respectiva.

E claro que podera também operar o TNCguide utilizando as teclas e
as softkeys. A tabela seguinte contém um resumo das respetivas
teclas de funcéo.

Funcao Softkey
O diretdrio a esquerda esté ativo:
Selecionar a entrada localizada em baixo ou em \
cima

A janela de texto a direita esté ativa:

Deslocar a pagina para baixo ou para cima, se
0 texto ou os graficos nao forem mostrados na
totalidade

O diretério a esquerda esté ativo:
Abrir o diretério. Se o diretério ja ndo puder ser
aberto, salta para a janela a direita

A janela de texto a direita esta ativa:
Sem funcgéo

Fechar o diretério

A janela de texto a direita esta ativa:
Sem funcao

O diretdrio a esquerda esté ativo:

O diretério a esquerda esté ativo:
Mostrar a pdagina selecionada através da tecla
do cursor

A janela de texto a direita esta ativa:
Se o cursor estiver sobre uma ligacéo, salta
para a pagina com ligacéo

ENT

O diretério a esquerda esté ativo:
Comutar o cursor entre a visualizagado do

diretdrio de conteldo, a visualizagao do

diretério de palavra-chave e a funcéo de

procura em todo o texto e comutar no lado

direito do ecra

A janela de texto a direita esta ativa:
Saltar de volta para a janela a esquerda
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Funcao

Softkey

O diretdrio a esquerda esté ativo:

Selecionar a entrada localizada em baixo ou em
cima

A janela de texto a direita esta ativa:

Saltar para a ligacao seguinte

Selecionar a pagina mostrada em ultimo lugar

RETROCEDER

<=

Passar para a pagina seguinte, se tiver utilizado AUANCAR
vérias vezes a funcado "selecionar a pagina =2
mostrada em ultimo lugar"
Passar para a pagina anterior PAGINA
Passar para a pagina seguinte PAGINA
Mostrar/apagar diretérios DIRECT6RIO

=
Mudar entre apresentacao de imagem total e JaneL

apresentacao reduzida. Na apresentacao
reduzida vera apenas uma parte da superficie do
TNC

O foco é mudado internamente para a aplicagéo
TNC, para que possa utilizar o comando quando
o TNCguide esté aberto. Se a apresentacdo em
imagem total estiver ativa, o TNC reduz
automaticamente o tamanho da janela antes da
mudanca da focagem

ABANDONAR
TNCGUIDE

Terminar o TNCguide

FINALIZAR
TNCGUIDE

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Sistema de ajuda sensivel ao contexto TNCguide (Funcao FCL3)

Diretodrio de palavra-chave

As palavras-chave mais importantes séo apresentadas no diretorio de
palavras-chave (separador Indice remissivo) e podem ser
diretamente selecionadas clicando com o rato ou por tecla do cursor.

A pégina a esquerda esté ativa.

Selecionar o separador Indice remissivo
Ativar o campo de introducao Palavra-chave

Para introduzir a palavra procurada, o TNC sincroniza o
diretério de palavra-chave referente ao texto
introduzido, para que possa encontrar mais
rapidamente a palavra-chave na lista apresentada, ou

Realcar a seguir a palavra-chave pretendida através da
tecla de seta

Visualizar informacdes sobre a palavra-chave
selecionada com a tecla ENT

Procura em todo o texto

No separador Procurar poderd pesquisar todo o TNCguide
relativamente a uma palavra especifica.

A pédgina a esquerda esté ativa.

176

Selecionar o separador Procurar
Ativar o campo de introducdo Procurar:

Introduzir a palavra a procurar, confirmar com a tecla
ENT: o TNC lista todas as posi¢cbes encontradas que
contenham esta palavra

Realgar a seguir a posicao pretendida através da tecla
de seta

Mostrar a posicao de descoberta selecionada com a
tecla ENT

A procura em todo o texto podera ser sempre realizada
apenas com uma palavra.

Se ativar a funcdo Procurar apenas em titulos (através
da tecla do rato ou do cursor e confirmar, em seguida,
com a tecla em branco), o TNC ndo pesquisa no texto
completo mas apenas em todos os titulos.

conteu. [[Ndex]|suscar
Palaura chave:[
Aiustes globais 4
~ Apalpadores 3D
~ apalpadores 3D
apalpadores an:
Gerir diferentes
APalpacso rapida
Auanco de apalpac:
Ben uindo B
 Ciclos de apalpac:
Modo de funciona
para o funcionan
~ Compensar a inclir
por medicso de d
por meio de dois
por meio de duas
por meio dum eix
Correccso da ferr.
Escrever valores
Escrever valores ¢
Estado da medicso
Estado de desenuol
Estado do ficheirc
Funcso FcL
Légica de posicior
Margem de confiandl

a1 ]

RETROCEDER |  AVANCAR

= | =

PAGINA

TNCguide =]

[

FINALIZAR
TNCBUIDE

DIRECT6RIO

BB

PAGINA

JANELA

ABANDONAR
TNCGUIDE
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Transferir ficheiros de ajuda atualizados

Os ficheiros de ajuda correspondentes ao seu software TNC poderao
ser encontrados no site da HEIDENHAIN www.heidenhain.de em:

Documentagéo / Informacéo

Documentacao

Documentacéo destinada ao utilizador

TNCguide

Selecionar o idioma desejado, p.ex., Portugués

Comandos TNC

Série TNC 500

Numero de software NC desejado, p. ex., iTNC 530 (340 49x-06)

Selecionar o idioma desejado na tabela Ajuda online TNCguide
(ficheiros CHM)

Descarregar e descompactar o ficheiro ZIP

Transmitir os ficheiros CHM descompactados para o TNC no
diretério TNC:\tncguide\de ou transmitidos para o respectivo
diretério de idioma (ver também a tabela seguinte)

TNC, devera introduzir na opgao de menu
Extras>Configuracdo>Modo>Transmissdao em formato
binario a extensdo .CHM.

C Se transmitir os ficheiros CHM com o TNCremoNT para o

Idioma Diretério TNC

Aleméao TNC:\tncguide\de
Inglés TNC:\tncguide\en
Checo TNC:\tncguide\cs
Francés TNC:\tncguide\fr
Italiano TNC:\tncguide\it
Espanhol TNC:\tncguide\es
Portugués TNC:\tncguide\pt
Sueco TNC:\tncguide\sv

Dinamarqués

TNC:\tncguide\da

Finlandés TNC:\tncguide\fi
Holandés TNC:\tncguide\nl
Polaco TNC:\tncguide\pl
Hungaro TNC:\tncguide\hu
Russo TNC:\tncguide\ru
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4.8 Sistema de ajuda sensivel ao contexto TNCguide (Funcao FCL3)

Idioma

Diretorio TNC

Chinés (simplificado)

TNC:\tncguide\zh

Chinés (tradicional)

TNC:\tncguide\zh-tw

Esloveno (opcdo de software) TNC:\tncguide\s1
Noruegués TNC:\tncguide\no
Eslovaco TNC:\tncguide\sk
Letado TNC:\tncguide\lv
Coreano TNC:\tncguide\kr
Esténio TNC:\tncguide\et
Turco TNC:\tncguide\tr
Romeno TNC:\tncguide\ro
Lituano TNC:\tncguide\1t
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5.1 Introducoes relativas a ferramenta

5.1 Introducoes relativas a
ferramenta

Avanco F

O avanco F é a velocidade em mm/min (poleg./min) com a qual o ponto
central da ferramenta se desloca na sua trajetéria. O avango méaximo
pode ser diferente para cada maquina e é determinado por pardmetros
da maquina.

Introducao

O avanco pode ser introduzido no bloco TOOL CALL (chamada da
ferramenta) e em cada bloco de posicionamento (ver "Elaboracdo de
blocos de programa com as teclas de movimentos de trajetéria’ na
pagina 226). Nos programas em mm, o avango devera ser indicado na
unidade mm/min, nos programas em polegadas, devido a resolucao,
em 1/10 poleg./min.

Marcha rapida

Para a marcha rapida, introduza F MAX. Para introduzir F MAX na
pergunta de didlogo Avanco F= ?, prima a tecla ENT ou a softkey
FMAX.

se pode programar o valor numérico respetivo, p. ex.,
F30000. Esta marcha rapida, em oposicao a FMAX, nao atua
somente bloco a bloco, como também atua até se
programar um novo avango.

O Para deslocar a sua maquina em marcha rapida, também

Tempo de atuacao

O avango programado com um valor numérico é valido até ao bloco
em que se programe um novo avango. F MAX s6 é valido para o bloco
em que foi programado. Apds o bloco com F MAX, volta a ser vélido o
ultimo avango programado com um valor numeérico.

Modificacao durante a execucao do programa

Durante a execucgéo do programa, pode-se modificar o avanco com o
potenciometro de override F para esse avanco.
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Velocidade S do mandril

A velocidade do mandril S € introduzida em rotagdes por minuto (rpm)
num bloco TOOL CALL (chamada da ferramenta). Em alternativa, é
possivel também definir uma velocidade de corte Vc em m/min.

Programar uma modificacao

No programa de maquinagem, pode-se modificar a velocidade do
mandril com um bloco TOOL CALL, no qual se introduz unicamente a
nova velocidade:

f— Programar a chamada de ferramenta: premir a tecla
CALL TOOL CALL
Ignorar o didlogo Niamero de Ferramenta? com a tecla
NO ENT

Ignorar o didlogo Eixo de Ferramenta paralelo
Y/Y/Z? com a tecla NO ENT

No dialogo Velocidade S do mandril= ? introduz-se a
nova velocidade do mandril e confirma-se com a tecla
END, ou através da softkey VC comutar para a
introdugao de velocidade de corte

Modificacao durante a execu¢ao do programa

Durante a execugao do programa, é possivel modificar a velocidade do
mandril com o potencidmetro de override S para a velocidade do
mandril.
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5.2 Dados da ferramenta

5.2 Dados da ferramenta

Condicao para a correcao da ferramenta

Normalmente, as coordenadas dos movimentos de trajetéria séo
programadas tal como a peca de trabalho esta cotada no desenho.

Para o TNC poder calcular a trajetéria do ponto central da ferramenta,

isto é, para poder realizar uma correcdo da ferramenta, tem de se

introduzir o comprimento e o raio de cada ferramenta utilizada.

Tanto é possivel introduzir os dados da ferramenta com a fungao TOOL
DEF diretamente no programa, como em separado nas tabelas de
ferramentas. Se introduzir os dados da ferramenta em tabelas, dispde 4 _
de outras informacoes especificas da ferramenta. O TNC tem em \/

conta todas as informacdes introduzidas quando se executa o
programa de magquinagem.

Numero da ferramenta e nome da ferramenta

x ¥

Cada ferramenta é caracterizada com um numero de 0 a 30000. Ao
trabalhar com tabelas de ferramenta, também é possivel indicar
nomes de ferramentas. Os nomes das ferramentas podem consistir,
no maximo, de 32 caracteres.

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_.

Caracteres proibidos: <espago> ! " " () * +:;<=> 7]
/1N abcdefghljklmnopqgrstuvwxyz{|}~

Q Caracteres permitidos: #$ % & ,-.0123456789@
>

A ferramenta com o nimero 0 determina-se como ferramenta zero e
tem o comprimento L=0 e o raio R=0. Nas tabelas de ferramentas,
deve-se definir também a ferramenta TO com L=0 e R=0.

Comprimento L da ferramenta

Deve-se introduzir o comprimento L da ferramenta, em principio,
como comprimento absoluto referente ao ponto de referéncia da z A
ferramenta. O TNC necessita obrigatoriamente do comprimento total

da ferramenta para diversas fungdes em combinacdo com a
maguinagem de eixos multiplos. 13

Raio R da ferramenta 5

O raio R da ferramenta é introduzido diretamente.
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Valores delta para comprimentos e raios

Os valores delta indicam desvios do comprimento e do raio das
ferramentas.

Um valor delta positivo representa uma medida excedente (DL, DR,
DR2>0). Numa maquinagem com medida excedente, introduza este
valor excedente na programacgao por meio de uma chamada da
ferramenta TOOL CALL.

Um valor delta negativo significa uma submedida (DL, DR, DR2<0).
Regista-se uma submedida na tabela de ferramentas para o desgaste
da ferramenta.

Os valores delta sdo introduzidos como valores numéricos, sendo
também possivel admitir num bloco TOOL CALL um paréametro Q como
valor.

Campo de introducéo: os valores delta podem ter no maximo
+ 99,999 mm.

representacao grafica da ferramenta. A representagéo da

O Os valores delta da tabela de ferramentas influenciam a
peca de trabalho na simulacdo permanece invariavel.

Os valores delta do bloco TOOL CALL modificam na
simulacao o tamanho representado da peca de trabalho.
O tamanho da ferramenta simulado permanece
invariavel.

Introduzir os dados da ferramenta no programa

O numero, o comprimento e o raio para uma determinada ferramenta
sdo determinados uma Unica vez no programa de maquinagem num
bloco TOOL DEF:

Selecionar a definicao de ferramenta: premir a tecla TOOL DEF

e Nimero da ferramenta: o nimero da ferramenta serve
DEF para identificar inequivocamente uma ferramenta

Comprimento da ferramenta: valor de correcdo para o
comprimento

Raio da ferramenta: valor de correcdo para o raio

caixa de dialogo o valor para 0 comprimento € o raio:

C Durante o didlogo, pode-se acrescentar diretamente na
premir a softkey de eixo pretendida.

Se a tabela de ferramentas TOOL.T estiver ativa, entdo
um bloco TOOL DEF provoca uma pré-selecéao de
ferramenta. Consultar o manual da maquina.

Exemplo
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Dados da ferramenta

Introduzir os dados da ferramenta na tabela

Numa tabela de ferramentas, pode definir até 30000 ferramentas e
guardar os respetivos dados. Com o parametro da maquina 7260,
define-se a quantidade de ferramentas que o TNC coloca quando se
abre uma nova tabela. Consulte também as funcdes de edicédo
apresentadas mais adiante neste capitulo: Para poder introduzir varios
dados de correcao relativos a uma ferramenta (indicar nimero da
ferramenta), fixe o pardmetro de méaquina 7262 diferente de O.

Devem-se utilizar as tabelas de ferramentas nos seguintes casos:

Se quiser aplicar as ferramentas indicadas, como p. ex. brocas
escalonadas com diversas correcdes de comprimento (ver

pagina 192)

Se a sua maquina estiver equipada com um permutador de
ferramentas automatico

Se quiser medir ferramentas automaticamente com o apalpador
TT 130 (ver o Manual do Utilizador, Ciclos do apalpador)

Se se quiser desbastar com o ciclo de maquinagem (consultar o
Manual do Utilizador Ciclos, Ciclo DESBASTE)

Se se quiser trabalhar com os ciclos de maquinagem 251 a 254
(consultar o Manual do Utilizador Ciclos, Ciclos 251 a 254)

Se se quiser trabalhar com célculo automéatico de dados de

interseccao

Tabela de ferramentas: dados standard da ferramenta

Abrev.

Introducoes

Dialogo

T

Numero com que se chama a ferramenta no programa (p.ex. 5,
indica: 5.2).

NOME

Nome com o qual se chama a ferramenta no programa.

Campo de introdugao: no maximo, 32 carateres, apenas
maiusculas, sem espacos).

Ao gravar tabelas de ferramentas em versdes de software mais
antigas do iTNC 530 ou em comandos TNC antigos, prestar
atencéo a que o nome da ferramenta ndo contenha mais de 16
carateres, ja que estes sao, eventualmente, abreviados (cortados)
pelo TNC durante a leitura, o que pode causar erros relacionados
com o funcionamento das ferramentas gémeas.

Nome da ferramenta?

Valor de correcédo para o comprimento L da ferramenta.
Campo de introducdo mm: -99999.9999 a +99999.9999
Campo de introducao polegadas: -3936.9999 a +3936.9999

Comprimento da ferramenta?

Valor de correcéo para o raio R da ferramenta.
Campo de introdugdo mm: -99999.9999 a +99999.9999
Campo de introducao polegadas: -3936.9999 a +3936.9999

Raio R da ferramenta?
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Abrev. Introducoes Dialogo
R2 Raio 2 da ferramenta para fresa toroidal (s6 para correcdo doraio  Raio da ferramenta R2?
tridimensional ou representacdo grafica da maquinagem com
fresa esférica).
Campo de introdugdo mm: -99999.9999 a +99999.9999
Campo de introducao polegadas: -3936.9999 a +3936.9999
DL Valor delta do comprimento L da ferramenta. Medida excedente do comprimento da
. N ferramenta?
Campo de introdugdao mm: -999.9999 a +999.9999
Campo de introducao polegadas: -39.37 a +39.37
DR Valor delta do raio R da ferramenta. Medida excedente do raio da
?
Campo de introdugio mm: -999.9999 a +999.9999 ferramenta ?
Campo de introducao polegadas: -39.37 a +39.37
DR2 Valor delta do raio R2 da ferramenta. Medida excedente do Raio da
?
Campo de introdugdao mm: -999.9999 a +999.9999 ferramenta R2?
Campo de introducao polegadas: -39.37 a +39.37
LCUTS Comprimento da lamina da ferramenta para o ciclo 22. Comprimento da 1amina do eixo da
. - ferramenta?
Campo de introdu¢do mm: 0 a +99999.9999
Campo de introducao polegadas: 0 a +3936.9999
ANGLE Maéximo angulo de aprofundamento da ferramenta em Angulo maximo de afundamento?
movimento pendular de aprofundamento para ciclos 22, 208 e
25x.
Campo de introducao: 0 a 90°
TL Definir o bloqueio da ferramenta (TL: de Tool Locked = em inglés,  Ferramenta bloqueada?
ferramenta bloqueada). Sim = ENT / Ndo = NO ENT
Campo de introducao: L ou espaco
RT Numero de uma ferramenta gémea - se existente - como Ferramenta gémea?
ferramenta de substituicdo (RT: de Replacement Tool =em inglés,
ferramenta de substituicédo); ver também TIME2).
Campo de introducao: 0 a 65535
TIME1 Maximo tempo de vida da ferramenta em minutos. Esta funcdo Max. tempo de vida?
depende da méaquina, e estd descrita no manual da maquina.
Campo de introducgédo: 0 a 9999 minutos
TIME2 Tempo de vida maximo da ferramenta numa TOOL CALL em Maximo tempo de vida em TOOL CALL

minutos: se o tempo de vida atual atingir ou exceder este valor, o
TNC introduz a ferramenta gémea na TOOL CALL seguinte (ver
também CUR.TIME).

Campo de introduc¢ao: 0 a 9999 minutos

?

HEIDENHAIN iTNC 530

" @

5.2 Dados da ferramenta



5.2 Dados da ferramenta

Abrev. Introducoes Dialogo
CUR.TIME Tempo de vida atual da ferramenta em minutos: o TNC conta o Tempo de vida atual ?
tempo de vida atual (CUR.TIME: de CURrent TIME = em inglés,
tempo em curso/atual) de forma automética. Para ferramentas
usadas, pode fazer-se uma entrada de dados.
Campo de introducgao: 0 a 99999 minutos
OVRTIME Maximo tempo de vida excedido admissivel da ferramenta em Tempo de vida excedido permitido?
minutos. Esta funcdo depende da maquina, e esta descrita no
manual da maquina.
Campo de introduc¢ao: 0 a 99 minutos
DOC Comentario a ferramenta. Comentario da ferramenta?
Campo de introducao: 16 caracteres no maximo
FUNGOES Informacao sobre esta ferramenta que se pretende transmitir Estado do PLC?
para o PLC.
Campo de introducao: 8 caracteres com codificacdo em bit
PLC-VAL Valor sobre esta ferramenta que se pretende transmitir para o Valor PLC?
PLC.
Campo de introducgao: -99999.9999 a +99999.9999
PTYP Tipo de ferramenta para avaliagdo na tabela de posigoes. Tipo de ferramenta para tabela de
. ~ osicoes?
Campo de introducgao: 0 a +99 posie
NMAX Limitacdo da velocidade do mandril para esta ferramenta. E Velocidade maxima [1/min]?
supervisionado tanto o valor programado (mensagem de erro),
como também o aumento de velocidade, mediante
potenciémetro. Fungao inativa: introduzir —.
Campo de introducgao: 0 a +99999, Funcéo inativa: introduzir —
LIFTOFF Determinar se o TNC deve retirar a ferramenta em caso de Levantar a ferramenta Y/N ?
paragem NC ou falha de corrente na direcdo do eixo da
ferramenta positivo, para evitar marcas de corte livre no contorno.
Se Y estiver definido, o TNC retira a ferramenta até 30 mm do
contorno, quando esta fungao tenha sido ativada no programa NC
com M148 (ver "Em caso de paragem do NC, levantar a
ferramenta automaticamente do contorno: M 148" na pagina 399).
Introducao: Y e N
PL ... P4 Funcédo dependente da maquina: transmissao de um valor parao  Valor?
PLC. Consultar o manual da méaquina.
Campo de introducgao: -99999.9999 a +99999.9999
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Abrev.

Introducoes

Dialogo

CINEMATICO

Funcéao dependente da maquina: descricao cinematica para as
cabecas de fresagem verticais que devem ser adicionadas pelo
TNC a cinematica da maquina atual Selecionar as descrigoes de
cinemética disponiveis com a softkey ATRIBUIR CINEMATICA
(ver também "Cinemética do suporte da ferramenta" na pagina
194).

Campo de introducgao: 16 caracteres no maximo

Descricdo cinematica adicional?

ANGULO T

Angulo da ponta da ferramenta. E utilizado pelos ciclos de furacéo
200, 203, 205 e 240 para permitir medir a profundidade a partir da
introducao do diametro.

Campo de introducao: -180 a +180°

Angulo de ponta (Tipo
DRILL+CSINK)?

PITCH

Passo de rosca da ferramenta. E utilizado pelos ciclos de
perfuracdo de rosca 206, 207 e 209 para monitorizar se 0 passo
definido no ciclo coincide com o passo da ferramenta.

Campo de introdugdo mm: -99999.99990 a +99999.9999
Campo de introducao polegadas: -3936.9999 a +3936.9999

Passo e rosca (apenas Tipo de
ferramenta TAP)?

5.2 Dados da ferramenta

AFC

Ajuste de regulacédo para a regulacao adaptativa do avanco AFC
que determinou na coluna NOME da tabela AFC. TAB. Aceitar
estratégia de regulacdo com a softkey ATRIBUIR AFC AJUSTAR
REG. (32 barra de softkeys)

Campo de introducao: 10 caracteres no maximo

Estratégia de regulacao?

DR2TABLE

Opcao de software 3D-ToolComp: introduzir o nome da tabela de
valores de correcdo a qual o TNC ird buscar os valores de raio delta
dependentes do angulo DR2 (ver também "Correcéo de raio de
ferramenta 3D dependente do dngulo de pressao (opcao de
software 3D-ToolComp)" na pagina 545)

Campo de introdugao: no maximo, 16 caracteres sem extensao
de ficheiro

Tabela de valores de correcao?

LAST_USE

Data e hora as quais o TNC introduziu a ferramenta por TOOL CALL
pela Ultima vez

Campo de introducao: 16 caracteres no maximo, formato
definido internamente: data = AAAA.MM.DD, hora = hh.mm

Data/hora da dltima chamada de
ferramenta?

AcC

Ativar ou desativar a supresséao de vibragoes ativa para a respetiva
ferramenta (ver também "Supressao de vibracdes ativa ACC
(opcao de software)" na pagina 457).

Campo de introducao: O (inativa) e 1 (ativa)

Estado ACC l=ativo/0O=inativo

CR

Funcdo dependente da maquina: transmissao de um valor para o
PLC. Consultar o manual da maquina.

Campo de introduc¢ao: -99999.9999 a +99999.9999

Valor?

CL

Funcdo dependente da maquina: transmissao de um valor para o
PLC. Consultar o manual da maquina.

Campo de introdugéo: -99999.9999 a +99999.9999

Valor?
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5.2 Dados da ferramenta

Tabela de ferramentas: dados da ferramenta para a medicao
automatica de ferramentas

ferramenta: ver Manual do Utilizador Programacéo de

O Descricao dos ciclos para a medicao automatica da

Ciclos

Abrev.

Introducoes

Dialogo

CuT

Quantidade de laminas da ferramenta (méax. 99 laminas)

Campo de introducgao: 0 a 99

Quantidade de laminas?

LTOL

Desvio admissivel do comprimento L da ferramenta para
reconhecimento de desgaste Se o valor introduzido for excedido,
o TNC bloqueia a ferramenta (estado L). Campo de introdugéo: 0
até 0,9999 mm

Campo de introdu¢do mm: 0 a +0.9999
Campo de introducao polegadas: 0 a +0.03936

Tolerancia de desgaste:
comprimento?

RTOL

Desvio admissivel do raio R da ferramenta para reconhecimento
de desgaste. Se o valor introduzido for excedido, o TNC bloqueia
a ferramenta (estado L). Campo de introducgao: 0 até 0,9999 mm

Campo de introdu¢do mm: 0 a +0.9999
Campo de introducao polegadas: 0 a +0.03936

Tolerdncia de desgaste: Raio?

R2TOL

Desvio admissivel do raio R2 da ferramenta para reconhecimento
de desgaste. Se o valor introduzido for excedido, o TNC bloqueia
a ferramenta (estado L). Campo de introdugéo: 0 até 0,9999 mm

Campo de introdugdao mm: 0 a +0.9999

Campo de introducao polegadas: 0 a +0.03936

Tolerdncia de desgaste: raio 2?

DIRECT.

Direcédo de corte da ferramenta para medicdo com ferramenta a
rodar

Direcdo de corte (M3 = -)?

TT:R-OFFS

Medicao do comprimento: desvio da ferramenta entre o centro da
haste e o centro da propria ferramenta. Ajuste prévio: raio R da
ferramenta (a tecla NO ENT produz R)

Campo de introdugdo mm: -99999.9999 a +99999.9999
Campo de introducao polegadas: -3936.9999 a +3936.9999

Raio de desvio da ferramenta?

TT:L-OFFS

Medigao do raio: desvio suplementar da ferramenta a MP6530
entre lado superior da haste e lado inferior da ferramenta. Ajuste
prévio: 0

Campo de introdugdo mm: -99999.9999 a +99999.9999
Campo de introducao polegadas: -3936.9999 a +3936.9999

Comprimento do desvio da
ferramenta?
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Abrev. Introducoes

Dialogo

LBREAK Desvio admissivel do comprimento da ferramenta L para
reconhecimento de rotura. Se o valor introduzido for excedido, o
TNC blogueia a ferramenta (estado L). Campo de introdugao: 0 até
0,9999 mm

Campo de introdu¢cdo mm: 0 a 3.2767
Campo de introducao polegadas: 0 a +0129

Tolerancia de rotura:
comprimento?

RBREAK Desvio admissivel do raio R da ferramenta para reconhecimento
de rotura. Se o valor introduzido for excedido, o TNC blogueia a
ferramenta (estado L). Campo de introdugdo: 0 até 0,9999 mm

Campo de introdugcao mm: 0 a 0.9999
Campo de introducao polegadas: 0 a +0.03936

Tolerancia de rotura: Raio?
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5.2 Dados da ferramenta

Tabela de ferramentas: dados da ferramenta para o calculo
automatico da velocidade/do avanco

Abrev.

Introducoes

Dialogo

TIPO

Tipo de ferramenta: softkey ATRIBUIR TIPO (32 barra de
softkeys); o TNC ilumina uma janela onde se pode selecionar o
tipo de ferramenta. Apenas os tipos de ferramentas DRILL e MILL
contém de momento fungdes

Tipo de ferramenta?

TMAT

Material de corte da ferramenta: softkey ATRIBUIR MATERIAL
DE CORTE (3.2 barra de softkeys); o TNC ilumina uma janela onde
se pode selecionar o material de corte

Campo de introdugao: 16 caracteres no maximo

Agente de corte da ferramenta?

cDT

Tabela de dados de corte: softkey SELECIONAR TDC (3.2 barra de
softkeys); o TNC ilumina uma janela onde se pode selecionar a
tabela de dados de corte

Campo de introdugao: 16 caracteres no maximo

Nome da tabela de dados de
interseccao?

Tabela de ferramentas: dados da ferramenta para apalpadores
digitais (s6 se Bit1 estiver memorizado em MP7411 = 1; ver
também Manual do Utilizador, Ciclos do Apalpador)

Abrev.

Introducoes

Dialogo

CAL-0F1

Ao calibrar, o TNC coloca nesta coluna o desvio central no eixo
principal dum sensor quando estiver indicado um ndmero de
ferramenta no menu de calibracao

Campo de introducdo mm: -99999.9999 a +99999.9999
Campo de introducao polegadas: -3936.9999 a +3936.9999

Desvio central do apalpador do
eixo principal?

CAL-0F2

Ao calibrar, o TNC coloca nesta coluna o desvio central no eixo
secundario dum sensor quando estiver indicado um numero de
ferramenta no menu de calibracao

Campo de introdugdao mm: -99999.9999 a +99999.9999
Campo de introducao polegadas: -3936.9999 a +3936.9999

Desvio central do apalpador do
eixo secundario?

CAL-ANG

Na calibracdo, o TNC coloca o dngulo do mandril pelo qual foi
calibrado um apalpador, se no menu de calibracdo estiver indicado
um numero de ferramenta

Campo de introdugao: -360 a +360°

Angulo do mandril ao calibrar?
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Editar tabelas de ferramentas

A tabela de ferramentas vélida para a execugéo do programa tem o
nome de ficheiro TOOL.T. TOOL.T tem que estar guardada no
diretério TNC:\ e s pode ser editada num modo de funcionamento da
maéaquina. Para as tabelas de ferramentas que se desejar arquivar ou
aplicar no teste do programa, introduzir um outro nome qualquer de
ficheiro com a extenséo .T.

Abrir a tabela de ferramentas TOOL.T

Selecionar um modo de funcionamento da méquina qualquer

reRRan. Selecionar a tabela de ferramentas: premir a softkey
T TABELA DE FERR.TAS

eorTaR Colocar a softkey EDITAR em "ON"
oN

Abrir outra tabela de ferramentas qualquer

Selecionar modo de funcionamento Memorizacao/Edicdo do
Programa
Chamar a Gestéo de Ficheiros
MGT

Visualizar a selecéao dos tipos de ficheiros: premir a
softkey SELECIONAR TIPO

Visualizar ficheiros do tipo .T: premir a softkey
VISUALIZAR.T

Selecione um ficheiro ou introduza o nome de um
novo ficheiro. Confirme com a tecla ENT ou com a
softkey SELECIONAR
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5.2 Dados da ferramenta

Funcoées de edicao

Quando tiver aberto uma tabela de ferramentas para editar, pode
mover o cursor na tabela com as teclas de setas ou com as softkeys
para uma posicao qualguer. Em qualquer posicédo é possivel
sobrescrever os valores memorizados € introduzir novos valores. Para
mais funcdes de edicao, consultar o quadro seguinte.

Quando o TNC né&o puder visualizar ao mesmo tempo todas as
posicoes na tabela de ferramentas, aparece na parte superior da
coluna o simbolo ">>" ou "<<".

Funcoes de edicao para tabelas de
¢ gaop Softkey

ferramentas

Selecionar o inicio da tabela miero

Selecionar o fim da tabela Fon

Selecionar a pagina anterior da tabela prGINA

Selecionar a pagina seguinte da tabela PAGINA

Procurar nome da ferramenta na tabela enconrea
NOME :

Apresentar informacdes sobre uma ferramenta

por coluna ou todas as informagdes sobre uma FORHULAR

ferramenta num lado do ecra

Salto para o inicio da linha mzero
<=
Salto para o fim da linha FINaL
FILAS
=
Copiar a érea por detras iluminada e
ACTUAL
Acrescentar a drea copiada mseaze
COPIADO
Acrescentar a quantidade de linhas (ferramentas) rover-sE
possiveis de se introduzir no fim da tabela No FINAL
Acrescentar linha com nimero de ferramenta
indicado antes da linha atual. A fungdo s6 é LY

ativada se se puderem colocar vérios dados de
correcédo (parametro de maquina 7262 diferente
de 0). O TNC acrescenta depois do ultimo index
disponivel uma cépia dos dados da ferramenta e
aumenta o index em 1. Aplicagao: p. ex., broca
escalonada com varias correcdes de
comprimento

192

Programacéo: ferramentas



Funcoes de edicao para tabelas de
ferramentas

Softkey

Apagar linha atual (ferramenta): o TNC apaga o
conteldo da linha da tabela. Se a ferramenta a
apagar estiver registada na tabela de posicoes,
entdo o comportamento desta funcdo depende
do paréametro de méaquina 7263 (ver "Lista dos
parametros de utilizador gerais" na pagina 721)

APAGAR
LINHA

Visualizar/Nao visualizar nimeros de posicao

N2 POS.

VISuALTZ.
OCULTAR

Visualizar todas as ferramentas/sé as
ferramentas que estdo memorizadas na tabela
de posicoes

FERRAMEN.

VISUALTZ.
OCULTAR

Procurar a tabela de ferramentas pelo nome de
ferramenta da ferramenta selecionada. O TNC
apresenta a lista com nomes idénticos numa
janela sobreposta quando encontra uma
ferramenta com o mesmo nome. Fazendo duplo
cligue na janela sobre a ferramenta
correspondente ou selecionando-a com as teclas
de seta e confirmando com a tecla ENT, o TNC
coloca o cursor sobre a ferramenta selecionada

NOME FERR
ACTIVA
PROCURAR

Copiar todos dos dados de ferramenta de uma
linha (também funciona com CTRL+C)

COPIAR
LINHA

Inserir de novo os dados de ferramenta copiados
anteriormente (também funciona com CTRL+V)

INSERIR
LINHA
COPIADA

Sair da tabela de ferramentas

Chamar a Gestéo de Ficheiros e selecionar um ficheiro de outro tipo,

p.ex. um programa de maquinagem

IndicacOes para as tabelas de ferramentas

Com o pardmetro da maquina 7266.x determinam-se as indicagoes
que podem ser registadas numa tabela de ferramentas, e a sequéncia

em que sao executadas.

Pode-se escrever o conteldo de um outro ficheiro por
@ cima de uma coluna ou de uma linha de uma tabela de

ferramentas. Condicoes:

O ficheiro de destino tem que ja existir

O ficheiro que vai ser copiado sé pode conter as colunas

(linhas) que se pretende substituir.

Colunas ou linhas individuais copiam-se com a softkey
SUBSTITUIR CAMPQOS (ver "Copiar um sé ficheiro" na

pagina 133).

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Dados da ferramenta

Cinematica do suporte da ferramenta

o TNC deve ser adaptado pelo fabricante da sua maquina.
Este deve, em especial, disponibilizar as cinematicas de
suportes ou os suportes de ferramenta parametrizaveis
correspondentes. Consulte o manual da maquina!

O Para poder calcular a cinematica do suporte da ferramenta,

Na tabela de ferramentas TOOL.T, é possivel, se necessario, atribuir
uma cinematica de suporte de ferramenta adicional a qualquer
ferramenta na coluna CINEMATICA. Esta cinemaética do suporte pode,
muito simplesmente, simular o dispositivo tensor, para o ter em
consideragéo na supervisao dindmica de colisdo. Além disso, com esta
funcédo é possivel integrar cabecas angulares na cinematica da
maquina de forma muito facil.

suportes de ferramenta para apalpadores HEIDENHAIN. Se

@ A HEIDENHAIN coloca a disposigao cinematicas de
necessario, entre em contacto com a HEIDENHAIN.

Atribuir cinematica de suporte

Para atribuir uma cinematica de suporte a uma ferramenta, proceda da
seguinte forma:

Selecionar um modo de funcionamento da méaquina qualquer

reRea. Selecionar a tabela de ferramentas: premir a softkey
Tia TABELA DE FERR.TAS
J— Colocar a softkey EDITAR em "ON"
[oFF]  on
E Selecionar a Ultima barra de softkeys
ATRIBUIR Mostrar a lista das cinematicas disponiveis: o TNC
SR apresenta todas as cinematicas de suporte (ficheiros

.TAB) e todas as cineméticas de suporte de
ferramenta que j& tenham sido parametrizadas
(ficheiros .CFX). Além disso, na janela de selecéo é
apresentada uma pré-visualizacado da cinematica de
suporte ativa nesse momento

Selecionar a cinematica desejada com as teclas de
seta e confirmar com a softkey OK

Respeite igualmente as instrugdes para gestao de suportes

de ferramentas em conexao com a supervisao dinamica de
colisdo DCM: Ver "Gestao de suportes de ferramentas
(opcao de software DCM)" na pagina 426.
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Escrever por cima dados da ferramenta
individuais, a partir de um PC externo

O software de transmisséao de dados TNCremoNT da HEIDENHAIN
proporciona uma comoda possibilidade de se escrever por cima os
dados da ferramenta que se quiser, de um PC externo (ver "Software
para transmisséo de dados" na pagina 685). Este caso de aplicacdo
ocorre quando se queira obter e, a seguir, transmitir dados da
ferramenta num aparelho externo de ajuste prévio para o TNC.
Observe os seguintes procedimentos:

Copiar a tabela de ferramentas TOOL.T no TNC, p.ex. segundo
TST.T

Iniciar no PC o software de transmissao de dados TNCremoNT
Estabelecer a conexao ao TNC
Transmitir para o PC a tabela de ferramentas copiada TST.T

Reduzir com um editor de texto qualquer o ficheiro TST.T, nas linhas
e colunas que devem ser modificadas (ver figura). Ter atencdo a que
a linha de titulo ndo seja modificada e a que os dados estejam
sempre alinhados na coluna. O niumero de ferramenta (coluna T) ndo
pode ser progressivo

Selecionar no TNCremoNT as opgdes de menu <Extras> e
<TNCcmd> : ¢ iniciado TNCcmd

Para transmitir o ficheiro TST.T para o TNC, introduzir o seguinte
comando e executar com Return (ver figura):
put tst.t tool.t /m
Na transmisséo, s6 sao escritos por cima os dados da
@ ferramenta que estao definidos no ficheiro parcial (p.ex.
TST.T). Todos os outros dados da ferramenta da tabela
TOOL.T permanecem inalterados.

A forma como podera copiar tabelas de ferramentas
através da gestéo de ficheiros do TNC esté descrita na
gestéo de ficheiros (ver "Copiar uma tabela" na pagina
135).
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5.2 Dados da ferramenta

Tabela de posicoes para o alternador de
ferramentas

a tabela de posi¢coes na sua maquina. Consulte o manual

@ O fabricante da méaquina adapta a abrangéncia de funcoes
da maquina!

Para a troca automatica de ferramenta, é necessaria a tabela de
posicoes TOOL_P.TCH. O TNC gere vérias tabelas de posicdoes com
um nome qualquer de ficheiro. A tabela de posicoes que se pretende
ativar para a execucao do programa é selecionada num modo de
funcionamento de execucao do programa através da gestédo de
ficheiros (Estado M). Para se poder gerir varios magazines numa
tabela de posicoes, (indiciar nUmero da posicao), memorize 0s
parametros da méaquina 7261.0 a 7261.3 diferentes de 0.

O TNC pode gerir até 9999 posicoes de carregador na tabela de
posicoes.

Editar a tabela de posicoes num modo de funcionamento de
execucao do programa

e, Selecionar a tabela de ferramentas: premir a softkey
TEW TABELA DE FERR.TAS

caTxA Selecionar a tabela de posicoes: selecionar a softkey
LR TABELA DE POSICOES

enrrar Colocar a softkey EDITAR na posicao LIGADA pode,
on

eventualmente, ndo ser necessario ou possivel na
sua maquina: consultar o Manual da Maquina
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Escolher a tabela de posicoes no modo de funcionamento
Memorizacao / Edicao

PGM
MGT

Chamar a Gestao de Ficheiros

Visualizar a selegao dos tipos de ficheiros: premir a
softkey SELECIONAR TIPO

Visualizar ficheiros do tipo .TCH: premir a softkey
FICHEIROS TCH (segunda barra de softkeys)

Selecione um ficheiro ou introduza o nome de um
novo ficheiro. Confirme com a tecla ENT ou com a
softkey SELECIONAR

5.2 Dados da ferramenta

Abrev. Introducoes Dialogo

P Numero da posicao da ferramenta no carregador de ferramentas -

T Numero da ferramenta Niamero da ferramenta ?

ST A ferramenta é especial (ST: de Special Tool = em inglés, ferramenta Ferramenta especial?
especial); se a sua ferramenta especial bloqueia posicdes depois e antes da
sua posicao, blogueie a respetiva posicdo na coluna L (estado L)

F Trocar de volta a ferramenta sempre na mesma posicao no carregador (F:de  Posicao fixa? Sim = ENT /
Fixed = em inglés, determinado) Nao = NO ENT

L Bloquear a posicédo (L: de Locked = em inglés, bloqueado, ver também a Posicao bloqueada Sim =
coluna ST) ENT / Nao = NO ENT

FUNCOES Informacéo sobre esta posicao da ferramenta que se pretende transmitir Estado do PLC?
para o PLC

TNAME Visualizacdo do nome de ferramenta a partir de TOOL.T -

DOC Visualizacdo do comentério sobre a ferramenta a partir de TOOL.T -

PTYP Tipo de ferramenta. A fungao é determinada pelo fabricante da méquina. Tipo ferramenta para
Consultar o manual da maquina tab. posicoes?

P1 ... P5 A funcéo é determinada pelo fabricante da méaquina. Consultar o manualda  Valor?
maquina

RSV Reserva de posicdes para o carregador de superficies Posicdo reserv.:

Sim=ENT/Nao = NOENT

LOCKED_ABOVE

Carregador de superficies: bloquear posigao por cima

Bloquear posicao em

cima?

LOCKED_BELOW Carregador de superficies: bloquear posicdo em baixo Bloquear posicao em
baixo?

LOCKED_LEFT Carregador de superficies: bloquear posicao a esquerda Bloquear posicdo a
esquerda?

LOCKED RIGHT Carregador de superficies: bloquear posicdo a direita Bloquear posicdo a
direita?

S1...55 A funcéo é determinada pelo fabricante da méaquina. Consultar o manualda  Valor?

maquina

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Dados da ferramenta

Funcoes de edicao para tabelas de posicoes

Softkey

Selecionar o inicio da tabela

INICIO

Selecionar o fim da tabela

FIM

Selecionar a pagina anterior da tabela

PAGINA

Selecionar a pagina seguinte da tabela

PAGINA

Repor no estado inicial a tabela de posicoes

RESET
CAIXA
TABELA

Coluna anular coluna nimero de ferramenta T

CANCELAR
COLUNA
T

Salto para o inicio da linha seguinte

PROXIMA
LINHA

Anular coluna na situagao béasica. Sé é valido para
as colunas RSV, LOCKED_ABOVE, LOCKED BELOW,
LOCKED LEFT e LOCKED_RIGHT

RESET
COLUNA

Copiar todos dos dados de ferramenta de uma
linha (também funciona com CTRL+C)

COPIAR
LINHA

Inserir de novo os dados de ferramenta copiados
anteriormente (também funciona com CTRL+V)

INSERIR
LINHA
COPIADA
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Chamar dados da ferramenta

Programa uma chamada da ferramenta TOOL CALL no programa de
maguinagem com as seguintes indicacoes:

Selecionar a chamada da ferramenta com a tecla TOOL CALL

TOOL
CALL

Nimero da ferramenta: introduzir o nimero ou nome
da ferramenta. A ferramenta foi definida
anteriormente num bloco TOOL DEF ou numa tabela de
ferramentas. Com a softkey NOME DA
FERRAMENTA, comutar para a introducao de nomes.
O TNC fixa o nome duma ferramenta
automaticamente entre aspas. Os nomes referem-se
a um registo na tabela de ferramentas TOOL.T ativa.
Com a softkey QS, também pode definir um
paréametro de string que contenha o nome da
ferramenta a chamar. Para chamar uma ferramenta
com outros valores de corregao, introduza o indice
definido na tabela de ferramentas a seguir a um ponto
decimal. Com a softkey SELECIONAR, ¢é possivel
realcar uma janela através da qual se pode escolher
diretamente uma ferramenta definida na tabela de
ferramentas TOOL.T sem introduzir o seu nimero ou
nome: Ver também "Editar dados de ferramenta na
janela de selecao" na pagina 200

Eixo do mandril paralelo X/Y/Z: introduzir o eixo da
ferramenta

Velocidade S do mandril: introduzir diretamente a
velocidade S do mandril, ou deixar o TNC calcular
quando estiver a trabalhar com tabelas de dados de
interseccdo. Para isso, prima a softkey S
AUTOM.CALCUL.. O TNC limita a velocidade do
mandril ao valor maximo, que estéd determinado no
paréametro da maquina 3515. Em alternativa, é
possivel definir uma velocidade de corte Vc [m/min].
Para isso, prima a softkey VC

Avanco F: introduzir diretamente o avanco, ou mandar
0 TNC calcula-lo, se se estiver a trabalhar com tabelas
de dados de intersecgéo. Para isso, prima a softkey
CALCUL. F AUTOM.. O TNC limita o avanco ao
avanco maximo do "eixo mais lento" (determinado no
parametro da maquina 1010). F fica atuante até se
programar um novo avango num bloco de
posicionamento ou num bloco TOOL CALL.

Medida excedente de comprimento DL da ferramenta:
valor delta para o comprimento da ferramenta

Medida excedente de raio DR da ferramenta: valor
delta para o raio da ferramenta

Medida excedente de raio DR2 da ferramenta: valor
delta para o raio 2 da ferramenta

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Dados da ferramenta

Editar dados de ferramenta na janela de selecao
Também é possivel editar os dados de ferramenta exibidos na janela
sobreposta de selecao de ferramenta:
Selecionar a linha e, em seguida, a coluna do valor a editar com as
teclas de seta: a moldura azul-clara assinala o campo editavel

Colocar a softkey EDICAO em LIGADA, introduzir o valor desejado
e confirmar com a tecla ENT

Se necessaério, selecionar outras colunas e executar de novo 0os
procedimentos anteriormente descritos

Aceitar a ferramenta selecionada no programa com a tecla ENT

Procurar na janela de selecao pelo nome de ferramenta
E possivel procurar pelo nome de ferramenta na janela sobreposta de
selecao de ferramenta:

Premir a softkey PROCURAR

Introduzir o nome de ferramenta desejado e confirmar com a tecla
ENT: o TNC coloca o cursor na linha seguinte em que ocorra o nome
de ferramenta procurado

Exemplo: chamada da ferramenta

Chama-se a ferramenta nimero 5 no eixo Z da ferramenta com
velocidade do mandril 2500 rpm/min e um avango de 350 mm/min. A
medida excedente para o comprimento da ferramenta e o raio 2 da
ferramenta é de 0,2 ou 0,05 mm, a submedida do raio da ferramenta
T mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

O D antes do L e do R representa o valor delta.

Pré-selecao em tabelas de ferramentas

Se se utilizarem tabelas de ferramentas, faz-se entdo uma pré-selecéo
com um bloco TOOL DEF para a ferramenta a utilizar a seguir. Para isso,
indique o niumero de ferramenta ou um parametro Q, ou o nome da
ferramenta entre aspas.
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Troca de ferramenta

A troca de ferramenta € uma funcdo dependente da
C maéquina. Consulte o manual da maquina!

Posicao de troca de ferramenta

A posicao de troca de ferramenta tem que poder atingir-se sem risco
de colisdo. Com as fungdes auxiliares M91 e M92 é possivel aproximar
a uma posigao de troca fixa da maquina. Se antes da primeira chamada
da ferramenta se programar TOOL CALL 0, o TNC desloca o dispositivo
tensor no eixo do mandril para uma posicdo independente do
comprimento da ferramenta.

Troca manual da ferramenta
Antes de uma troca manual da ferramenta, para-se o mandril e
desloca-se a ferramenta sobre a posicao de troca:

Executar um programa para chegar a posicao de troca

Interromper a execucao do programa, ver "Interromper a
maquinagem", pagina 665

Trocar a ferramenta

Prosseguir com a execucao do programa, ver "Continuar a execugao
do programa apds uma interrupcao", pagina 668

Troca automatica da ferramenta

Numa troca automatica da ferramenta, ndo se interrompe a execucao
do programa. Numa chamada da ferramenta com TOOL CALL, o TNC
troca a ferramenta do carregador de ferramentas.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Dados da ferramenta

Troca automatica da ferramenta ao exceder-se o tempo de vida:
M101

M101 é uma funcao dependente da maquina. Consulte o
@ manual da maquina!

O TNC sé pode executar uma troca de ferramenta
automatica se a troca de ferramenta for executada através
de uma macro NC; consulte o manual da maquina!

Quando se atinge o tempo de vida duma ferramenta TIME2, o TNC
troca automaticamente a ferramenta gémea. Para isso, ative a funcao
auxiliar M101 no principio do programa. O efeito de M101 pode ser
anulado através de M102, de uma nova selegao de programa ou de uma
nova selecdo de outro bloco NC com GOTO. Ao alcangar o TIMEL, o
TNC aplica apenas uma marca interna que pode ser avaliada através
do PLC (consultar o manual da maquina). A forma de atuacdo do
maximo tempo de vida excedido admissivel OVRTIME é igualmente
definida pelo fabricante da méquina; consultar também aqui o manual
da méaquina.

O numero da ferramenta gémea a trocar deve ser inserido na coluna
RT da tabela de ferramentas. Se nao for af inserido um numero de
ferramenta, o TNC troca a ferramenta por uma que tenha o0 mesmo
nome da que se encontra ativa no momento. O TNC inicia a procura
da ferramenta gémea sempre no inicio da tabela de ferramentas,
trocando sempre a primeira ferramenta que se encontra no inicio da
tabela.

A troca automética da ferramenta tem lugar
a seguir ao bloco NC seguinte depois de passado o tempo de vida ou

aprox. um minuto mais um bloco NC depois de decorrido o tempo
de vida (o célculo é feito para 100% da posicdo do potencidmetro)

ativo, o TNC comuta a ferramenta apenas depois do

O Se o tempo de vida se esgotar com M120 (Look Ahead)
bloco, tendo-se eliminado a correcdo do raio.

O TNC néo efetua uma troca automatica de ferramenta,
se estiver a executar um ciclo. Excecao: nos ciclos padrao
220 e 221 (circulo de furos e superficie de furos), o TNC
realiza, se necessario, uma troca automatica de
ferramenta entre duas posi¢cées de maquinagem.

Por principio, ndo é possivel uma troca de ferramenta
automatica com correcdo do raio da ferramenta ativa.

Atencao: perigo para a ferramenta e a peca de
@ trabalho!

Desligue a troca automatica de ferramenta com M102, se
desejar trabalhar com ferramentas especiais (p.ex., uma
fresa de disco), dado que o TNC afasta sempre a
ferramenta da peca de trabalho, em primeiro lugar, na
direcdo do eixo da ferramenta.
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Condicoes para blocos NC standard com correcao de raio RR, RL

O raio da ferramenta gémea tem que ser igual ao raio da ferramenta
original. Se os raios nao forem iguais, o TNC emite um aviso e néo
troca a ferramenta.

Nos programas NC sem corregao de raio, o TNC néo verifica o raio de
ferramenta da ferramenta gémea ao fazer a troca.

Condicoes para blocos NC com vetores normais a superficie e
correcao 3D

Ver "Correcéo tridimensional da ferramenta (opgdo de software 2)",
pagina 538. O raio da ferramenta gémea pode ser diferente do raio da
ferramenta original. Ndo é tido em conta em blocos de programa
transmitidos num sistema CAM. O valor delta (DR) introduz-se ou na
tabela de ferramentas ou no bloco TOOL CALL.

Se DR for maior que zero, o TNC emite um aviso e ndo troca a
ferramenta. A funcdo M107 suprime este texto de aviso e a fungao M108
reativa-o.
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5.2 Dados da ferramenta

Verificacao da aplicacao da ferramenta

ser fornecida pelo fabricante da méquina. Consulte o

@ A funcao de verificacdo da aplicacado da ferramenta deve
manual da sua maquina.

Para poder realizar uma verificagao da aplicacdo da ferramenta, devem
ser preenchidos 0s seguintes requisitos:

O Bit2 do pardmetro 7246 da maquina deve ser memorizado para =1

A determinacao do tempo de maquinagem deve estar ativa no
modo de funcionamento Teste do programa

O programa de didlogo em texto claro a verificar deve ser simulado
integralmente no modo de funcionamento Teste do programa

Se néo existir nenhum ficheiro de aplicacéo de
@ ferramentas e a determinagao do tempo de maquinagem
estiver desativada, o TNC cria um ficheiro de aplicacdo de

ferramentas com um tempo predefinido de 10 s para cada
aplicacao de ferramenta.

Ajustes para a verificacao de aplicacao da ferramenta

Para poder influenciar o comportamento da verificacdo de aplicagao da EXCOGUGEE CORS hRuE ’smao o
ferramenta, esté disponivel um formulério, que pode ser aberto da
seguinte forma:

BEGIN PGM 17811 MM
BLK FORM 8.1 2 X-680 Y-70 2Z2-20
BLK FORM 8.2 X+138 Y+58 Z+45

Selecionar modo de funcionamento Execugdo do Programa Bloco a TOOL CALL 3 Z S3508
L X-50 Y-30 2+20 RO F1000 M3

7]
1
2
3
Bloco ou Execugao Continua g T —Hon man  Sace A
6
7
8
<]
1

Premir a softkey Aplicacéo da Ferramenta: o TNC mostra uma barra RN e s o e e rd..0
de Softkeys com fungées de Ver]ﬂcagéo da ap“cagéo CT| Coriar ficheiro unico de ap1icacso ds ferramenta Y
. L. RN C Criar nouo ficheiro aplicacdo fta. em caso necessidade e alteracdes
Premir a softkey AJUSTES: o TNC apresenta o formulario com as @ L | Teste do prosrams ;;;L
P . N , . O Nso criar ficheiro de aplicacso da ferramenta © 7+
possibilidades de ajuste disponiveis o G (T (7450 (5 (TGP () (EELRi
. ) © Criar nouo ficheiro aplicacdo fta. em caso necessidade e alteracdes %%00% ﬂ
Os ajustes seguintes podem ser efetuados separadamente para a * s s e e =
Execucdo Continua do Programa / Bloco a Bloco e o teste do e e =
programa: s S1 ©8.000 Gr
REAL @: 15 T 5 z/s 1875 F o M5 /9
Ajuste Nao criar ficheiro de aplicacao da ferramenta: ’ ‘ ‘ ‘ ‘ =

O TNC néo cria nenhum ficheiro de aplicacdo da ferramenta

Ajuste Criar ficheiro inico de aplicacdo da ferramenta:

O TNC cria um ficheiro Unico de aplicacdo da ferramenta no arranque
NC seguinte ou ao iniciar-se a simulagdo. Em seguida, o TNC ativa
automaticamente o modo Nao criar ficheiro de aplicacao da
ferramenta, para evitar gue, com outro arranque NC, o ficheiro seja
sobrescrito.

Ajuste Criar novo ficheiro de aplicacdo da ferramenta em caso
de necessidade e de alteracdes (ajuste basico):

O TNC cria um ficheiro de aplicacéo da ferramenta em cada arranque
NC ou em cada arranque do teste de programa. Este ajuste garante
que, a seguir a modificacdes de programa, o TNC cria também o
ficheiro de aplicagado de ferramenta
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Aplicar a verificacao da aplicacao da ferramenta

Através das softkeys APLICACAO DA FERRAMENTA e
VERIFICACAO DA APLICACAO DA FERRAMENTA pode verificar,
antes do arranque de um programa no modo de funcionamento
Executar, se as ferramentas utilizadas no programa selecionado ainda
dispoem de suficiente tempo de vida. O TNC compara os valores reais
de tempo de vida da tabela de ferramentas com os valores tedricos do
ficheiro de aplicacdo da ferramenta.

Depois de se ter pressionado a softkey VERIFICACAO DE
APLICACAO DA FERRAMENTA, o TNC mostra o resultado da
verificagdo da aplicagdo numa janela sobreposta. Fechar a janela
sobreposta com a tecla CE.

O TNC guarda os tempos de aplicagao da ferramenta num ficheiro
separado com a extensdo pgmname.H.T.DEP. (ver "Alterar ficheiros
dependentes da definicao MOD" na pagina 696). Os dados de

operacao da ferramenta gerados fornecem as seguintes informacgdes:

Coluna Significado

Falta tabela aplicac&o ferr.ta!

Edicao de
prograna

BEGIN PGM 17011 MM
BLK FORM 8.1 Z X-60
BLK FORM ©8.2 X+130
TOOL CALL 3 Z s3500
2+20 RO F1lo00
2+18 RR

Y-70
Y+50 2

L X-50

L X-30

RND R20

L X+7@

CT X+70

RND R16.5
B L X+8 Y+40

Y-30
Y-40

Y-60
Y+30

Z-10

RLOOONOUH+WNRLO

2+40

2-20
+45

M3

M

-+ [

=0
!
>

=

0%z S=ISIT
8% SLCNm1l

13:58

s100%

-23.3408 Y
*B +0.080*C

+18.707 2
+0.000

g S1

REAL @: 15 TS 2|s 1875 Fo

-876.443

0.000

]

ors 5u
i e
M| e B

TESTE
APLICACAO
FERRAM.

AJUSTES

FIM

TOKEN TOOL: Tempo de aplicagao da ferramenta por
TOOL CALL. Os registos estao ordenados por

ordem cronoldégica

TTOTAL: Tempo de aplicagéo total de uma
ferramenta

STOTAL: Chamada de um subprograma
(incluindo os ciclos); os registos estao
ordenados por ordem cronoldgica

TIMETOTAL: o tempo total de maquinagem
do programa NC é introduzido na coluna
WTIME. Na coluna PATH, o TNC introduz o
nome do caminho do programa NC
correspondente. A coluna TIME contém a
soma de todas as entradas TIME (apenas
com mandril ligado € sem movimentos em
marcha rapida). O TNC define todas as
restantes colunas a 0

TOOLFILE: na coluna PATH, o TNC introduz o
nome do caminho da tabela de ferramentas
com a qual se executou o teste do
programa. Dessa forma, o TNC pode
determinar na verificacédo real de aplicacao
da ferramenta se executou o teste do
programa com TOOL.T

TNR Numero da ferramenta (-1: ainda nao foi

trocada nenhuma ferramenta)

IDX index de ferramenta

NAME Nome da ferramenta da tabela de ferramentas

TIME Tempo de aplicagado da ferramenta em

segundos (tempo de avango)
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5.2 Dados da ferramenta

Coluna

Significado

WTIME

Tempo de aplicacédo da ferramenta em
segundos (tempo de aplicacéo total de troca
de ferramenta para troca de ferramenta)

RAD

Raio da ferramenta R + Medida excedente do
raio DR da ferramenta da tabela de
ferramentas. A unidade € 0.1pm

BLOCO

Numero de bloco no qual o bloco TOOL CALL foi
programado

PATH

TOKEN = TOOL: Nome do caminho do
programa principal ou subprograma ativo

TOKEN = STOTAL: Nome do caminho do
subprograma

Numero de ferramenta com index de
ferramenta

OVRMAX

Override de avango méximo alcangado
durante a maquinagem. Durante o teste do
programa, o TNC regista aqui o valor 100 (%)

OVRMIN

Override de avanco minimo alcangado durante
a maquinagem. Durante o teste do programa,
o TNC regista aqui o valor -1

NAMEPROG

0: estd programado o nimero da ferramenta

1: estd programado o nome da ferramenta

Na verificagdo da aplicagdo da ferramenta de um ficheiro de paletes
estao disponiveis duas possibilidades:

A érea iluminada encontra-se no ficheiro de paletes sob um registo

de paletes:

Para a verificacao da aplicacdo da ferramenta o TNC executa a palete

completa.

A area iluminada encontra-se no ficheiro de paletes sob um registo

de programa:

O TNC apenas executa a verificacdo da aplicacdo da ferramenta para
0 programa selecionado
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Gestao de ferramentas (op¢cao de software)

maquina que também pode ser total ou parcialmente
desativada. A abrangéncia de funcoes exata é definida
pelo fabricante da sua maquina, consultar o Manual da
Maquina!

O A gestao de ferramentas é uma fungao dependente da

O fabricante da sua maquina pode disponibilizar as mais variadas
fungdes relativas a manipulacdo de ferramentas através da gestao de
ferramentas. Exemplos:

Representacao compreensivel e adaptavel, se assim o desejar, dos
dados de ferramenta em formularios

Designacao arbitraria dos varios dados de ferramenta na nova
visualizacdo de tabelas

Apresentacdo mista de dados da tabela de ferramentas e da tabela
de posicoes

Possibilidade de rapidamente ordenar todos os dados de ferramenta
com um clique do rato

Utilizacao de auxiliares graficos, p.ex., diferenciacdes a cores do
estado da ferramenta ou do carregador

Disponibilizacédo da lista de equipamento de todas as ferramentas
especifica ao programa

Disponibilizacdo da sequéncia de aplicacdo de todas as ferramentas
especifica ao programa

Copiar e inserir todos os dados de ferramenta pertencentes a uma
ferramenta

Representacédo grafica do tipo de ferramenta na visualizagao de
tabelas e na vista de detalhe para uma melhor percecéo dos tipos de
ferramenta disponiveis

Abrir a gestao de ferramentas

A chamada da gestao de ferramentas pode diferir do
O procedimento descrito seguidamente, consulte o manual

da maquinal!
resRan. Selecionar a tabela de ferramentas: premir a softkey
T TABELA DE FERR.TAS
E Continuar a comutar a barra de softkeys
HosTRAR Selecionar a softkey GESTAO DE FERRAMENTAS: o
G oA TNC muda para a nova visualizagdo de tabelas (ver a

figura a direita)
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Tools|Pockets|Tooling 1ist|T usage order|
NAME PTYP| TL |POCKET | MAGAZINE

Tool life REMAING.LIM|

lo| To 0 mNot monitored °
D ° a Not moni tored ®

2 D4 ° =] Not monitored °

3 D8 ° opnE Hain magazine ] Not monitored 0

4 ps ° O Main magazine = Not monitored °

5 D10 ° o Spindle Not monitored °

6 o U
7 D14 ° O e Main magazihe ] Not monitored °

8 D16 ° ol 3 Main magazine . Not monitored °

9 D18 ° o Not moni tored °

10 D2o ° =] Not monitored °

11 D22 ° o Not monitored °

12 D24 ° O Add=on magazihel Not monitored °

13 D26 ° a Not monitored °

14 D28 ° 5] Not moni tored 3

15 D30 o °

16 D32 ° O [ Hain magazine ] Not monitored °

17 D34 ° 5] Not moni tored 3

18 D36 ° Oz Add=on magazihe! Not monitored °

19 D38 ° o Not monitored 0

20 D4e ° [P Main magazinel Not monitored °

21 D4z ° a Not monitored °

22 D44 ° =] Not moni tored 3

23 D4s ° O aZIMain nagazinell Not monitored °

24 Das ° =] Not monitored °

25 DSe ° o Not moni tored 3

26 D52 ° =] Not monitored e
I o]
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5.2 Dados da ferramenta

Na nova visualizagdo, o TNC apresenta todas as informacdes de
ferramentas nos quatro separadores de ficheiros seguintes:

Ferramentas:
Informacdes especificas da ferramenta
Posicoes:
Informacgdes especificas da posicdo
Lista de equipamento:
Lista de todas as ferramentas do programa NC selecionado no
modo de funcionamento Execucédo do programa (apenas se ja tiver
criado um ficheiro de aplicacdo de ferramentas, ver "Verificagdo da
aplicagao da ferramenta”, pagina 204). O TNC indica as ferramentas
em falta na coluna INFO FERR. da lista de equipamento com o
didlogo nao definida marcado a vermelho
Sequéncia de aplicacoes T:
Lista da sequéncia de todas as ferramentas trocadas no programa
selecionado no modo de funcionamento Execugdo do programa
(apenas se ja tiver criado um ficheiro de aplicacdo de ferramentas,
ver "Verificacdo da aplicagao da ferramenta", pagina 204). O TNC
indica as ferramentas em falta na coluna INFO FERR. da lista de
sequéncia de aplicagbes com o didlogo nao definida marcado a
vermelho

S6 é possivel editar os dados de ferramenta na vista de
@ formulario, que se pode ativar acionando a softkey

FORMULARIO DE FERRAMENTA ou a tecla ENT para
cada ferramenta realcada na altura.

208

Expanded tool management

and

Programming

editing

Tools|Pockets|Tooling 1ist|T usage order|
T [NarE PTYP| TL |POCKET |MAGAZINE Too1 1ife RemaInG.L1- T IN
o] 70 ° o mNot nonitored ° T
1 Dz ° o Not monitored e yi
2 Dpa ° o Not monitored °
3 D8 3 opus Main magazinel Not monitored °
a De ° o Main magazine  Not monitored ° T our
5 Die ° o Spindle Not monitored ° ) —
[} o ) v
7 D14 ° i8I HatR magazinel| Not monitored °
8 D16 3 olls Main magazine . Not monitored ° —
9 Dig ° o Not monitored ° v
10 Dz0 ° o Not monitored ° e
11 D22 ° o Not monitored ° T MovE T
12 D24 ° O Add=on magazihel Not monitored °
13 D286 ° o Not monitored °
14 D28 ° u] Not moni tored °
15 D30 e W2 °
16 D3z 3 Oz Main magazine!l Not monitored °
17 D34 ° o Not monitored °
18 D36 ° oz Add=on magazine Not monitored °
13 pag 3 o Not monitored °
20 Dae ° opnE Mainlmagazinelll Not monitored °
21 Daz ° o Not monitored °
22 D44 ° o Not monitored °
23 Dag ° ONAZIHEERInagazinell| Not monitored °
24 D48 3 o Not monitored °
25 Dse ° o Not monitored °
26 D52 ° o Not monitored e |
g I
BEGIN END PAGE PAGE Hear -
TooL = END
Expanded tool management Fogrons ing
and editing
Tool index &
Basic data|pLc| Ve
Infornation —NY
NAME m T number 2
boc Tool 2
Pocket no. PTYP ° T out
RT "‘_ o
Basic data uear data Additional data Tool life data
TL 4 oL e dLcuts 15 ©TIMEL  ®
Tr 2z ToR @ T ANGLE 20 STIMEZ o v
TRZ 0 T ORZ @ (+PITCH @ & CUR TIME 1 _.#,
% T-ANGLE @ XTL I T GevE M
SNMAX -
TS data Cutting data Spec. functions
% cAL-OF1 @ T TYP _~| aFc Standard
% CAL-OF2 @ ot THRT [ - | KINEmATIC
& CAL-ANG @ DRZTABLE
= COT
LAST UsE 2010.05.04 12:48
LIFTOFF
TT data
T L-OFFS ° T LBREAK °
T R-OFFS R T RBREAK °
TLTOL ° I cut °
T RTOL ) & DIRECT -
T R2TOL ) 5
TooL TooL INDEX INDEX e e i
t = > | orr cHeNGES
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Utilizacao da gestao de ferramentas

A gestao de ferramentas tanto se pode utilizar com o rato, como com
as teclas e softkeys:

Funcoes de edi¢cao da gestao de ferramentas

Softkey

Selecionar o inicio da tabela

INICIO

Selecionar o fim da tabela

FIM

Selecionar a pagina anterior da tabela

PAGINA

Selecionar a pagina seguinte da tabela

PAGINA

Abrir a vista de formulério da ferramenta ou
posicédo do carregador realgada na tabela. Funcéao
alternativa: premir a tecla ENT

FORMULARIO
FERRAMENTA

Avancar nos separadores: Ferramentas,
Posicoes, Lista de equipamento, Sequéncia de
aplicacoes T

=
=

Retroceder nos separadores: Ferramentas,
Posicoes, Lista de equipamento, Sequéncia de
aplicacoes T

-
=

Funcéo de pesquisa: com a funcéo de pesquisa,
tem a possibilidade de selecionar a coluna a
pesquisar numa lista e, em seguida, o termo de
pesquisa, ou através da introducao do termo de
pesquisa

PROCURAR

Importar dados de ferramenta: importagao de
dados de ferramenta em formato CSV (ver
"Importar dados da ferramenta" na pagina 212)

IMPORTACAO
FERRAMENTA

Exportar dados de ferramenta: exportagao de
dados de ferramenta em formato CSV (ver
"Exportar dados de ferramenta" na pagina 214)

EXPORTAR
FERRAMENTA

Apagar dados de ferramenta marcados: Ver
'Apagar dados de ferramenta marcados’, pagina
215

APAGAR
FERR.TAS
MARCADAS

Atualizar a vista, para executar uma
reinicializagao caso existam dados
inconsistentes

ATUALI-
ZAR
VISTA

Mostrar Coluna de Ferramentas Programadas (se
o separador Posicoes estiver ativo)

PROG. FER.

MOSTRAR
OCULTAR
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5.2 Dados da ferramenta

Funcoes de edicao da gestao de ferramentas  Softkey

Definir ajuSteSZ coLUNA

ORDENAR COLUNA ativo:
O conteldo da coluna é ordenado clicando no
conteuldo da coluna

DESLOCAR COLUNA ativo:
E possivel deslocar a coluna com Drag+Drop

Repor os ajustes efetuados manualmente perz

(coluna deslocada) no estado original RESET

E possivel executar adicionalmente as seguintes funcées utilizando o
rato:

Funcéo de ordenacéo

Ao clicar numa coluna do cabecalho da tabela, o TNC ordena os
dados em sequéncia ascendente ou descendente (em funcéo do
ajuste ativo)

Deslocar colunas

Clicando numa coluna do cabecalho da tabela e deslocando-a, em
seguida, com o botdo do rato pressionado, é possivel ordenar as
colunas pela sequéncia que se desejar. O TNC ndo memoriza
temporariamente a sequéncia de colunas, ao abandonar-se a gestéo
de ferramentas (em funcédo do ajuste ativo)

Mostrar informacgdes adicionais na vista de formulario

O TNC mostra sugestdes, quando a softkey EDITAR
DESLIGADO/LIGADO se encontra na posi¢ao LIGADO e se deixa o
cursor do rato parado por um segundo, ao passéa-lo sobre um campo
de introdugao ativo
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Com a visualizacao de formuldrio ativa, fica-se com as seguintes

funcdes a disposicao:

Funcoes de edi¢ao da vista de formulario

Softkey

Expanded

tool management

Programming
and editing

Selecionar os dados de ferramenta da
ferramenta anterior

FERRAM.

Selecionar os dados de ferramenta da
ferramenta seguinte

FERRAM.

Selecionar o indice de ferramenta anterior (ativo
somente se a indexacao estiver ativa)

ENDEX

Selecionar o indice de ferramenta seguinte (ativo
somente se a indexacao estiver ativa)

ENDEX

Tool index @
Basic data|pLe|
Information
NAME

poc

Pocket no.

RT

Basic data

WL 40

IR 2

TR2 0

1S data
¥ CAL-OF1 @
% CAL-OF2 @
&, CAL-ANG @

TT data
T L-OFFS
T R-OFFS
T LToL
T RTOL
T R2TOL

D3] T number
Tool 2
PTYP
Uear data Additional data
To. e B LCUTS 15
TOR o T ANGLE 20
T DRz @ & PITCH o
% T-ANGLE @

LNMAX -

2

°

Tool life data

© TIMEL 0
© TIMEZ °
© CUR TIME 1
XTL L

cutting data Spec. functions

T TYP _~| AFc
& AT [ - | KINEmaTIC

e DRZTABLE
LAST USE
LIFTOFF

T LBREAK
T RBREAK
cut

& DIRECT

ERCRCRE Y

Standard

2010.05.04 12:49
uj

Ieoe e

Rejeitar alteragdes que tenham sido efetuadas
desde a chamada do formuléario (funcdo Undo)

REJEITAR
MODIFIC.

TooL ‘ TooL ‘ INDEX INDEX:

eprr
- i orr  [on

DISCARD

CHANGES

Acrescentar nova ferramenta (2.2 barra de
softkeys)

FERRAMENTA
COLAR

Apagar ferramenta (2.2 barra de softkeys)

APAGAR
FERRAMENTA

Acrescentar indice de ferramentas (2.2 barra de
softkeys)

INDEX
COLAR

Apagar indice de ferramentas (2.2 barra de
softkeys)

APAGAR
INDICE

Copiar os dados de ferramenta da ferramenta
selecionada (barra de softkeys 2)

COPIAR
BLOC DADOS

Inserir os dados de ferramenta copiados na
ferramenta selecionada (barra de softkeys 2)

INSERIR
BLOC DADOS

Marcar/desmarcar caixas de selegéo (p. ex., em
linhas TL)

SPACE|

Abrir listas de selegdo em caixas combinadas (p.
ex., em linhas AFC)

GoTo
O
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5.2 Dados da ferramenta

Importar dados da ferramenta

Com esta funcao, podem importar-se facilmente dados de ferramenta
que, p. ex., tenham sido medidos externamente num aparelho de
ajuste prévio. O ficheiro a importar deve corresponder ao formato
(comma separated value). O formato de ficheiro CSV descreve a
estrutura de um ficheiro de texto para a substituicdo de dados
estruturados de forma simples. Por conseguinte, o ficheiro de
importacao deve ter a seguinte estrutura:

Linha 1:

Na primeira linha devem ser definidos os nomes das colunas
respetivas em que os dados definidos nas linhas seguintes deverao
constar. Os nomes das colunas devem ser separados por uma
virgula.

Linhas seguintes:

Todas as linhas seguintes contém os dados que se desejam
importar para a tabela de ferramentas. A sequéncia dos dados deve
corresponder a sequéncia dos nomes das colunas referidos na linha
1. Os dados devem ser separados por uma virgula e os nimeros
decimais definem-se com um ponto decimal.

Proceda da seguinte forma ao importar:
Copiar a tabela de ferramentas a importar para o diretério
TNC:\systems\tooltab do disco rigido do TNC
Iniciar a gestao avancgada de ferramentas

Selecionar a softkey IMPORT FERRAMENTA na gestao de
ferramentas: o TNC abre uma janela sobreposta com os ficheiros
CSV que estédo guardados no diretério TNC: \systems\tooltab

Selecionar o ficheiro aimportar com as teclas de seta ou com o rato,
confirmar com a tecla ENT: o TNC mostra o conteudo do ficheiro
CSV numa janela sobreposta

Iniciar o processo de importacdo com as softkeys OK e EXECUTAR.

Contém o ficheiro de dados de ferramentas a importar; para os
numeros de ferramenta que nao estejam disponiveis na tabela de
ferramentas interna, entdo o TNC realca a softkey PREENCHER
TABELA. Ativando a softkey, o TNC insere blocos de dados vazios
até que os numeros de ferramenta mais altos sejam legiveis.
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diretério TNC: \system\tooltab.

Se importar dados de ferramenta para ferramentas cujo
numero esta registado na tabela de posicoes, o TNC
emite uma mensagem de erro. Nessa altura, pode optar
por saltar este bloco de dados ou inserir uma nova
ferramenta. O TNC insere uma nova ferramenta na
primeira linha vazia da tabela de ferramentas.

C O ficheiro CSV a importar deve estar guardado no
&

Prestar atencao a que as denominagdes das colunas
sejam indicadas corretamente (ver "Tabela de
ferramentas: dados standard da ferramenta" na pagina
184).

Pode importar os dados de ferramenta que quiser, ndo
sendo necessario que o respetivo bloco de dados
contenha todas as colunas (ou dados) da tabela de
ferramentas.

A sequéncia dos nomes das colunas pode ser qualguer
uma, devendo os dados estar definidos na sequéncia
correspondente.

5.2 Dados da ferramenta

Exemplo de ficheiro de importacéao:

T,L,R,DL,DR Linha 1 com nomes de coluna

4,125.995,7.995,0,0 Linha 2 com dados de ferramenta
9,25.06,12.01,0,0 Linha 3 com dados de ferramenta
28,196.981,35,0,0 Linha 4 com dados de ferramenta
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5.2 Dados da ferramenta

Exportar dados de ferramenta

Com esta funcéo, podem exportar-se facilmente dados de ferramenta,
para, p. ex., serem lidos na base de dados de ferramenta do sistema
CAM. O TNC guarda o ficheiro exportado em formato CSV (comma
separated value). O formato de ficheiro CSV descreve a estrutura de
um ficheiro de texto para a substituicdo de dados estruturados de
forma simples. O ficheiro de exportagao tem a seguinte estrutura:

Linha 1:

Na primeira linha, o TNC memoriza os nomes de coluna de todos os
respetivos dados de ferramenta. Os nomes das colunas sao
separados por uma virgula.

Linhas seguintes:

Todas as linhas seguintes contém os dados das ferramentas que
foram exportados. A sequéncia dos dados corresponde a sequéncia
dos nomes das colunas referidos na linha 1. Os dados séo
separados por uma virgula e o TNC indica os nimeros decimais com
um ponto decimal.

Proceda da seguinte forma ao exportar:
Marcar os dados de ferramenta que se pretendem exportar com as

teclas de seta ou com o rato na gestao de ferramentas

Selecionando a softkey EXPORT FERRAMENTA, o TNC abre uma
janela sobreposta: indicar o nome do ficheiro CSV, confirmar com a
tecla ENT

Iniciar o processo de exportacdo com as softkeys OK e EXECUTAR:
o TNC indica o estado do processo de exportacdo numa janela
sobreposta

Terminar o processo de exportagdo com a tecla ou softkey END

Por principio, o TNC guarda o ficheiro CSV exportado no
@ diretério TNC: \system\tooltab.
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Apagar dados de ferramenta marcados

Com esta funcéo, podem apagar-se facilmente dados de ferramenta,
quando deixarem de ser necessarios.

Proceda da seguinte forma ao apagar:

Marcar os dados de ferramenta que se pretendem apagar com as
teclas de seta ou com o rato na gestao de ferramentas

Selecionando a softkey APAGAR FERRAMENTAS MARCADAS, o
TNC abre uma janela sobreposta que apresenta os dados de
ferramenta a apagar

Iniciar o processo de apagamento com a softkey START: o TNC
indica o estado do processo de apagamento numa janela sobreposta

Terminar o processo de apagamento com a tecla ou softkey END

selecionadas. Assegure-se de que ja nao necessita dos
dados de ferramenta, visto que funcdo Undo ndo esta
disponivel.

Nao é possivel apagar dados de ferramenta de
ferramentas que ainda estdo memorizadas na tabela de
posicoes. Em primeiro lugar, descarregar a ferramenta
do carregador.

C O TNC apaga todos os dados de todas as ferramentas
=
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5.3 Corre cao da ferramenta

5.3 Correcao da ferramenta

Introducao

O TNC corrige a trajetéria da ferramenta segundo o valor de correcao
para o comprimento da ferramenta no eixo do mandril e segundo o raio
da ferramenta no plano de magquinagem.

Se criar o0 programa de magquinagem diretamente no TNC, a correcdo
do raio da ferramenta atua apenas no plano de maquinagem. O TNC
considera entédo até cinco eixos, incluindo os eixos rotativos.

CAM com vetores normais a superficie, o TNC pode
realizar uma correcao tridimensional da ferramenta, ver
"Correcao tridimensional da ferramenta (opcao de
software 2)", pagina 538.

O Quando se elaboram blocos de programa num sistema

Correcao do comprimento da ferramenta

A correcao do comprimento da ferramenta atua quando se chama uma
ferramenta e se faz a deslocacdo no eixo do mandril. Elimina-se logo
gue se chama uma ferramenta com o comprimento L=0.

Atencao, perigo de colisao!

@ Quando se elimina uma corregao de comprimento de
valor positivo com TOOL CALL 0, a distancia entre a
ferramenta e a peca de trabalho diminui.

Depois de uma chamada de ferramenta TOOL CALL, a
trajetéria programada da ferramenta modifica-se no eixo
do mandril segundo a diferenca de comprimentos entra a
ferramenta anterior e a nova.

Na correcao do comprimento, tém-se em conta os valores delta do
bloco TOOL CALL e também da tabela de ferramentas.

Valor de Corregéo =L+ DLTOOL CALL + DLTAB com

L: Comprimento da ferramenta L do bloco TOOL DEF
ou da tabela de ferramentas
DL to0L CALL: Medida excedente DL para o comprimento do

bloco TOOL CALL 0 (ndo considerada pela
visualizagado de posigoes)

DL 1pg: Medida excedente DL para comprimento, tirada
da tabela de ferramentas
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Correcao do raio da ferramenta

O bloco do programa para um movimento da ferramenta contém

RL ou RR para uma correcéo de raio

R+ ou R- para uma corregéo de raio num movimento de deslocacao
paralelo ao eixo

ROquando nao se pretende realizar nenhuma correcao de raio

A correcéo de raio atua assim que se chama uma ferramenta e se faz
a deslocagdo com um bloco linear no plano de maquinagem com RL ou
RR.

programar um bloco linear com R0. Se o bloco linear
contiver unicamente uma coordenada na diregao do
eixo da ferramenta, entdo o TNC elimina efetivamente
a correcao de raio, mas nao retira a correcao no plano
de maquinagem.

se sair do contorno com a fungao DEP
se programar uma PGM CALL
se selecionar um novo programa com PGM MGT

C O TNC anula a correcao do raio se:

Na corregdo do raio, o TNC tem em conta os valores delta do bloco
TOOL CALL e também da tabela de ferramentas:

Valor de correcéo = R + DRypo( caLL + DRtag cOm

R: Raio da ferramenta R do bloco TOOL DEF ou da
tabela de ferramentas

DR 100 cALL: Medida excedente DR para o raio do bloco TOOL
CALL (ndo considerada pela visualizagao de
posicao)

DR TAR: Medida excedente DR para o raio da tabela de
ferramentas

Movimentos de trajetoria sem corre¢ao do raio: RO

A ferramenta desloca-se no plano de maquinagem com o seu ponto
central na trajetéria programada, ou nas coordenadas programadas.

Aplicacao: furar, posicionamento prévio.
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5.3 Corre cao da ferramenta

Movimentos de trajetéria com correcao de raio: RR e RL

RR
RL

A ferramenta desloca-se para a direita do contorno
A ferramenta desloca-se para a esquerda do contorno

O ponto central da ferramenta tem assim a distancia entre o raio da
ferramenta e o contorno programado. , A direita” e ,a esquerda”
designam a posicdo da ferramenta na direcao de deslocacéo ao longo
do contorno da peca de trabalho. Ver figuras.

=)
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Entre dois blocos de programa com diferente correcao de
raio RR e RL deve haver pelo menos um bloco de
deslocacao no plano de maquinagem sem correcdo do
raio (isto €, com RO).

O TNC ativa uma correcao de raio no final do bloco em que
Se programou a corregao pela primeira vez.

Também se pode ativar a correcao do raio para eixos
auxiliares do plano de maguinagem. Programe os eixos
auxiliares também no bloco seguinte, sendo o TNC
executa a correcao do raio outra vez no eixo principal.

No primeiro bloco com corregdo de raio RR/RL e na
eliminacdo com RO, o TNC posiciona a ferramenta sempre
na perpendicular no ponto inicial ou final programado.
Posicione a ferramenta depois do primeiro ponto do
contorno ou antes do Ultimo ponto do contorno, para que
este nao fique danificado.

v

Y

Yi

ol |
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Introducao da correcao do raio

Introduza a correcédo do raio num bloco L. Introduzir as coordenadas do
ponto de destino e confirmar com a tecla ENT

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

Deslocacéo da ferramenta pela esquerda do contorno

RE programado: premir a softkey RL ou

Deslocacéo da ferramenta pela direita do contorno

RR programado: premir a softkey RR ou

deslocacéo da ferramenta sem correcgédo de raio, ou

ENT - ~ .
eliminar a correcao: premir a tecla ENT

5.3 Corre cao da ferramenta

Terminar o bloco: premir a tecla END
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5.3 Corre cao da ferramenta

Correcao de raio: maquinar esquinas

Esquinas exteriores:

Se se tiver programado uma correcéo do raio, o TNC desloca a
ferramenta nas esquinas exteriores ou segundo um circulo de
transicdo, ou segundo um Spline (selecdo com MP7680). Se
necessério, o TNC reduz o avango nas esquinas exteriores, por
exemplo, quando se efetuam grandes mudancas de direcéao.

Esquinas interiores:

Nas esquinas interiores, o TNC calcula o ponto de intersecgao das
trajetérias em que se desloca corrigido o ponto central da
ferramenta. A partir deste ponto, a ferramenta desloca-se ao longo
do elemento seguinte do contorno. Desta forma, a peca de trabalho
nao fica danificada nos cantos interiores. Assim, nao se pode
selecionar um raio da ferramenta com um tamanho qualquer para
um determinado contorno.

@ Atencao: perigo para a peca de trabalho!

N&o situe o ponto inicial ou final numa maquinagem
interior sobre um ponto de esquina do contorno, senao
esse contorno danifica-se.

Maquinar contornos sem correcao de raio

A trajetéria da ferramenta e o avanco em esquinas da peca de trabalho
podem ser influenciados sem correcédo de raio com a funcéo auxiliar
M90, ver "Polir esquinas: M90", pagina 385.
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6.1 Movimentos da ferramenta

6.1 Movimentos da ferramenta

Funcoes de trajetoria

O contorno de uma peca de trabalho é composto, habitualmente, por
varios elementos de contorno como retas e arcos de circulo. Com as
funcoes de trajetéria, podera programar os movimentos da ferramenta
para retas e arcos de circulo.

Programacao livre de contornos FK

Quando néo existir um plano cotado, e as indicacdes das dimensodes
no programa NC estiverem incompletas, programe o contorno da peca
de trabalho com a livre programacéo de contornos. O TNC calcula as
indicacdes que faltam.

A programacao FK também permite programar movimentos da
ferramenta para retas e arcos de circulo.

Funcoes auxiliares M

Com as fungbes auxiliares do TNC, comandam-se

a execugao do programa, p.ex. uma interrupcéo da execucéao

as funcdes da méaquina, como p.ex. ligar e desligar a rotacado do
mandril e o agente refrigerante

o comportamento da ferramenta na trajetéria

Subprogramas e repeticoes parciais de um
programa

Introduza s6 uma vez como subprogramas ou repeticoes parciais de
um programa os passos de maquinagem que se repetem. Se se quiser
executar uma parte do programa s6 consoante certas condicoes,
devem determinar-se também esses passos de maquinagem num
subprograma. Para além disso, um programa de magquinagem pode
chamar um outro programa e executa-lo.

A programacao com subprogramas e repeticdes parciais de um
programa esté descrita no capitulo 8.

Programacao com parametros Q

No programa de maquinagem substituem-se 0s valores numéricos por
parametros Q. A um paréametro Q atribui-se um valor numérico em
outra posicao. Com parametros Q podem-se programar fungdes
matematicas que comandem a execugao do programa ou descrevam
um contorno.

Para além disso, com a ajuda da programacao de parametros Q
também é possivel efetuar medicées com um apalpador durante a
execucado do programa.

A programacao com parametros Q estéa descrita no capitulo 9.
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6.2 Nocoes basicas sobre as
funcoes de trajetoria

Programar o movimento da ferramenta para
uma maquinagem

Quando criar um programa de maquinagem, programe
sucessivamente as funcdes de trajetéria para cada um dos elementos
do contorno da pega de trabalho. Para isso, é habitual introduzir as
coordenadas para os pontos finais dos elementos do contorno
indicadas no desenho. Com a indicagédo das coordenadas, os dados da
ferramenta e a corregao do raio, o TNC calcula o percurso real da
ferramenta.

O TNC desloca simultaneamente todos os eixos da maquina que se
programaram no bloco do programa de uma fungao de trajetéria.

Movimentos paralelos aos eixos da maquina

O bloco do programa contém a indicacdo das coordenadas: o TNC
desloca a ferramenta paralela aos eixos da maquina programados.

Consoante o tipo de maquina, na execugao desloca-se a ferramenta
ou a mesa da maquina com a peca de trabalho fixada. A programagao
dos movimentos de trajetéria faz-se como se fosse a ferramenta a
deslocar-se.

Exemplo:
50 L X+100
50 Numero de bloco
L Funcéo de trajetéria , Reta”
X+100 Coordenadas do ponto final

A ferramenta mantém as coordenadas Y e Z e desloca-se para a
posicdo X=100. Ver figura.

Movimentos em planos principais

O bloco do programa contém duas indicagcoes de coordenadas: o TNC
desloca a ferramenta no plano programado.

Exemplo:

L X+70 Y+50

A ferramenta mantém a coordenada Z e desloca-se no plano XY para
a posicao X=70, Y=50. Ver figura

Movimento tridimensional

O bloco do programa contém trés indicagdes de coordenadas: o TNC
desloca a ferramenta no espaco para a posicdo programada.

Exemplo:

L X+80 Y+0 Z-10
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6.2 Nocoes basicas sobre as funcoes de trajet

Introducao de mais de trés coordenadas

O TNC pode comandar até 5 eixos ao mesmo tempo (opcao de
software). Numa maquinagem com 5 eixos, movem-se por exemplo 3
eixos lineares e 2 eixos rotativos simultaneamente.

O programa de maguinagem para este tipo de maquinagem gera-se
habitualmente num sistema CAM, e ndo pode ser criado na maquina.

Exemplo:

L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 RO F100 M3

Circulos e arcos de circulo

Nos movimentos circulares, o TNC desloca simultaneamente dois
eixos da maquina: a ferramenta desloca-se em relacdo a peca de
trabalho segundo uma trajetéria circular. Para movimentos circulares,
é possivel introduzir um ponto central do circulo CC.

Com as fungdes de trajetéria para arcos de circulo programe circulos
nos planos principais: ha que definir o plano principal na chamada da
ferramenta TOOL CALL ao determinar-se o eixo do mandril:

Eixo do mandril Plano principal

z XY, também
uv, XV, Uy

Y ZX, também
WU, ZU, WX

X YZ, também
VW, YW, VZ

programados com a fungao “Inclinacdo do plano de
maguinagem" (ver Manual do Utilizador Ciclos, Ciclo 19,
PLANO DE MAQUINAGEM) ou com parametros Q (ver
"Principio e resumo de fungdes', pagina 316).

O Os circulos que nao sao paralelos ao plano principal sdo
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Sentido de rotacao DR em movimentos circulares

Para os movimentos circulares ndo tangentes a outros elementos do
contorno, introduza o sentido de rotacdo da seguinte forma:

Rotagao no sentido horario: DR-
Rotacéao no sentido anti-horéario: DR+

Correcao do raio

A correcao do raio deve estar no bloco com que se faz a aproximagao
ao primeiro elemento de contorno. A correcao do raio ndo pode ser
ativada num bloco para uma trajetéria circular. Programe esta correcao
antes, num bloco linear (ver "Movimentos de trajetéria - coordenadas
cartesianas", pagina 235) ou num bloco de aproximagao (bloco APPR,
ver "Aproximacéo e saida do contorno", pagina 227).

Posicionamento prévio

Posicione previamente a ferramenta no principio do programa de
magquinagem, de forma a ndo se danificar nada na ferramenta nem na
peca de trabalho.
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6.2 Nocoes basicas sobre as funcoes de trajet

Elaboracao de blocos de programa com as teclas de movimentos
de trajetoria

O didlogo em texto claro abre-se com as teclas cinzentas de fungoes
de trajetéria. O TNC vai perguntando sucessivamente todos os dados
necessarios e insere este bloco no programa de maquinagem.

Exemplo — programacéao de uma reta.

Abrir o dialogo de programacao, p.ex., reta

COORDENADAS?

Introduzir as coordenadas do ponto final da reta, por
exemplo -20 em X

COORDENADAS?
Introduzir as coordenadas do ponto final da reta, por
exemplo 30 em Y, e confirmar com a tecla ENT
CORREC. RAIO: RL/RR/SEM CORREC.?
Selecionar correcdo de raio: por exemplo, se se

premir a softkey RO, a ferramenta desloca-se sem
corregao

RO

AVANCO F=? / F MAX = ENT

Introduzir o avango e confirmar com a tecla ENT: p.

100 ex., 100 mm/min. Na programagdo com POLEG: a
introducao de 100 corresponde ao avanco de 10
polegadas/min

Deslocar-se em marcha répida: premir a softkey
FMAX, ou

F MAX

Deslocar com avango definido no bloco TOOL CALL:
premir a softkey FAUTO

F AUTO

FUNCAO AUXILIAR M?

3 Introduzir a funcdo auxiliar, p.ex. M3, e finalizar o
didlogo com a tecla ENT

Linha no programa de maquinagem

L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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6.3 Aproximacao e saida do
contorno

Resumo: tipos de trajetoria para a aproximacao

e saida do contorno

As funcdes APPR (em inglés, approach = aproximacédo e DEP (em
inglés, departure = saida) ativam-se com a tecla APPR/DEP. Depois,
com as softkeys podem-se selecionar os seguintes tipos de trajetéria:

Funcao Aproximacao Saida
Reta tangente ApPR LT oep Lt
¥ =
Reta perpendicular ao ponto do APPR LN DEP LN
contorno = ~0
Trajetodria circular tangente apPg o1 o o1
o 5
Trajetéria circular tangente ao APPR LT DEP LOT

contorno, aproximacéao e saida dum N
ponto auxiliar fora do contorno

segundo um segmento de reta

tangente

70

Aproximacao e saida a uma trajetoria helicoidal

Na aproximacéo e saida a uma hélice, a ferramenta desloca-se
segunda um prolongamento da hélice, unindo-se assim com uma
trajetoria circular tangente ao contorno. Utilize para isso a funcao

APPR CT ou DEP CT.
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ida do contorno

imacao e sai

6.3 Aprox

Posicoes importantes na aproximacao e saida

Ponto inicial Pg
Esta posicao é programada imediatamente antes do bloco APPR. Py

encontra-se fora do contorno e atinge-se sem correcéo do raio (R0).

Ponto auxiliar Py

A aproximacéo e afastamento passam, em alguns tipos de trajetéria,
por um ponto auxiliar Py, que o TNC calcula a partir do bloco APPR
e DEP. O TNC desloca-se da posicao atual para o ponto auxiliar Py
no ultimo avanco programado. Se se tiver programado no ultimo
bloco de posicionamento antes da fungao de aproximacao FMAX
(posicionar com marcha réapida), entdo o TNC também se aproxima
do ponto auxiliar Py em marcha répida.

Primeiro ponto de contorno P4 e ultimo ponto de contorno Pg

O primeiro ponto de contorno Py é programado no bloco APPR. O
ultimo ponto de contorno Pg € programado com um tipo de trajetéria
qualquer. Se o bloco APPR contiver também a coordenada Z, o TNC
desloca primeiro a ferramenta para o ponto Py no plano de
maquinagem e af para a profundidade indicada no eixo da
ferramenta.

Ponto final Py

A posicdo Py encontra-se fora do contorno e calcula-se a partir das
indicacoes introduzidas no bloco DEP. Se o bloco DEP contiver
também a coordenada Z, o TNC desloca primeiro a ferramenta no
plano de maquinagem para o ponto Py e ai para a altura indicada no
eixo da ferramenta.

Abreviatura Significado

APPR em inglés, APPRoach = Aproximacéao
DEP Em inglés, DEParture = saida

L em inglés, Line = reta

C Em inglés, Circle = Circulo

T Tangente (passagem continua, plana,
N Normal (perpendicular)

auxiliar Py, o TNC nao verifica se o contorno programado
é danificado. Faga a verificagdo com o Grafico de Teste!

Nas funcdes APPR LT, APPR LN e APPR CT, o TNC
desloca-se da posicéo real para o ponto auxiliar Py com o
uUltimo avango/marcha rapida programado/a. Na funcéo
APPR LCT, o TNC aproxima-se do ponto auxiliar Py com o
avanco programado no bloco APPR. Se ainda nao tiver
sido programada nenhum avanco antes do bloco de
aproximacéao, o TNC emite uma mensagem de erro.

Q No posicionamento da posicao real em relagao ao ponto

228
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Coordenadas polares
Também ¢é possivel programar, por meio de coordenadas polares, 0s

pontos de contorno para as seguintes funcdes de aproximacéo/saida:

APPR LT torna-se APPR PLT
APPR LN torna-se APPR PLN
APPR CT torna-se APPR PCT
APPR LCT torna-se APPR PLCT
DEP LCT torna-se DEP PLCT

Para isso, prima a tecla laranja P, depois de ter escolhido com softkey
uma funcdo de aproximacao ou de saida.

Correcao do raio

A correcao do raio é programada juntamente com o primeiro ponto do
contorno P no bloco APPR. Os blocos DEP eliminam
automaticamente a correcao de raio!

Aproximacgao sem correcéao do raio: quando no bloco APPR se
programar RO, o TNC desloca a ferramenta como se fosse uma
ferramenta com R = 0 mm e correcéo de raio RR! Desta forma esta
determinada a diregédo nas fungdes APPR/DEP LN e APPR/DEP CT, na
qual o TNC desloca a ferramenta até e a partir do contorno. Além
disso, devera programar ambas as coordenadas do plano de
magquinagem no primeiro bloco de deslocacéo apés APPR
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Aproximacao segundo uma reta tangente:
APPRLT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma reta desde o ponto inicial
Pg para um ponto auxiliar Py. A partir dai, a ferramenta desloca-se para
o primeiro ponto do contorno P, sobre uma reta tangente. O ponto

auxiliar Py tem a distancia LEN para o primeiro ponto de contorno Pa.

Uma funcéo de trajetéria qualquer: aproximar ao ponto inicial Pg
Abrir o didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey APPR LT:

R Coordenadas do primeiro ponto do contorno Py
LEN: distancia do ponto auxiliar Py ao primeiro ponto
do contorno Py

Correcéo do raio RR/RL para a maquinagem

Exemplo de blocos NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

9 L X+35 Y+35
0L ...

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

O TNC desloca a ferramenta segundo uma reta desde o ponto inicial
Pg para um ponto auxiliar Py. A partir dai, a ferramenta desloca-se para
o primeiro ponto do contorno P sobre uma reta tangente. O ponto

auxiliar Py tem a distancia LEN + raio da ferramenta ao primeiro ponto
do contorno Pa.

Uma funcéo de trajetéria qualquer: aproximar ao ponto inicial Pg
Abrir o didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey APPR LN:

a&aﬁ Coordenadas do primeiro ponto do contorno Py

Comprimento: distancia do ponto auxiliar Py.
Introduzir LEN sempre positivo!

Correcao do raio RR/RL para a maquinagem

Exemplo de blocos NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L...
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Fazer a aproximagdo a Pg sem corre¢édo do raio

P com correcao de raio RR, distancia de Py a Py:
LEN=15

Ponto final do primeiro elemento do contorno

Elemento de contorno seguinte
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Fazer a aproximagao a Pg sem corre¢édo do raio
P com correcéo de raio RR

Ponto final do primeiro elemento do contorno
Elemento de contorno seguinte
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Aproximacao segundo uma trajetoria circular
tangente: APPR CT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma reta desde o ponto inicial
Ps para um ponto auxiliar Py. Dai desloca-se segundo uma trajetéria
circular tangente ao primeiro elemento do contorno e ao primeiro
ponto do contorno Pa.

A trajetdria circular de Py para P, esté determinada pelo raio R e o
angulo do ponto central CCA. O sentido de rotacédo da trajetéria circular
esté indicado pelo percurso do primeiro elemento do contorno.

Uma funcao de trajetéria qualquer: aproximar ao ponto inicial Pg
Abrir o didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey APPR CT:

ApPR o7 Coordenadas do primeiro ponto do contorno Py
S . L
Raio R da trajetéria circular

Aproximacéao pelo lado da peca de trabalho definido
pela correcado do raio: introduzir R positivo

Aproximacéao a partir dum lado da peca de trabalho:
Introduzir R negativo

Angulo do ponto central CCA da trajetéria circular

Introduzir CCA s6 positivo
Maximo valor de introducdo 360°

Correcao do raio RR/RL para a maquinagem

Exemplo de blocos NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

0L ...
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Aproximacao segundo uma trajetoria circular
tangente ao contorno e segmento de reta:
APPR LCT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma reta desde o ponto inicial
Ps para um ponto auxiliar Py. Dai desloca-se segundo uma trajetéria
circular para o primeiro elemento do contorno P4. O avanco
programado no bloco APPR é vélido para todo o trajeto percorrido pelo
TNC no bloco de aproximacéo (trajeto Pg — Pp).

Quando tiver programado as trés coordenadas X, Y e Z do eixo
principal no bloco de aproximacgéo, entdo o TNC vai simultaneamente
da posicdo definida antes do bloco APPR em todos os trés eixos para
o ponto auxiliar Py e, em seguida, de P para Pa apenas no plano de
maquinagem.

A trajetdria circular € tangente, tanto a reta Pg — Py como também ao
primeiro elemento de contorno. Assim, a trajetéria determina-se
claramente através do raio R.

Uma funcéo de trajetéria qualquer: aproximar ao ponto inicial Pg
Abrir o didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey APPR LCT:

ApPR Lot Coordenadas do primeiro ponto do contorno Py
Raio R da trajetéria circular. Indicar R positivo

Correcéo do raio RR/RL para a maquinagem

Exemplo de blocos NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

0L ...
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Fazer a aproximagao a Pg sem corregédo do raio
P, com correcédo de raio RR, Raio R=10
Ponto final do primeiro elemento do contorno

Elemento de contorno seguinte

Programac&o: programar contornos @



Saida segundo uma reta tangente: DEP LT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma reta do ultimo ponto do
contorno Pg para um ponto final Py. A reta encontra-se no
prolongamento do ultimo elemento do contorno Py situa-se na
distancia LEN de Pg.

Programar o ultimo elemento de contorno com ponto final Pg e
correcao de raio
Abrir o didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey DEP LT:

LEN: introduzir a distancia do ponto final Py do ultimo
i elemento de contorno Pg

DEP LT

Exemplo de blocos NC
23 L Y+20 RR F100

24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Saida segundo uma reta perpendicular ao ultimo
do contorno: DEP LN

O TNC desloca a ferramenta segundo uma reta do ultimo ponto do
contorno Pg para um ponto final Py. A reta sai na perpendicular, do
ultimo ponto do contorno Pg. Py situa-se a partir de Pg na distancia
LEN + raio da ferramenta.

Programar o ultimo elemento de contorno com ponto final Pg e
correcao de raio
Abrir o didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey DEP LN:

LEN: introduzir distancia do ponto final Py
~0 Importante: introduzir LEN positivo!

DEP LN

Exemplo de blocos NC
23 L Y+20 RR F100

24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2
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Saida segundo uma trajetoria circular tangente:
DEP CT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma trajetéria circular do ultimo
ponto do contorno Pg para um ponto final Py. A trajetdria circular une-
se tangencialmente ao Ultimo elemento do contorno.

Programar o ultimo elemento de contorno com ponto final Pg e
correcéo de raio
Abrir o didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey DEP CT:

5E§cﬂr Angulo do ponto central CCA da trajetéria circular

Raio R da trajetdria circular

A ferramenta deve sair da peca de trabalho pelo
lado que esta determinado através da correcdo do
raio: Introduzir R positivo

A ferramenta deve sair da peca de trabalho pelo
lado oposto determinado através da correcéo do
raio: introduzir R negativo

Exemplo de blocos NC
23 L Y+20 RR F100

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

Afastamento numa trajetoria circular com uniao
tangencial ao contorno e ao segmento de reta:
DEP LCT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma trajetéria circular, desde o
Ultimo ponto do contorno Pg para um ponto auxiliar Py. Dai desloca-se
segundo uma reta para o ponto final P . O ultimo elemento de
contorno e areta de Py — Py tém transicoes tangentes com a trajetoria
circular. Assim, a trajetéria circular determina-se claramente através
do raio R.

Programar o ultimo elemento de contorno com ponto final Pg e
corregéo de raio

Abrir o didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey DEP LCT:

oep Lot Introduzir as coordenadas do ponto final Py
0
Raio R da trajetdria circular. Introduzir R positivo

Exemplo de blocos NC
23 L Y+20 RR F100

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2
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Ultimo elemento de contorno: Pg com corregéo do

raio

Angulo do ponto central=180°,

Raio de trajetéria circular=8 mm
Retirar Z, retrocesso, fim do programa
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Ultimo elemento de contorno: Pg com corregéo do

raio

Coordenadas Py, raio da trajetéria circular=8 mm

Retirar Z, retrocesso, fim do programa
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6.4 Movimentos de trajetoria - &

coordenadas cartesianas s

s do traretsr 2

Resumo das funcoes de trajetoria g

Tecla de fungoes de . . ©

Funcao traietori Movimento da ferramenta Introducoes necessarias Pagina o

rajetoria 0

Reta L Reta Coordenadas do ponto final  Pégina 236 ©

em inglés: Line da reta -g

Chanfro: CHF Chanfro entre duas retas Comprimento de chanfro Pagina 237 g

em inglés: CHamFer oo o]

- S

Ponto central do circulo Nenh. Coordenadas do ponto Pagina 239 (@)

CC; central do circulo ou do polo (@)

em inglés: Circle Center (&)

1

Arco de circulo C O\c Trajetdria circular em redor ~ Coordenadas do ponto final ~ Pagina 240 (1]

em inglés: Circle do ponto central do circulo  do circulo e sentido de "

CC para o ponto finaldoarco rotacédo O

de circulo -lq-;

Arco de circulo CR CR, Trajetdria circular com raio Coordenadas do ponto final ~ Pagina 241 'E

em inglés: Circle by determinado do circulo, raio do circulo e :_—'

Radius sentido de rotacao P

Arco de circulo CT & Trajetéria circular tangente Coordenadas do ponto final ~ Pégina 243 T

em inglés: Circle j ao elemento de contorno do circulo (7))

Tangential anterior e posterior (@)

el

Arredondamento de RND, Trajetdria circular tangente Raio R de uma esquina Pagina 238 %
esquinas RND o ao elemento de contorno

em inglés: RouNDing of anterior e posterior E

Corner ;

Livre programacéao de Reta ou trajetéria circular ver "Movimentos de Pagina 259 O

contornos FK com uma tangente qualquer trajetérias — Livre E

ao elemento de contorno programacao de contornos <

anterior FK", pagina 256 (D
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Reta L

O TNC desloca a ferramenta segundo uma reta desde a sua posicao
atual até ao ponto final da reta. O ponto inicial & o ponto final do bloco
anterior.

Coordenadas do ponto final das retas, caso necessario
Correcdao de raio RL/RR/RO
Avanco F

Funcdo auxiliar M

Exemplo de blocos NC

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15

9 L X+60 IY-10

Aceitar a posicao real
Também é possivel gerar um bloco linear (L com a tecla "ACEITAR
POSICAO REAL":
Desloque a ferramenta no modo de funcionamento Manual para a
posicdo que se quer aceitar
Mudar a visualizacdo do ecra para Memorizagao/Edicao do Programa

Selecionar o bloco do programa depois do qual se quer acrescentar
o bloco L

Premir a tecla "ACEITAR POSICAO REAL": 0 TNC gera
um bloco L com as coordenadas da posigao real

determina-se através da fungcdo MOD (ver "Selecdo do

O A guantidade de eixos que o TNC memoriza no bloco L
eixo para gerar bloco L', pagina 704).
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Acrescentar chanfro entre duas retas
Podem-se recortar com um chanfro as esquinas do contorno geradas
por uma intersecgao de duas retas.

Nos blocos lineares antes e depois do bloco CHF programam-se as
duas coordenadas do plano em que se executa o chanfro

A correcao de raio antes e depois do bloco CHF tem que ser igual
O chanfro deve poder executar-se com a ferramenta atual

CHE Seccao do Chanfro: comprimento do chanfro, se
“Co necessario:

Avanco F (atua somente no bloco CHF)

Exemplo de blocos NC

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

Nao comegar um contorno com um bloco CHF.
C' Um chanfro s6 € executado no plano de maquinagem.
N&o se faz a aproximacédo ao ponto de esquina cortado

pelo chanfro.

Um avango programado no bloco CHF sé atua nesse
bloco CHF. A seguir, volta a ser vélido o avango
programado antes do bloco CHF.
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6.4 Movimentos de trajet

Arredondamento de esquinas RND

A funcao RND arredonda esquinas do contorno.

A ferramenta desloca-se segundo uma trajetéria circular, que se une
tangencialmente tanto a trajetdria anterior do contorno como a
posterior.

O circulo de arredondamento tem que poder executar-se com a
ferramenta chamada.

RND, Raio de arredondamento: raio do arco de circulo, se
oo necessario:

Avanco F (atua somente no bloco RND)

Exemplo de blocos NC

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

conter as duas coordenadas do plano onde se executa o
arredondamento de esquinas. Se se elaborar o contorno
sem corregao do raio da ferramenta, entdo devem-se
programar ambas as coordenadas do plano de
maquinagem.

O Os elementos de contorno anterior e posterior devem

N&o se faz a aproximacédo ao ponto da esquina.

Um avanc¢o programado no bloco RND sé atua nesse bloco
RND. Depois, volta a ser vélido o avango programado antes
do bloco RND.

Também se pode utilizar um bloco RND para a
aproximagao suave ao contorno.
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Ponto central do circulo CC
O ponto central do circulo determina-se para trajetorias circulares que
se programem com a tecla C (trajetéria circular C). Para isso,

introduza as coordenadas cartesianas do ponto central do circulo no
plano de maquinagem ou

aceite a Ultima posicao programada ou
aceite as coordenadas com a tecla "ACEITAR POSICOES REAIS'

& Introduzir as coordenadas para o ponto central de
circulo ou

Para aceitar a Ultima posicao programada: nao

introduzir nenhumas coordenadas

Exemplo de blocos NC
5 CC X+25 Y+25

ou

10 L X+25 Y+25
11 cC

As linhas 10 e 11 do programa nao se referem a figura.
Validade

O ponto central do circulo permanece determinado até se programar
um novo ponto central do circulo. Também se pode determinar um
ponto central do circulo para os eixos auxiliares U, V e W.

Introduzir o ponto central do circulo de forma incremental

Uma coordenada introduzida em incremental para o ponto central do

circulo refere-se sempre a ultima posicdo programada da ferramenta.

Com CC, define-se uma posigdo como centro do circulo:
@ a ferramenta ndo se desloca para essa posigao.

O ponto central do circulo €, ao mesmo tempo, o polo das
coordenadas.
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Trajetoria circular C em redor do ponto central
do circulo CC
Determine o ponto central de circulo CC antes de programar a trajetéria

circular. A Ultima posicédo da ferramenta programada antes da trajetéria
circular é o ponto inicial da trajetéria circular.

Deslocar a ferramenta sobre o ponto inicial da trajetoria circular

Introduzir as coordenadas do ponto central do circulo
o\c Coordenadas do ponto final do arco de circulo, se
[ necessario:

Sentido de rotacao DR
Avanco F

Funcéo auxiliar M

plano de maquinagem ativo. Se programar circulos, que
nao se encontram no plano de maquinagem ativo, p. ex.,
C Z... X... DR+ no eixo da ferramenta Z e,
simultaneamente, rodar esse movimento, entdo o TNC
descreve um circulo espacial, isto €, um circulo em 3
eixos.

O Normalmente, o TNC descreve movimentos circulares no

Exemplo de blocos NC
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Circulo completo

Programe para o ponto final as mesmas coordenadas que para o ponto
inicial.

O ponto inicial e o ponto final devem estar na mesma
@ trajetéria circular.

Toleréncia de introducéo: até 0,016 mm (selecao em
MP7431).

Circulo mais pequeno que o TNC pode deslocar:
0,016 mm.
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Trajetoria circular CR com raio determinado

A ferramenta desloca-se segundo uma trajetéria circular com raio R.

CR

8’0

Coordenadas do ponto final do arco de circulo

Raio R
Atencao: o sinal determina o tamanho do arco de
circulo!

Sentido de rotacao DR
Atencéao: o sinal determina se a curvatura é concava
ou convexal

Funcao auxiliar M

Avanco F

Circulo completo

Para um circulo completo, programe dois blocos circulares

SUCessIivos:

O ponto final da primeira metade do circulo é o ponto inicial do
segundo. O ponto final da segunda metade do circulo é o ponto inicial

do primeiro.
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6.4 Movimentos de trajetoria - coor!-adas cartesianas

Angulo central CCA e raio R do arco de circulo

O ponto inicial e o ponto final do contorno podem unir-se entre si por
meio de quatro arcos de circulo diferentes com o mesmo raio:

Arco de circulo mais pequeno: CCA<180°
O raio tem sinal positivo R>0

Arco de circulo maior: CCA>180°
O raio tem sinal negativo R<0

Com o sentido de rotagéo, determina-se se o arco de circulo esta
curvado para fora (convexo) ou para dentro (céncavo):

Convexo: sentido de rotagao DR- (com correcao de raio RL)

Cobncavo: sentido de rotagdo DR+ (com correcao de raio RL)

Exemplo de blocos NC

A distancia do ponto inicial ao ponto final do didmetro do
@ circulo ndo pode ser maior do que o didametro do circulo.

O raio méximo que se pode introduzir diretamente é de
99,9999 m, através da programacao de parametros Q é de
210 m.

Podem utilizar-se eixos angulares A, B e C.

242
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Trajetoria circular CT tangente
A ferramenta desloca-se segundo um arco de circulo tangente ao
elemento de contorno anteriormente programado.

A transicéao € "tangente" quando no ponto de interseccao dos
elementos de contorno nédo se produz nenhum ponto de inflexao ou
de esquina, tendo os elementos de contorno uma transicdo continua
entre eles.

O elemento de contorno ao qual se une tangencialmente o arco de
circulo é programado diretamente antes do bloco CT. Para isso, sao
precisos pelo menos dois blocos de posicionamento

1y Coordenadas do ponto final do arco de circulo, se
necessario:

Avanco F

Funcdo auxiliar M

Exemplo de blocos NC

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10 L Y+0

programado devem conter as duas coordenadas do plano

C O bloco CT e o elemento de contorno anteriormente
onde é executado o arco de circulo!
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6.4 Movimentos de trajetoria - coor!madas cartesianas

N

Definicdo do bloco para a simulacéo grafica da maquinagem

Chamada da ferramenta com eixo do mandril e velocidade do
mandril

Retirar a ferramenta no eixo do mandril em marcha rapida FMAX
Posicionamento prévio da ferramenta

Alcancar a profundidade de maquinagem com avango F = 1000
mm/min

Aproximacao ao contorno no ponto 1 sobre uma reta com ligacdo
tangencial

Chegada ao ponto 2

Ponto 3: primeira reta da esquina 3

Programar o chanfro de comprimento 10 mm

Ponto 4: segunda reta da esquina 3, 1.2 reta para a esquina 4
Programar o chanfro de comprimento 20 mm

Aproximar ao Ultimo ponto 1 do contorno, segunda reta da esquina 4
Sair do contorno segundo uma reta tangente

Retirar ferramenta, fim do programa

Programacao: programar contornos @



Exemplo: movimento circular em cartesianas

lanas
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0 BEGIN PGM CIRCULAR MM o))
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 Definicdo do bloco para a simulagdo grafica da maquinagem o
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 8
3 TOOL CALL 1 Z S4000 Chamada da ferramenta com eixo do mandril e velocidade do 'E
mandril )
4 L Z+250 RO FMAX Retirar a ferramenta no eixo do mandril em marcha répida FMAX E
5 L X-10 Y-10 RO FMAX Posicionamento prévio da ferramenta 'S
6 L Z-5 RO F1000 M3 Alcancar a profundidade de maquinagem com avanco F = 1000 o
mm/min E
7 APPR LCT X+5 Y+5 R5 RL F300 Aproximacado ao contorno no ponto 1 sobre uma trajetéria circular <
com ligacao tangencial (D
8 L X+5 Y+85 Ponto 2: primeira reta da esquina 2
9 RND R10 F150 Acrescentar raio R = 10 mm, avanco: 150 mm/min
10 L X+30 Y+85 Chegada ao ponto 3: ponto inicial do circulo com CR
11 CR X+70 Y+95 R+30 DR- Chegada ao ponto 4: ponto final do circulo com CR, raio 30 mm
12 L X+95 Chegada ao ponto 5
13 L X+95 Y+40 Chegada ao ponto 6
14 CT X+40 Y+5 Aproximacao ao ponto 7: ponto final do circulo, arco de circulo com

tangente ao Ponto 6, o TNC calcula o raio por si préprio
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15 L X+5

16 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000
17 L Z+250 RO FMAX M2

18 END PGM CIRCULAR MM

246

Chegada ao Ultimo ponto do contorno 1
Saida do contorno segundo uma trajetéria circular tangente

Retirar ferramenta, fim do programa
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Definicdo do bloco

Chamada da ferramenta

Definicdo do ponto central do circulo
Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio da ferramenta
Deslocacéo a profundidade de maquinagem

Aproximacao ao ponto inicial do circulo sobre uma trajetéria circular
com ligacdo tangencial

6.4 Movimentos de trajet

Chegada ao ponto final do circulo (=ponto inicial do circulo)
Saida do contorno segundo uma trajetéria circular tangente
Retirar ferramenta, fim do programa

” @



6.5 Tipos de trajetdria — coordenadas polares

6.5 Tipos de trajetoria —
coordenadas polares

Resumo

Com as coordenadas polares, determina-se uma posicao por meio de
um angulo PA e uma distancia PR a um polo CC anteriormente definido.

As coordenadas polares sao introduzidas, de preferéncia, para

Posicoes sobre arcos de circulo
Desenhos da peca de trabalho com indicagcdes angulares, p.ex.

circulos de furos

Resumo dos tipos de trajetéria com coordenadas polares

Tecla de fungoes de

Funcéao trajetéria Movimento da ferramenta  Introducdes necessarias Pagina
Reta LP el + @ Reta Raio polar e angulo polardo  P&gina 249
ponto final da reta
Arco de circulo CP xc + @ Trajetoria circular em redor do  Angulo polar do ponto final do  Pagina 250
ponto central do circulo/polo  circulo, sentido de rotagao
para o ponto final do arco de
circulo
Arco de circulo CTP Ey + @ Trajetdria circular tangente a0 Raio polar e angulo polar do Pagina 251
elemento de contorno anterior ponto final do circulo
Hélice (Helix) xc + @ Sobreposicao de uma Raio polar, angulo polar do Pagina 252
trajetdria circular com uma ponto final do circulo e
reta coordenada do ponto final no
eixo da ferramenta
248
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Origem de coordenadas polares: Polo CC

E possivel determinar o polo CC em qualquer posicao do programa de
maquinagem, antes de indicar as posicdes com coordenadas polares.
Ao determinar o polo, proceda da mesma forma que para a
programacao do ponto central do circulo.

cc Coordenadas: Para introduzir coordenadas cartesianas

M para o0 polo ou aceitar a posi¢cdao programada em
ultimo lugar: Nao introduzir quaisquer coordenadas.
Determinar o polo antes de programar as
coordenadas polares. Programar o polo s6 em
coordenadas cartesianas. O polo permanece ativado
até se determinar um novo polo.

Exemplo de blocos NC
12 CC X+45 Y+25

Reta LP

A ferramenta desloca-se segundo uma reta desde a sua posicao atual

para o seu ponto final. O ponto inicial é o ponto final do bloco anterior.

@ Raio em coordenadas polares PR:introduzir a
distancia do ponto final da reta ao polo CC
Angulo em coordenadas polares PA: posicdo angular
do ponto final da reta entre -360° e +360°

O sinal de PA determina-se através do eixo de referéncia angular:

Angulo do eixo de referéncia angular relativo a PR contrario ao
sentido horario: PA>0

Angulo do eixo de referéncia angular relativo a PR no sentido horario:
PA<O

Exemplo de blocos NC

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.5 Tipos de trajetdria — coordenadas polares

Trajetoria circular CP em redor do polo CC

O raio em coordenadas polares PR é simultaneamente o raio do arco
de circulo. PR determina-se através da distancia do ponto inicial ao polo
CC. A Ultima posicao da ferramenta programada antes da trajetéria
circular € o ponto inicial da trajetéria circular.

P Angulo em coordenadas polares PA: posicdo angular
do ponto final da trajetéria circular entre -99999,9999°
e +99999,9999°
Sentido de rotacao DR
Exemplo de blocos NC
18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Quando as coordenadas sdo incrementais, introduz-se o
@ mesmo sinal para DR e PA.
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Trajetoria circular CTP tangente
A ferramenta desloca-se segundo uma trajetéria circular, que se une
tangencialmente a um elemento de contorno anterior.

> Raio em Coordenadas Polares PR: distdncia do ponto
j final da trajetdria circular ao polo CC

b Angulo em coordenadas polares PA: posicdo angular
do ponto final da trajetéria circular

Exemplo de blocos NC

O O polo nao é o ponto central do circulo do contorno!

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.5 Tipos de trajetdria — coordenadas polares

Hélice (Helix)

Uma hélice produz-se pela sobreposicdo de um movimento circular e
um movimento linear perpendiculares. A trajetéria circular é
programada num plano principal.

Os movimentos de trajetéria para a hélice s6 podem programar-se em
coordenadas polares.

Aplicacao
Roscar no interior e no exterior com grandes didametros
Ranhuras de lubrificagdo

Calculo da hélice

Para a programacao, é necessaria a indicacao incremental do angulo
total que a ferramenta percorre sobre a hélice e da altura total da
hélice.

Para o célculo da maquinagem na direcdo de fresagem de baixo para
cima, tem-se:

N¢ de passos n Passos de rosca + sobrepassagem no
Principio e fim da rosca

Altura total h Passo P x N° de passos n

Angulo total N¢ de passos x 360° + angulo para

incremental IPA Inicio da rosca + angulo para a
sobrepassagem

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

Forma da hélice
O quadro mostra a relacao entre a direcdo da maquinagem, o sentido

de rotacéo e a correcéo de raio para determinadas formas de trajetéria.

. c Direcao da Sentido de Correcao do
e ! maquinagem rotacao 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
Roscagem exte-
rior
para a direita Z+ DR+ RR
para a esquerda  Z+ DR- RL
para a direita /- DR- RL
para a esquerda  Z- DR+ RR
252
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Programar uma hélice

incremental com o0 mesmo sinal, senao a ferramenta pode

C Introduza o sentido de rotagédo e o angulo total IPA em
deslocar-se numa trajetéria errada.

Para o angulo total IPA, pode introduzir-se um valor de Y
-99 999,9999° a +99 999,9999°.
@ Angulo em Coordenadas Polares: introduzir o &ngulo
total incremental segundo o qual a ferramenta se 25

desloca sobre a hélice. Depois de introduzir o
angulo, selecione o eixo da ferramenta com a
tecla de selecao de eixos.

Introduzir a coordenada para a altura da hélice em
incremental

Sentido de rotacao DR
Rotacdo em sentido horério: DR-
Hélice no sentido anti-horéario: DR+

Introduzir a correcdo de raio conforme a tabela

Exemplo de blocos NC: rosca M6 x 1 mm com 4 passos

12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1440 IZ+5 DR-

6.5 Tipos de trajetoria — coordenadas polares
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6.5 Tipos de trajetdria — c-rdenadas polares

N

Definicao do bloco

Chamada da ferramenta

Definicdo do ponto de referéncia para as coordenadas polares
Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio da ferramenta

Deslocacéo a profundidade de maquinagem

Aproximacgao ao contorno no ponto 1 sobre circulo com ligacéo
tangencial

Chegada ao ponto 2

Chegada ao ponto 3

Chegada ao ponto 4

Chegada ao ponto 5

Chegada ao ponto 6

Chegada ao ponto 1

Sair do contorno segundo um circulo tangente
Retirar ferramenta, fim do programa

Programacao: programar contornos @
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Definicao do bloco

Chamada da ferramenta

Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio da ferramenta

Aceitar a Ultima posicdo programada como polo
Deslocacéo a profundidade de maquinagem
Chegar ao contorno segundo um circulo tangente
Deslocacao helicoidal

Sair do contorno segundo um circulo tangente
Retirar ferramenta, fim do programa
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6.6 Movimentos de trajet

6.6 Movimentos de trajetdrias -
Livre programacao de
contornos FK

Principios basicos

Os desenhos de pecas de trabalho ndo cotados contém muitas vezes
indicagdes de coordenadas que nao se podem introduzir com as teclas
cinzentas de didlogo. Assim,

pode haver coordenadas conhecidas no elemento de contorno ou na
sua proximidade,

as indicagdes de coordenadas podem referir-se a um outro
elemento de contorno ou

podem conhecer-se as indicagdes da direcao e do percurso do
contorno.

Este tipo de indicacdes é programado diretamente com a livre
programacao de contornos FK. O TNC calcula o contorno com as
coordenadas conhecidas e auxilia o didlogo de programagao com o
grafico FK interativo. A figura em cima, a direita, mostra uma cotagao
que é introduzida, da maneira mais facil, com a programacao FK.

256

Programac&o: programar contornos @



Para a programacao FK, tenha em conta as seguintes
condicoes

Os elementos de contorno sé podem programar-se com a
Livre Programacéo de Contornos no plano de
magquinagem. O plano de maquinagem determina-se no
primeiro bloco BLK FORM do programa de maquinagem.

Introduza para cada elemento de contorno todos os dados
disponiveis. Programe também em cada bloco as
indicagcdes que ndo se modificam: os dados que néo se
programam nao sao validos!

Sao permitidos parametros Q em todos os elementos FK,
exceto em elementos com referéncias relativas (p. ex., RX
ou RAN), isto &, elementos que se referem a outros blocos
NC.

Se se misturar no programa uma programacao
convencional e a Livre Programacéo de Contornos, cada
seccao FK tem que estar determinada com clareza.

O TNC precisa de um ponto fixo a partir do qual se
realizem os calculos. Programe diretamente, antes da
seccao FK, uma posicdo com as teclas cinzentas de
didlogo que contenha as duas coordenadas do plano de
maguinagem. Nesse bloco, ndo programe nenhuns
parametros Q.

Quando na primeira seccdo FK ha um bloco FCT- ou FLT, ha
que programar antes como minimo dois blocos NC,
usando as teclas de didlogo cinzentas, para determinar
claramente a diregao de deslocacao.

Uma seccao FK nao pode comecar diretamente a seguir a
uma marca LBL.

Criar programas FK para TNC 4 xx:

Para que o TNC 4xx possa ler programas FK, que foram
criados num iTNC 530, a sequéncia dos varios elementos
FK num bloco tem que estar definida tal como estao
ordenados na barra de softkeys.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.6 Movimentos de trajet

Grafico da programacao FK

=)

Para poder usar o grafico na programagcao FK, selecione a
divisdo do ecrda PROGRAMA + GRAFICO (ver
‘Memorizagao/Edicdo de programas" na pagina 83)

Se faltarem indicacdes das coordenadas, muitas vezes € dificil
determinar o contorno de uma peca de trabalho. Neste caso, o TNC
mostra diferentes solugdes no grafico FK, para se selecionar a correta.
O grafico FK representa o contorno da peca de trabalho em diferentes

cores:

azul
verde

vermelho

O elemento do contorno esta claramente determinado
Os dados introduzidos indicam varias solucoes;
selecione a correta

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

Se os dados indicarem vérias solugdes e o elemento de contorno se
visualizar em verde, selecione o contorno correto da seguinte forma:

MOSTRAR
SOLUCAO

SELECCAO
SOLUCAO

Premindo a softkey MOSTRAR SOLUCAO as vezes
necessarias até se visualizar corretamente o contorno
desejado. Utilize a funcdo de zoom (22 barra de
softkeys), se nao se distinguirem possiveis solucoes
da representagao standard

O elemento de contorno visualizado corresponde ao
desenho: com a softkey SELECIONAR SOLUCAOQ, o
TNC insere a solucéo desejada com o bloco NC
FSELECTn, sendo que n designa o numero de solucéao
interno. O nimero de solucdo n ndo deve ser alterado
por edicdo direta, mas unicamente através da
reinicializacdo do gréfico de programacao e premindo
a softkey MOSTRAR SOLUCAOQ.

Se ainda nao quiser determinar um contorno representado a verde,
prima a softkey TERMINAR SELECAOQ, para continuar com o didlogo

FK.

=)

O elemento de contorno representado a verde deve ser
determinado o mais depressa possivel com SELECIONAR
SOLUCAQO, para limitar a ambiguidade dos elementos de
contorno seguintes.

O fabricante da méquina pode determinar outras cores
para o grafico FK.

Os blocos NC dum programa chamado com PGM CALL
indicam-se noutra cor.

Mostrar os numeros de bloco na janela do grafico
Para mostrar os nimeros de bloco na janela do gréfico:

MOSTRAR
OMITIR

BLOCO NR.

258

Colocar a softkey VISUALIZAR INDICACOES BLOCO

N.2 em VISUALIZAR (barra de softkeys 3)

Modo operacao Edicao de programa

manual

13 FLT AN+85 =
14 FPOL X-5 Y+105 7N M
15 FCT DR- R10 CCPR+75 CCPA+120 i =
16 FLT LN
17 FCT PR+15 PA+215 DR- CCX-5 e
ccv+105
18 FCT DR+ R14 LENZS
18 FOT DR+ P1X+0 P1V+80 S
20 FL_ AN-90 PDX-5 PDY+105 DS !
21 END PGM SCHNEIDE MM W
vk
~_ Ty
\ ‘ 20
‘ &g+
\ s1e0% |
\ @
\ oN
‘ !
|

MOSTRAR
SOLUCAO

SELECCRO
SOLUCAO

FINALIZAR
PASSO
= | SELECAO

i

‘ START
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Converter programas FK em programas de
dialogo Klartext

Para converter programas FK em programas de dialogo de texto claro,
o TNC coloca a disposicdo duas possibilidades:

Converter o programa de forma a que a respetiva estrutura
(repetigdes parciais de um programa e chamada de subprogramas)
se conserve guardada. Nao utilizavel quando tiverem sido utilizadas
funcoes de parametro Q na sequéncia FK

Converter o programa de forma a que as repetigoes parciais de um
programa, as chamadas de subprogramas e os calculos de
parametro Q sejam tornados lineares. Quando a ocorre a
linearizagdo, o TNC escreve

- Selecionar o programa que deseja converter
MGT
e Selecionar as funcdes especiais
FCT
AsuDAS Selecionar auxilios de programacéo
PROEgsl’ICﬁO
P Selecionar a barra de softkeys com funcdes para a
PRoGRAMA converséo de programas
CONVERTER Converter os blocos FK do programa selecionado. O
FK->H . .
esTRuT. TNC compila todos os blocos FK em blocos lineares

(L) e circulares (CC, €), mantendo a estrutura do
programa guardada, ou
CONVERTER Converter os blocos FK do programa selecionado. O
R TNC compila todos os blocos FK em blocos lineares
(L) e circulares (CC, C), o TNC lineariza o programa

O nome do ficheiro novo gerado pelo TNC compde-se do
@ nome do ficheiro antigo mais a extensao _nc. Exemplo:

Nome do ficheiro do programa FK: HEBEL.H
Nome do ficheiro do programa de didlogo Klartext
convertido pelo TNC: HEBEL nc.h

A resolucao dos programas de didlogo em texto claro é de
0,1 pm.

O programa convertido contém a seguir aos blocos NC
convertidos o comentario SNR e um nimero. O nimero
indica o nUmero do bloco do programa FK, a partir do qual
foi calculado a respetiva bloco de didlogo Klartext.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Abrir o dialogo FK

Se premir a tecla cinzenta FK de funcédo de trajetéria, o TNC visualiza
softkeys com que é possivel abrir o didlogo: ver quadro seguinte Para
voltar a selecionar as softkeys, prima de novo a tecla FK.

Se se abrir o didlogo FK com uma destas softkeys, o TNC mostra
outras barras de softkeys com que se podem introduzir coordenadas
conhecidas, ou aceitar indicacdes de direcdo e do percurso do

de contornos FK

contorno.

Elemento FK Softkey

Reta tangente FLr
o ? —
1{4°]
éﬂ Reta nao tangente rL@
E Arco de circulo tangente Fer 1
(@]
2 Arco de circulo ndo t t

rco de circulo ndo tangente Fe
o g A
2 Pol ao FK

olo para programacgao
.2 para prog C —
-
|
(%)
_CU
=
‘O

6.6 Movimentos de trajet
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Polo para programacao FK

FPOL

Visualizar as softkeys para a Livre Programacéo de
Contornos: premir a tecla FK

Abrir o didlogo para definicdo do polo: premir a softkey
FPOL. O TNC exibe as softkeys dos eixos do plano de
maguinagem ativo.

Introduzir as coordenadas de polo através destas
softkeys

defina um novo através de FPOL.

C O polo de programacgéao FK permanece ativo até que

Programacao livre de retas

Reta nao tangente

-«

FL

—

Reta tangente

Visualizar as softkeys para a Livre Programacéo de
Contornos: premir a tecla FK

Abrir o didlogo para reta livre: premir a softkey FL. O
TNC visualiza outras softkeys

Com estas softkeys, introduzir no bloco todas as
indicacdes conhecidas O gréafico FK mostra a
vermelho o contorno programado até as indicacdes
serem suficientes. O grafico mostra varias solugdes a
verde (ver "Gréfico da programacéao FK", pagina 258)

Quando a reta se une tangencialmente a outro elemento de contorno,
abra o didlogo com a softkey FLT:

@

FLT I

Visualizar as softkeys para a Livre Programacéo de
Contornos: premir a tecla FK

Abrir o didlogo: premir a softkey FLT

Com as softkeys, introduzir no bloco todas as
indicacdes conhecidas

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programacao livre de trajetorias circulares

Trajetoria circular nao tangente

{FKJ Visualizar as softkeys para a Livre Programacao de
Contornos: premir a tecla FK

Fe Abrir o didlogo para arcos de circulo livres: premir a
= softkey FC; o TNC mostra softkeys para indicacoes
diretas sobre a trajetéria circular ou indicacdes sobre

o ponto central do circulo

Com essas softkeys, introduzir no bloco todos os
dados conhecidos: o grafico FK mostra o contorno
programado a vermelho até as indicacoes serem
suficientes. O gréafico mostra vérias solugcbes a verde
(ver "Gréfico da programacéo FK", pagina 258)
Trajetoria circular tangente
Quando a trajetdria circular se une tangencialmente a outro elemento
de contorno, abra o didlogo com a softkey FCT:

Visualizar as softkeys para a Livre Programacao de
Contornos: premir a tecla FK

ror Abrir o didlogo: premir a softkey FCT
1 go: p Y

Com as softkeys, introduzir no bloco todas as
indicacbes conhecidas

Possibilidades de introducao

Coordenadas do ponto final

Indicagoes conhecidas Softkeys
Coordenadas cartesianas X e Y § §
Coordenadas polares referidas a FPOL R —

Exemplo de blocos NC

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15
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Direcao e comprimento de elementos de contorno

Indicacoes conhecidas

Softkeys

Comprimento das retas

S

Angulo de entrada das retas

3

Comprimento de passo reduzido LEN da secgédo do

arco de circulo @
Angulo de entrada AN da tangente de entrada om
Angulo do ponto central da seccao do arco de circulo

Exemplo de blocos NC

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
29 FCT DR- R15 LEN 15
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Ponto central do circulo CC, raio e sentido de rotacao no bloco
FC/FCT

Para as trajetorias de livre programacéao, com as indicacdes que se
introduzem, o TNC calcula um ponto central do circulo. Assim,
também é possivel programar num bloco um circulo completo com a
programacéo FK.

Quando quiser definir o ponto central do circulo em coordenadas
polares, em lugar de o fazer com CC, deve definir o polo com a funcao
FPOL. FPOL atua até ao bloco seguinte com FPOL, e determina-se em
coordenadas cartesianas.

de contornos FK

Um ponto central do circulo, programado de forma
(o] @ convencional ou ja calculado, j&4 ndo atua na secgao FK
S como polo ou como ponto central do circulo: quando as
g" coordenadas polares programadas de forma convencional
se referem a um polo determinado anteriormente num
E bloco CC, determine este polo de novo segundo a seccao
LU FK, com um bloco CC.
o
2 Indicacoes conhecidas Softkeys
o .
Ponto central em coordenadas cartesianas
) axlY] ] /]
>
" — Ponto central em coordenadas polares ce ce
I
7 Sentido de rotagao da trajetoria circular oR- oRe
(3] - A
= . -
Neo] Raio da trajetoria circular @R

Exemplo de blocos NC

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

6.6 Movimentos de trajet
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Contornos fechados

Com a softkey CLSD, marca-se o inicio e o fim de um contorno
fechado. Assim, reduzem-se as possiveis solugdes do ultimo
elemento do contorno.

CLSD ¢ introduzido adicionalmente para uma outra indicagcdo do
contorno no primeiro e no Ultimo bloco de uma seccgédo FK.

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

Exemplo de blocos NC
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de contornos FK
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6.6 Movimentos de trajet

Pontos auxiliares

Tanto para retas livres como para trajetérias circulares livres, é
possivel introduzir coordenadas para pontos auxiliares sobre ou junto
do contorno.

Pontos auxiliares sobre um contorno

Os pontos auxiliares encontram-se diretamente nas retas ou no
prolongamento das retas, ou diretamente na trajetéria circular.

Indicacoes conhecidas Softkeys

Coordenada X dum ponto T
auxiliar eak %
P1 ou P2 duma recta

Coordenada Y dum ponto
auxiliar pav P2y
P1 ou P2 duma reta

v

1X

Coordenada X dum ponto
auxiliar

P1, P2 ou P3 duma trajetoria
circular

@
@

60.071
58

vi
/ p R10
7/ r/
7/
/
P 70°
7/
l/
1
1
@\i ] -
X
! 50
42.929

Coordenada Y dum ponto PR Gz e
auxiliar M @‘Y @
P1, P2 ou P3 duma trajetoria

circular

Pontos auxiliares junto dum contorno

Indica¢oes conhecidas Softkeys

Coordenada X e Y do ponto auxiliar junto a
uma reta o | ¢ Pov

Coordenada X e Y do ponto auxiliar junto a
uma trajetoria circular el Pov [

Distancia do ponto auxiliar a trajetoria circular

o[
Distancia do ponto auxiliar as retas @
eox] 7]

Exemplo de blocos NC

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

As referéncias relativas sao indicacdes que se referem a um outro
elemento de contorno. As softkeys e as palavras do programa para
referéncias Relativas comecam com um "R". A figura a direita mostra Y A
as indicacdes de cotas que se devem programar como referéncias
relativas.

20

Introduzir as coordenadas com referéncia relativa sempre
@ de forma incremental Além disso, introduzir o nimero de 20 5° 4&
bloco do elemento de contorno a que se quer referir. o\ [ 90°

de contornos FK

[L

O elemento do contorno cujo n® de bloco se indica ndo 10 20

; e 4 +
pode estar mais de 64 blocos de posicionamento antes do FPOL
bloco onde se programa a referéncia. 17\

<Y

Quando se apaga um bloco a que se fez referéncia, o TNC 35
emite uma mensagem de erro. Modifique o programa 10
antes de apagar esse bloco.

Referéncia Relativa sobre bloco N: coordenadas do ponto final

Indicagoes conhecidas Softkeys

Coordenadas cartesianas

) RX [N...] Ry [N.1]
referidas ao bloco N

Ivré programacao

Coordenadas polares referidas ao
bloco N

—-L

RPR [N-] RPA[N.-]

Exemplo de blocos NC

orias

r

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

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

6.6 Movimentos de trajet
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6.6 Movimentos de trajetorias — Livre programa- de contornos FK

Referéncia Relativa sobre bloco N: direcao e distancia do
elemento de contorno

Angulo entre uma reta e outro elemento de contorno,
ou entre uma tangente de entrada em arco de circulo
e outro elemento de contorno

Reta paralela a outro elemento do contorno

Distancia das retas ao elemento do contorno paralelo 5

Exemplo de blocos NC

Referéncia relativa sobre bloco N: ponto central do circulo CC

Coordenadas cartesianas do ponto central ! E
do circulo referidas ao bloco N

Coordenadas polares do ponto central do n u
circulo referidas ao bloco N

Exemplo de blocos NC

N

68

357

10

10 1
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ivre programa.
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Definicado do bloco

V4

orias

Chamada da ferramenta

Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio da ferramenta

Deslocagéo a profundidade de maquinagem

Chegar ao contorno segundo um circulo tangente

Seccgao FK:

Programar os dados conhecidos para cada elemento do contorno

6.6 Movimentos de trajet

Sair do contorno segundo um circulo tangente

Retirar ferramenta, fim do programa
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6.6 Movimentos de trajetorias — Livre programa. de contornos FK

N

70

Definicdo do bloco

Chamada da ferramenta

Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio da ferramenta
Posicionamento prévio do eixo da ferramenta

Deslocacéo a profundidade de maquinagem

Programacao: programar contornos @
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Chegar ao contorno segundo um circulo tangente
Seccgao FK:

Programar os dados conhecidos para cada elemento do contorno

Sair do contorno segundo um circulo tangente

Retirar ferramenta, fim do programa

de contornos FK
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ivre programa.
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6.6 Movimentos de trajetorias — Livre programa. de contornos FK

Definicao do bloco

Chamada da ferramenta
Retirar a ferramenta
Posicionamento prévio da ferramenta

Deslocacgéo a profundidade de maquinagem

2
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Chegar ao contorno segundo um circulo tangente
Seccgao FK:

Programar os dados conhecidos para cada elemento do contorno

Sair do contorno segundo um circulo tangente

Retirar ferramenta, fim do programa

de contornos FK
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7.1 Processar ficheiros DXF (software opcional)

7.1 Processar ficheiros DXF
(software opcional)

Aplicacao

E possivel abrir diretamente no TNC ficheiros criados num sistema
CAD para extrair contornos ou posicoes de maquinagem e guardar os
mesmos como programas de didlogo Klartext ou como ficheiros de
pontos. Os programas de didlogo Klartext registados na selecdo de
contornos também podem ser trabalhados em comandos TNC
antigos, visto que os programas de contornos s6 contém blocos L e
Ccc/cC.

Ao processar ficheiros DXF no modo de funcionamento
Memorizacdao/Edicao de programa, por norma, o TNC cria programas
de contornos com a extensao de ficheiro .H e ficheiros de pontos com
a extensao .PNT. Ao processar ficheiros DXF no modo de
funcionamento smarT.NC, por norma, o TNC cria programas de
contornos com a extensao de ficheiro .HC e ficheiros de pontos com a
extensdo .HP. No entanto, o tipo de ficheiro pode ser selecionado
livremente no didlogo para guardar. Além disso, o contorno
selecionado ou as posicdes de maquinagem selecionadas também
podem ser colocados na area de transferéncia do TNC, para, em
seguida, serem inseridos diretamente num programa NC.

Os ficheiros DXF a serem trabalhados devem ser
@ guardados no disco rigido do TNC.

Antes da introducao no TNC, prestar atencdo a que o
nome do ficheiro DXF nao contenha quaisquer espacos ou
sinais especiais nao permitidos(ver "Nomes de ficheiros"
na pagina 122).

Os ficheiros DXF a serem abertos devem conter, pelo
menos, uma camada.

O TNC suporta o formato DXF R12 alargado ao maximo
(corresponde a AC1009).

O TNC néo suporta o formato DXF binario. Na criacdo do
ficheiro DXF do programa CAD ou do programa de
caracteres certifique-se que memoriza o ficheiro no
formato ASCII.

E possivel selecionar os seguintes elementos DXF como
contorno:

LINE (Reta)

CIRCLE (Circulo completo)

ARC (Circulo tedrico)

POLYLINE (Linha Poly)
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Abrir ficheiros DXF

Selecionar modo de funcionamento
Memorizacao/Edicédo
Selecionar Gestao de ficheiros
MGT
e Selecionar o menu de softkey para escolher o tipo de
i ficheiro a mostrar: premir a softkey SELECIONAR
TIPO
REBHEER, Mandar mostrar todos os ficheiros DXF: premir a
Byoe softkey MOSTRAR DXF
Selecionar o diretério onde estd armazenado o ficheiro
DXF
Selecionar o ficheiro DXF desejado, aceitar com a
tecla ENT: o TNC inicia o conversor de DXF e mostra

o conteldo do ficheiro DXF no ecra. Na janela da
esquerda, o TNC mostra a chamada camada (plano) e
na janela da direita o desenho

Trabalhar com o conversor DXF

dispor de um rato. Todos os modos de funcionamento e
funcodes, assim como a escolha de contornos e posigoes
de maquinagem sao possiveis unicamente por meio do
rato.

C Para poder operar o conversor DXF, € imprescindivel

O conversor DXF corre como aplicagao separada no 3.2 desktop do
TNC. Por isso, com a tecla de comutacdo de ecra, tem a possibilidade
de alternar a vontade entre os modos de funcionamento da maquina,
os modos de funcionamento de programacéo e o conversor DXF, o
que é especialmente Util quando pretenda inserir contornos ou
posicoes de maquinagem num programa Klartext através da area de
transferéncia.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 Processar ficheiros DXF (software opcional)

Ajustes basicos

Os ajustes basicos referidos seguidamente séo selecionados através
dos icones na barra de titulo. O TNC mostra alguns deles apenas em

determinados modos.

Ajuste

icone

Aplicar zoom para a maxima representagao
possivel

Alternar esquema de cores (mudar a cor de
fundo)

Alternar entre o modo 2D e 3D. Com o modo 3D
ativo, é possivel rodar e inclinar a vista com o
botao direito do rato

Definir a unidade de medicao do ficheiro DXF em
mm ou polegadas. O TNC emite também o
programa de contornos ou as posi¢oes de
maquinagem nesta unidade de medida

2D 317%267MM _©¥P 120 57%C

Regular resolucao: a resolugao determina com
quantas casas decimais o TNC devera criar o
programa de contornos. Ajuste béasico: 4 casas
decimais (corresponde a uma resolugao de 0,1
um na unidade de medida MM)

Modo Aceitagao do contorno, ajustar a
tolerancia: a tolerancia determina qual a distancia
que deve existir entre elementos de contorno
contiguos. Com a tolerdncia é possivel
compensar imprecisdes causadas durante a
elaboracgdo do desenho. O ajuste bésico depende
da dimenséo do ficheiro DXF completo.

B B B B X

Modo Aceitagdo de pontos em circulos e arcos
de circulo: o modo determina se o TNC, ao
selecionarem-se posigbes de maquinagem com
um clique do rato, devera aceitar diretamente o
ponto central do circulo (DESL.) ou se, primeiro,
mostra pontos de circulo adicionais.

DESLIGADO

Nao mostrar pontos de circulo adicionais,
aceitar diretamente o ponto central do
circulo quando se clique num circulo ou num
circulo tedrico

LIGADO

Mostrar pontos de circulo adicionais, aceitar
o ponto de circulo desejado clicando
novamente

Modo Aceitacao de pontos: determinar se o TNC,
ao selecionarem-se posicdes de maquinagem,
deve ou ndo mostrar o percurso da ferramenta.

278
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Deve ter-se em atengao o ajuste da unidade de medida
correta, visto que no ficheiro DXF nédo existe qualquer
informacao relacionada.

Quando se pretende criar programas para comandos do
TNC antigos, a resolucdo deve estar limitada a 3 casas
decimais. Além disso deve retirar os comentarios que o
conversor de DXF emite também no programa de
contornos.

O TNC indica os ajustes basicos ativos no rodapé do ecra.

Ajustar a camada

Os ficheiros DXF contém, em geral, muitas camadas (planos) com os
quais 0 engenheiro projetista pode organizar o desenho. Com a ajuda
da técnica de camadas, o engenheiro projetista agrupa diferentes
elementos, por exemplo, o contorno efetivo da peca de trabalho, as
dimensoes, as linhas de ajuda e de construcdo, sombreados e texto.

Para que no ecra exista a menor quantidade possivel de informacao
supérflua na selecdo de contornos, é possivel apagar todas as
camadas supérfluas contidas no ficheiro DXF.

=

Os ficheiros DXF a serem trabalhados devem conter, pelo
menos, uma camada.

E possivel também selecionar um contorno quando o
engenheiro projetista o tiver guardado em camadas
diferentes.

Se ainda nao ativo, selecionar o modo para regulagdo
das camadas: o TNC mostra todas as camadas na
janela da esquerda e o ficheiro DXF ativo na da direita.

Para ocultar uma camada: selecionar a camada
pretendida com o botao esquerdo do rato e ocultar,
clicando na caixinha de controlo

Para realcar uma camada: selecionar a camada
pretendida com o botao esquerdo do rato e realcar
novamente, clicando na caixinha de controlo

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 Processar ficheiros DXF (software opcional)

Determinar o ponto de referéncia

O ponto zero do desenho do ficheiro DXF nao se situa de forma a que
possa utiliza-lo diretamente como ponto de referéncia da pecga de
trabalho. O TNC tem disponivel uma funcdo, com a qual é possivel
deslocar o ponto zero do desenho através do clique sobre um
elemento num local conveniente.

Poderé definir o ponto de referéncia nos seguintes locais:

No ponto inicial ou final ou no meio de uma reta
No ponto inicial ou final de um arco de circulo
Respetivamente na transicdo do quadrante ou no meio de um
circulo completo
No ponto de interseccéao de
reta — reta, também quando o ponto de interseccao se situa no
prolongamento da respetiva reta
reta — arco de circulo
reta — circulo completo

Circulo — Circulo (independentemente de ser um circulo parcial ou
completo)

utilizar a mesa sensivel ao toque situada no teclado do

O Para poder determinar um ponto de referéncia, deve
TNC ou um rato ligado por USB.

E possivel também alterar o ponto de referéncia quando o
contorno ja tiver sido escolhido. O TNC sé calcula o dados
de contorno reais quando o contorno selecionado é
memorizado num programa de contornos.

eI

Element info.
ox ©.0000
oy ©.0000
0z ©.0000

2D 317%267MM
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Selecionar o ponto de referéncia no elemento individual

famy
A I

Selecionar o modo de determinagdo do ponto de
referéncia

Clicar com o botdo esquerdo do rato no elemento
sobre o qual deseja colocar o ponto de referéncia: o
TNC mostra com uma estrela os pontos de referéncia
seleciondveis que se encontram sobre o elemento
selecionado

Clicar na estrela que deseja selecionar como ponto de
referéncia: o TNC coloca o simbolo de ponto de
referéncia sobre o local selecionado. Se necessério,
utilizar a funcdo de zoom, caso o elemento
selecionado seja muito pequeno

Selecionar o ponto de referéncia como ponto de intersec¢ao do
segundo elemento

fany
A

Selecionar o modo de determinagéao do ponto de
referéncia

Clicar com o botao esquerdo do rato no primeiro
elemento (reta, circulo completo ou arco de circulo): o
TNC mostra com uma estrela os pontos de referéncia
seleciondveis que se encontram sobre o elemento
selecionado

Clicar com o botao esquerdo do rato no segundo
elemento (reta, circulo completo ou arco de circulo): o
TNC coloca o simbolo de ponto de referéncia no
ponto de intersecgao

O TNC calcula também o ponto de intersecgao do
segundo elemento quando este se situa no
prolongamento de um elemento.

Quando o TNC consegue calcular mais pontos de
interseccao, o comando seleciona o ponto de intersecgao
que se situa a seguir ao cligue do rato do segundo
elemento.

Quando o TNC nédo consegue calcular qualquer ponto de
intersecgao, anulara de novo um elemento ja marcado.

Informacoes dos elementos

Em baixo, a esquerda do ecra, o TNC mostra a que distancia do ponto
zero do desenho se encontra o ponto de referéncia selecionado.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 Processar ficheiros DXF (software opcional)

Selecionar e guardar o contorno

sensivel ao toque situada no teclado do TNC ou um rato

O Para poder selecionar um contorno, deve utilizar a mesa
ligado por USB.

Se o programa de contornos nao for utilizado no modo de
funcionamento smarT.NC, a direcdo de volta devera ser
determinada na selecdo de contorno de forma a que
corresponda a direcdo de maquinagem pretendida.

Selecione o primeiro elemento de contorno de forma a
que seja possivel uma aproximacao sem colisao.

Element info.
°

262.5722

Se os elementos de contorno tiverem de estar muito
préoximos uns dos outros, utilizar a funcao de zoom. o o000

[ZD-5XY 1275107MM - 1L 1sC 1>=1.2000

Selecionar modo para selecdo do contorno: o TNC
oculta a camada mostrada na janela da esquerda e a
janela da direita é ativada para a selegdo do contorno

Para selecionar um elemento de contorno: passar
com o ponteiro do rato sobre o elemento de contorno
a selecionar: o TNC indica com uma seta a diregao de
volta atual, que é possivel modificar, alterando a
posicdo do rato sobre o elemento de contorno. clicar
no elemento de contorno pretendido com o botédo
esquerdo do rato. O TNC apresenta o elemento de
contorno selecionado a azul. Em simultdneo, o TNC
mostra o elemento selecionado com um simbolo
(circulo ou reta) na janela da esquerda. Quando outros
elementos de contorno sédo claramente selecionaveis
na diregdo de volta escolhida, o TNC assinala estes
elementos a verde. Ao clicar nestes ultimos
elementos a verde, todos os elementos sédo aceites
no programa de contornos. Na janela da esquerda, o
TNC mostra todos os elementos de contorno
selecionados. O TNC mostra os elementos ainda
marcados a verde sem aspas na coluna NC. O TNC néo
guarda tais elementos no programa de contornos.
Também é possivel aceitar elementos marcados,
clicando na janela esquerda no programa de
contornos

Se necessario, pode anular a selecao de elementos ja
selecionados, clicando novamente no elemento na
janela da direita, mas mantendo premida
adicionalmente a tecla CTRL. Clicando no icone de
reciclagem, é possivel desmarcar todos os elementos
selecionados

esquerda um numero de ID de dois escaldes. O primeiro
numero é o nimero consecutivo de elemento de
contorno, 0 segundo numero € o nimero de elemento
originado pelo ficheiro DXF da linha Poly respetiva.

@ Se selecionou linhas Poly, entdo o TNC mostra na janela da
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= Guardar os elementos de contorno selecionados na

i area de transferéncia do TNC para, em seguida, poder
inserir o contorno num programa de didlogo Klartext
ou

Guardar elementos de contorno selecionados num
programa de didlogo Klartext: o TNC mostra uma
janela sobreposta onde se pode introduzir o diretério
de destino e um nome de ficheiro qualquer. Ajuste
béasico: nome do ficheiro DXF. Se o nome do DXF
contiver tremas ou espacos, entdo o TNC substitui
estes sinais por um traco de sublinhado. Em
alternativa, também pode escolher o tipo de ficheiro:
programa de didlogo Klartext (.H) ou descricao de
contorno (.HC)

Confirmar introducdo: o TNC guarda o programa de
contorno no diretério selecionado

ENT
Se desejar selecionar ainda outros contornos: premir
o icone Desmarcar elementos selecionados e
selecionar o contorno seguinte conforme descrito
acima

programa de contornos. A primeira definicdo contém as

dimensoes de todo o ficheiro DXF, a segunda abrange os
elementos de contorno selecionados - sendo a definicao
em funcionamento de seguida - de modo que se obtém

um tamanho de bloco otimizado.

C O TNC emite duas definicdes de bloco (BLK FORM) no
=

O TNC guarda apenas os elementos que também foram
efetivamente selecionados (elementos marcados a azul) e
que, portanto, estao assinalados na janela da esquerda.

Marcador

Através dos marcadores, pode administrar os seus diretérios
favoritos. Pode acrescentar ou apagar o diretério ativo ou apagar todos
os marcadores. Todos os diretérios que introduziu sdo mostrados na
lista de marcadores e poderao ser selecionados rapidamente.

Para aceder as fungdes dos marcadores, cliqgue no nome do caminho
no lado direito da janela sobreposta da fungao Guardar.

Os marcadores sdo administrados da seguinte forma:
A funcao Guardar esté ativa: o TNC mostra a janela sobreposta
Definir nome de ficheiro para programa de contorno

Clicar no nome de caminho mostrado atualmente na parte superior
direita da janela sobreposta (botdo esquerdo do rato): o TNC mostra
um menu pop-up

Selecionar a opcdo de menu Marcadores com o botdo esquerdo do
rato e clicar na fungao desejada

HEIDENHAIN iTNC 530 283

7.1 Processar ficheiros DXF (software opcional)



7.1 Processar ficheiros DXF (software opcional)

Dividir, prolongar, encurtar elementos de contorno

Se os elementos de contorno a selecionar embatem obliquamente
uns nos outros no desenho, deverd, primeiro, dividir o elemento de
contorno em causa. Esta funcao estd automaticamente disponivel, se
se encontrar no modo de selecdo de um contorno.

Proceda da seguinte forma:

O elemento de contorno de embate obliquo esté selecionado e,
portanto, marcado a azul.

Clicar no elemento de contorno a dividir: o TNC mostra o ponto de
interseccéo através de uma estrela com circulo, e os pontos finais
selecionaveis através de uma estrela simples. I

S_EBENE_1 i

Clicar no ponto de interseccdo com a tecla CTRL pressionada: 0 TNC x o.2001
divide o elemento de contorno no ponto de intersecgéo e oculta 2
novamente os pontos. O TNC, eventualmente, prolonga ou diminui
o elemento de contorno de embate obliquo até ao ponto de corte

dos dois elementos

Clicar novamente no elemento de contorno dividido: o TNC realca
novamente os pontos de intersecgéo e os finais.

Clicar no ponto final desejado: o TNC marca a azul o elemento agora
dividido.

Selecionar o elemento de contorno seguinte

uma reta, entdo o TNC prolonga / diminui linearmente o
elemento de contorno. Quando o elemento de contorno a
alongar/a encurtar € um arco de circulo, o TNC
alonga/encurta o arco de circulo circularmente.

Q Se o elemento de contorno a prolongar / a encurtar for

Para poder utilizar estas funcoes, devera ja ter
selecionado pelo menos dois elementos de contorno,
para definir claramente a direcéo.

Informaco6es dos elementos @ﬁ y | e =
. N _ . . ~ ® 17 s
Em baixo, a esquerda, o TNC mostra no ecré diversas informagoes e [1a [E1enent

sobre o elemento de contorno que selecionou em ultimo lugar com :
um clique do rato na janela esquerda ou direita.

Reta

Ponto final da reta e, adicionalmente, o ponto inicial da reta a
cinzento

Circulo, circulo tedrico

Ponto central do circulo, ponto final do circulo e sentido de rotagéo.
Adicionalmente, ponto inicial e raio do circulo a cinzento

N 1z [
Element info.
°

262.5722
221.5759
©.0000
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Selecionar e guardar posicoes de maquinagem

] TTCE

C Para poder selecionar uma posigao de maquinagem, deve #o e apun

utilizar a mesa sensivel ao toque situada no teclado do e |
TNC ou um rato ligado por USB.

Se as posicoes a selecionar tiverem de estar muito
proximas umas das outras, utilizar a funcao de zoom.

Eventualmente, selecionar o ajuste basico, de modo a que
o TNC mostre trajetoérias de ferramenta (ver "Ajustes
béasicos" na pagina 278).

Para selecionar posi¢cdes de maquinagem, ha trés possibilidades a sua
disposicao:

Selecéo individual:
A posicao de maquinagem desejada é selecionada através de
cliques individuais do rato (ver "Selecéo individual' na pagina 286)

Selecao rapida para posicoes de furacado através de marcacdo com
o rato:

Marcando uma drea com o rato, todas as posi¢oes de furagéo af
contidas sédo selecionadas (ver "Selecao rapida de posicoes de
furacdo através de marcacao com o rato" na pagina 287)

Selecgao rapida para posicoes de furacao através de introdugao do
diametro:

Introduzindo um didmetro de furagao, todas as posicdes de furacdo
com este didmetro no ficheiro DXF sdo selecionadas (ver "Selegcao
rapida de posigdes de furacdo através da introdugéo do didmetro" na
pagina 288)

Selecionar o tipo do ficheiro
Pode selecionar os seguintes tipos de ficheiro:

7.1 Processar ficheiros DXF (software opcional)

Tabelas de pontos (.PNT)
Tabelas de geradores de padrées para smarT.NC (.HP)
Programa Klartext (.H)

Caso guarde as posicdes de maquinagem num programa Klartext,
entdo o TNC cria um bloco linear separado para cada posicao de
maguinagem com chamada de ciclo (L X... Y... M99). Este programa
também pode ser transferido para comandos TNC antigos para ai ser
processado.

sao compativeis. A transmissao e o processamento da
tabela de pontos no tipo de comando diferente causam
problemas e levam a um comportamento imprevisivel.

C A tabela de pontos (.PNT) do TNC 640 e do iTNC 530 nao
e
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Selecao individual

286

Selecionar modo para selecao da posi¢ao de contorno:
o TNC oculta a camada mostrada na janela da
esquerda e a janela da direita é ativada para a selegao
da posicao

Para selecionar uma posicdo de maquinagem: clicar
no elemento desejado com o botdo esquerdo do rato:
o TNC mostra com uma estrela posicoes de
maguinagem selecionéveis que se encontram sobre
o elemento selecionado. Clicar numa das estrelas: o
TNC aceita a posicédo selecionada na janela esquerda
(visualizacdo de um simbolo de ponto). Se se clicar
num circulo, o TNC aceita diretamente o ponto central
do circulo como posicdo de maquinagem

Se necessario, pode anular a selecao de elementos ja
selecionados, clicando novamente no elemento na
janela da direita, mas mantendo premida
adicionalmente a tecla CTRL (clicar dentro da
marcacao)

Se desejar definir a posicdo de maquinagem através
da interseccéo de dois elementos, clique no primeiro
elemento com o botdo esquerdo do rato: o TNC
mostra com uma estrela as posicdes de maguinagem
selecionaveis

Clicar no segundo elemento (reta, circulo completo ou
arco de circulo) com o botdo esquerdo do rato: o TNC
aceita o ponto de interseccao dos elementos na
janela esquerda (mostra-se um simbolo de ponto)

Guardar as posi¢gdes de maquinagem selecionadas na
area de transferéncia do TNC para, em seguida, poder
inseri-las como bloco de posicionamento com
chamada de ciclo num programa de didlogo Klartext
ou

Guardar as posi¢cdes de maquinagem selecionadas
num ficheiro de pontos: o TNC mostra uma janela
sobreposta onde se pode introduzir o diretério de
destino e um nome de ficheiro qualquer. Ajuste
béasico: nome do ficheiro DXF. Se o nome do ficheiro
DXF contiver tremas ou espacos, entdo o TNC
substitui estes sinais por um trago de sublinhado. Em
alternativa, também pode selecionar o tipo de
ficheiro, ver também "Selecionar o tipo do ficheiro" na
pagina 285

Confirmar introducao: o TNC guarda o programa de
contorno no diretério onde estad também guardado o
ficheiro DXF

Se desejar selecionar ainda outras posicoes de
magquinagem para as guardar noutro ficheiro, prima o
icone Eliminar elementos selecionados e selecione-
as conforme descrito acima
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Selecao rapida de posicoes de furacao através de marcacao com

o rato

famy
a2

ENT

Selecionar modo para selecdo da posigao de contorno:
o TNC oculta a camada mostrada na janela da
esquerda e a janela da direita é ativada para a selecao
da posicao

Premir a tecla Shift no teclado e marcar com o botéo
esquerdo do rato uma area em que o TNC devera
aceitar todos os pontos centrais de circulo contidos
como posicoes de furagao: o TNC realga uma janela
onde se podem filtrar os furos segundo o seu
tamanho

Definir ajustes de filtragem (ver "Ajustes de filtragem"
na pagina 290) e confirmar com o botado no ecra
Aplicar: o TNC aceita as posigdes selecionadas na
janela esquerda (visualizagao de um simbolo de
ponto)

Se necessdrio, pode anular a selegao de elementos ja
selecionados, marcando de novo uma area, mas
mantendo premida adicionalmente a tecla CTRL

Guardar as posicdes de maquinagem selecionadas na
area de transferéncia do TNC para, em seguida, poder
inseri-las como bloco de posicionamento com
chamada de ciclo num programa de didlogo Klartext
ou

Guardar as posicoes de maguinagem selecionadas
num ficheiro de pontos: o TNC mostra uma janela
sobreposta onde se pode introduzir o diretério de
destino e um nome de ficheiro qualquer. Ajuste
béasico: nome do ficheiro DXF. Se o nome do ficheiro
DXF contiver tremas ou espacos, entdo o TNC
substitui estes sinais por um traco de sublinhado. Em
alternativa, também pode selecionar o tipo de
ficheiro, ver também "Selecionar o tipo do ficheiro" na
pagina 285

Confirmar introducdo: o TNC guarda o programa de
contorno no diretério onde estad também guardado o
ficheiro DXF

Se desejar selecionar ainda outras posicoes de
maguinagem para as guardar noutro ficheiro, prima o
fcone Eliminar elementos selecionados e selecione-
as conforme descrito acima
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7.1 Processar ficheiros DXF (software opcional)

Selecao rapida de posicoes de furacao através da introducao do

diametro

famy
A

288

Selecionar modo para selegao da posigao de contorno:
o TNC oculta a camada mostrada na janela da
esquerda e a janela da direita é ativada para a selecao
da posigao

Abrir o didlogo para introducao do didmetro: o TNC
mostra uma janela sobreposta na qual podera
introduzir um didametro qualquer

Introduzir o didametro desejado, confirmar com a tecla
ENT: o TNC procura o ficheiro DXF de acordo com o
didmetro introduzido e realga em seguida uma janela
em que estéa selecionado o didmetro que mais se
aproxima do didmetro introduzido. Além disso, pode
posteriormente filtrar os furos segundo o seu
tamanho

Definir ajustes de filtragem (ver "Ajustes de filtragem"
na pagina 290) e confirmar com o botéao no ecra
Aplicar: o TNC aceita as posicoes selecionadas na
janela esquerda (visualizagdo de um simbolo de
ponto)

Se necessério, pode anular a selecao de elementos ja
selecionados, marcando de novo uma area, mas
mantendo premida adicionalmente a tecla CTRL

jul TNC: \dumppam\WERKZEUGPLATTE . DXF
#oC Al 2 ESIOWO x &
Id [E1enent

]
Hole diameter to be foundEHCI
cance1

2D 317%26 71N
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= Guardar as posi¢oes de maquinagem selecionadas na

i area de transferéncia do TNC para, em seguida, poder
inseri-las como bloco de posicionamento com
chamada de ciclo num programa de didlogo Klartext
ou

Guardar as posicoes de maguinagem selecionadas
VLB num ficheiro de pontos: o TNC mostra uma janela
sobreposta onde se pode introduzir o diretério de
destino e um nome de ficheiro qualquer. Ajuste
basico: nome do ficheiro DXF. Se o nome do ficheiro
DXF contiver tremas ou espacos, entdao o TNC
substitui estes sinais por um traco de sublinhado. Em
alternativa, também pode selecionar o tipo de
ficheiro, ver também "Selecionar o tipo do ficheiro" na
pagina 285

Confirmar introducdo: o TNC guarda o programa de

ENT contorno no diretério onde esta também guardado o

ficheiro DXF
7 Se desejar selecionar ainda outras posicoes de
- maquinagem para as guardar noutro ficheiro, prima o
icone Eliminar elementos selecionados e selecione-
as conforme descrito acima
Marcador

Através dos marcadores, pode administrar os seus diretoérios
favoritos. Pode acrescentar ou apagar o diretério ativo ou apagar todos
os marcadores. Todos os diretérios que introduziu séo mostrados na
lista de marcadores e poderao ser selecionados rapidamente.

Para aceder as fungdes dos marcadores, cliqgue no nome do caminho
no lado direito da janela sobreposta da funcao Guardar.

Os marcadores sdo administrados da seguinte forma:
A funcao Guardar estd ativa: o TNC mostra a janela sobreposta
Definir nome de ficheiro para programa de contorno

Clicar no nome de caminho mostrado atualmente na parte superior
direita da janela sobreposta (botdo esquerdo do rato): o TNC mostra
um menu pop-up

Selecionar a opgao de menu Marcadores com o botdo esquerdo do
rato e clicar na funcao desejada
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Ajustes de filtragem

Depois de ter marcado as posicdes de furacdo através da selecdo
rapida, o TNC mostra uma janela sobreposta em que, a esquerda, é
apresentado o menor didmetro de furagao encontrado e, a direita, o
maior. Com os botdes no ecra por baixo da indicacado de diametro, é
possivel ajustar o diametro menor no lado esquerdo e o maior no lado
direito, de modo a que possa aceitar os didametros de furacdo
desejados.

Estao a disposigao os seguintes botdes no ecra:

1]
o
=
(]

Ajuste de filtragem dos menores diametros

Mostrar o menor didmetro encontrado (ajuste eg
basico)

Mostrar o menor didmetro mais proximo
encontrado

encontrado

TNC: \dumppgm\WERKZEUGPLATTE . DXF

Number of se ons
Snallest diameter: Largest diameter:
5. 500000000000000( 5. 500000000000000(
A o< < <= Dianeter => > | >
1 Apply path optimization
Number of positions after filtering: 12
</ Apply Hcancel

2D 317%267MM

Mostrar o maior didmetro encontrado. O TNC 55
define o filtro para o menor diametro para o valor
que esta definido para o maior didmetro.

_< |
Mostrar o maior didmetro mais proximo 5

1)
o
=
@

Ajuste de filtragem dos maiores diametros

Mostrar o menor didmetro encontrado. O TNC e
define o filtro para o maior didmetro para o valor
que esté definido para o menor didmetro.

encontrado

Mostrar o maior didmetro mais proximo
encontrado

l\/lostrar O menor dlametro mals pFOXImO <
> |

Mostrar o maior didmetro encontrado (ajuste S
basico)

Com a opgao Aplicar otimizacao de percurso (0 ajuste basico é
Aplicar otimizagao de percurso), o TNC ordena as posicoes de
magquinagem de forma a que, se possivel, ndo se formem percursos
em vazio desnecessaérios. Pode fazer realcar a trajetéria da ferramenta
através do icone Mostrar trajetéria da ferramenta (ver "Ajustes
basicos" na pagina 278).
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Informacoes dos elementos

Em baixo, a esquerda, o TNC mostra no ecré as coordenadas da
posicdo de maquinagem que selecionou em ultimo lugar com um
clique do rato na janela esquerda ou direita.

Anular acoes

E possivel anular as tltimas quatro acdes que tenham sido executadas
no modo de selecédo de posicdes de maquinagem. Para isso, estao
disponiveis os seguintes icones:

Funcio icone

Anular a agdo executada em ultimo lugar

Repetir a acao executada em ultimo lugar 5

Funcoes do rato

Pode ampliar e reduzir com o rato da seguinte forma:
Determinar a drea de zoom, puxando com o botdo esquerdo do rato
pressionado

Se utilizar um rato com roda, poderd aumentar ou diminuir o zoom
rodando a referida roda. O centro do zoom esta situado no local
onde se encontra o ponteiro do rato

A vista é reposta no ajuste basico, clicando no icone de lupa ou
fazendo duplo clique com o botéao direito do rato.

Pode deslocar a vista atual, mantendo pressionado o botéo central do
rato.

Com o modo 3D ativo, é possivel rodar e inclinar a vista mantendo o
botéo direito do rato pressionado.

Duplo cligue com o botéo direito do rato: restaurar o fator de zoom.

Tecla Shift premida e duplo cliqgue com o botao direito do rato:
restaurar o fator de zoom e o dngulo de rotacéo.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.2 Aceitacao de dados de programas de dialogo Klartext

72 Aceitacao de dados de
programas de dialogo Klartext

Aplicacao

Com esta funcao, pode retirar secgdes de contornos ou mesmo
contornos completos de programas de diadlogo Klartext existentes,
especialmente dos criados com sistemas CAM. O TNC representa os
programas de didlogo Klartext em duas ou trés dimensoes.

Pode utilizar a aceitagao de dados de forma especialmente eficiente
em conjunto com o smartWizard, que disponibiliza UNITs de
maquinagens de contornos para maquinagens 2D e 3D.

Abrir o ficheiro de dialogo Klartext

Selecionar modo de funcionamento
Memorizagao/Edicdo

8 a

e Selecionar Gestéo de ficheiros
MGT
e Selecionar o menu de softkey para escolher o tipo de
(3 ficheiro a mostrar: premir a softkey SELECIONAR
TIPO
Mandar mostrar todos os ficheiros de didlogo Klartext:
. premir a softkey MOSTRAR H

Selecionar o diretério onde estad guardado o ficheiro
Selecionar o ficheiro H desejado

Selecionar o diadlogo Abrir com...com a combinagao
de teclas CTRL+O

Selecionar Abrir com Conversor, confirmar com a tecla
ENT: o TNC abre o ficheiro Klartext e representa
elementos de contorno graficamente
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Determinar o ponto de referéncia, selecionar
contornos e guardar
A definicdo do ponto de referéncia e a selecdo dos contornos sdo
idénticas a aceitagado de dados do ficheiro DXF:

Ver "Determinar o ponto de referéncia”, pagina 280

Ver "Selecionar e guardar o contorno", pagina 282

Para a selecao rapida de contornos, estéa disponivel adicionalmente
uma funcéo especial: no modo Layer, o TNC mostra nomes de
contornos, desde gque o programa contenha pontos estruturais
convenientemente formatados.

Fazendo duplo cligue numa camada, o TNC seleciona
automaticamente o contorno completo até ao ponto estrutural
seguinte. Com a funcdo Guardar, pode entdo memorizar o contorno
selecionado diretamente como programa NC.

Exemplo de blocos NC

6 ...

71L1Z...

8 * - Contorno interior
9 L X+20 Y+20 RR F100

10 L X+35 Y+35

11 L ...

12 L ...

2746 L ...

2747 * - Fim do contorno

2748 L ...

HEIDENHAIN iTNC 530
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Prélogo qualquer

Posicionamento prévio

Bloco estrutural que o TNC apresenta como camada
Primeiro ponto de contorno

Ponto final do primeiro elemento do contorno

Outros elementos de contorno
Ultimo ponto de contorno

Bloco estrutural que assinala o fim do contorno

Posicionamentos intermédios

” @



7.3 Abrir dados CAD 3D (opcao de software)

7.3 Abrir dados CAD 3D (opcao de
software)

Aplicacao

Esta nova funcédo permite abrir formatos de ficheiro CAD 3D
padronizados diretamente no TNC, sendo indiferente que o ficheiro

esteja disponivel no disco rigido do iTNC ou numa unidade periférica.

A selecao realiza-se simplesmente através da gestdo de ficheiros do
TNC, da mesma forma que se escolhem programas NC ou outros
ficheiros. Desta forma, é possivel verificar facil e rapidamente
quaisquer aspetos menos claros diretamente no modelo 3D.

Atualmente, o TNC suporta os seguintes formatos de ficheiro:

Ficheiros Step (extenséo de ficheiro STP)
Ficheiros Iges (extenséo de ficheiro IGS ou IGES)
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Operar o CAD-Viewer

Funcao

Mostrar o modelo sombreado.

Mostrar a representacdo em modo transparente

Mostrar representacdo em modo transparente
sem arestas invisiveis

Ajustar o tamanho da representacao as
dimensoes do ecra

Selecionar vista 3D padréo

Selecionar vista de cima

Selecionar vista por baixo

Selecionar vista pela esquerda

Selecionar vista pela direita

Selecionar vista pela frente

7.3 Abrir dados CAD 3D (opc¢ao de software)

Selecionar vista por tras

mmnaoeQ)yr e dd g
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7.3 Abrir dados CAD 3D (opc¢ao de software)

Funcobes do rato
Estao disponiveis as seguintes fungdes para a operagdo com o rato:

Para rodar o modelo representado em trés dimensdes: manter o
botao direito do rato pressionado e deslocar o rato. Apés libertar o
botéo direito do rato, o TNC orienta o modelo de acordo para o
alinhamento definido

Para deslocar o modelo representado: manter premido o botao
intermédio do rato ou a roda do rato, e movimentar o mesmo. O
TNC desloca o modelo na direcdo correspondente. Apds libertar o
botdo intermédio do rato, o TNC desloca o modelo para a posicdo
definida

Para fazer zoom com o rato numa determinada &rea: marcar a area
retangular de zoom com o botédo esquerdo do rato pressionado. Tem
a possibilidade de ainda deslocar a area de zoom, movendo o rato na
horizontal e na vertical. Apés libertar o botdo esquerdo do rato, o
TNC aumenta a peca de trabalho na area definida

Para aumentar e reduzir o zoom rapidamente utilizando o rato:
movimentar a roda do rato para a frente ou para tras

Duplo cligue com o botéo direito do rato: selecionar vista padréao
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8.1 Caracterizar subprogramas e repet

8.1 Caracterizar subprogramas e
repeticoes parciais dum
programa

E possivel executar repetidas vezes com subprogramas e repeticoes
parciais dum programa os passos de maguinagem programados uma
vVez.

Label

Os subprogramas e as repeticdes de programas parciais comegam
num programa de maquinagem com a marca LBL, que é a abreviatura
de LABEL (em inglés, marca, identificacao).

Os LABEL recebem um numero entre 1 e 999 ou um nome possivel
de ser definido pelo utilizador. Cada numero LABEL ou cada nome
LABEL s6 podem ser atribuidos uma vez no programa, premindo a
tecla LABEL SET. A quantidade de nomes Label possivel de introduzir
apenas € limitada pela meméria interna.

do que uma vez, o TNC emite uma mensagem de erro no
final do bloco LBL. Em programas muito extensos, com
MP7229 ¢ possivel limitar a verificagdo a um nimero
programavel de blocos.

@ Se se atribuir um ntiimero Label ou um Nome LABEL mais

Label O (LBL 0) caracteriza o final de um subprograma e, por isso, pode
ser utilizado quantas vezes se pretender.
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8.2 Subprogramas

Funcionamento

1 O TNC executa o programa de maquinagem até a chamada dum
subprograma CALL LBL

2 A partir daqui, o TNC executa o subprograma chamado até ao fim
do subprograma LBL 0

3 Depois, o TNC continua com o programa de maguinagem com o
bloco a seguir a chamada do subprograma CALL LBL

8.2 Subprogramas

Indicacoes sobre a programacao

Pode chamar-se subprogramas em qualquer sequéncia quantas
vezes se pretender

Um subprograma ndo pode chamar-se a si mesmo

Os subprogramas programam-se no fim de um programa principal
(a seguir ao bloco com M2 ou M30)

Se houver subprogramas dentro do programa de maguinagem antes
do bloco com M2 ou M30, estes executam-se, pelo menos uma vez,
sem chamada

Programar um subprograma

Assinalar o inicio: premir a tecla LBL SET
SET

Introduzir o nimero do subprograma. Se desejar
utilizar o nome LABEL: premir a tecla LBL-NAME para
mudar para introducéo de texto

Assinalar o fim: premir a tecla LBL SET e introduzir o
ndmero Label ,0"

HEIDENHAIN iTNC 530 299 @



Chamar um subprograma

Chamar um subprograma: premir a tecla LBL CALL
CALL

Chamada de subprograma/repeticao: introduzir o
numero Label do subprograma a chamar. Se desejar
utilizar o nome LABEL: premir a tecla LBL-NAME para
mudar para introducéo de texto. Se desejar introduzir
0 numero de um parametro string como endereco de
destino: premindo a softkey QS, o TNC salta para o
nome Label que é indicado no pardmetro string
definido

Repeticoes REP: Ignorar o didlogo com a tecla NO
ENT. As repeticoes REP s6 se usam nas repeticoes
parciais de um programa

8.2 Subprogramas

CALL LBL 0 nao é permitido, pois corresponde a chamada
@ do fim de um subprograma.
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8.3 Repeticoes parciais de um
programa

Label LBL

As repeticdes de programas parciais comegam com a marca LBL. Uma
repeticdo de programa parcial termina com CALL LBL n REPn.

Funcionamento

1 O TNC executa o programa de maquinagem até ao fim do
programa parcial (CALL LBL n REPn)

2 A seguir, o TNC repete o programa entre o LABEL chamado e a
chamada de Label CALL LBL n REPn tantas vezes quantas se
tenham indicado em REP

3 Depois, o TNC continua a executar o programa de maquinagem

Indicacoes sobre a programacao

Pode-se repetir uma parte de programa até 65 534 vezes
sucessivamente

As repeticoes parciais de um programa realizam-se sempre uma vez
mais do que as repeticdes programadas

Programar uma repeticao de um programa
parcial

= Assinalar o comeco: premir a tecla LBL SET e
introduzir um numero LABEL para repetir a parte do
programa. Se desejar utilizar o nome LABEL: premir a
tecla LBL-NAME para mudar para introducao de texto

Introduzir um programa parcial

Chamar uma repeticao de um programa parcial

Premir a tecla LBL CALL
CALL

Chamada de subprograma/repeticao: introduzir o
numero Label do subprograma a chamar. Se desejar
utilizar o nome LABEL: premir a tecla LBL-NAME para
mudar para introducéo de texto. Se desejar introduzir
o0 ndimero de um parametro string como endereco de
destino: premindo a softkey QS, o TNC salta para o
nome Label que é indicado no parametro string
definido

Repeticdo REP: introduzir a quantidade de repeticoes
e confirmar com a tecla ENT
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8.4 Um programa qualquer como subprograma

8.4 Um programa qualquer como
subprograma

Funcionamento

Se desejar utilizar chamadas de programa variaveis em
%\ conjunto com parametros de string, utilize a fungao SEL

PGM "Defini h dad ! agina 467
(ver "Definir a chamada de programa" na pagina ) 0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B

1 O TNC executa o programa de maquinagem até se chamar um : :
outro programa com CALL PGM : ;
2 A seguir, o TNC executa o programa chamado até este terminar : CALL PGM B :

3 Depois, o TNC executa o programa de maquinagem (chamado) : :
com o bloco a seguir a chamada do programa : :
. END PGM A . END PGM B

Indicacoes sobre a programacao

O TNC néo precisa de LABELs para poder utilizar um programa
qualguer como subprograma

O programa chamado ndo pode conter a funcédo auxiliar M2 ou M30.
Se se tiverem definido subprogramas com label no programa
chamado, entdo é possivel substituir M2 ou M30 pela funcdo de salto
FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99, para saltar até ao fim do programa.
Neste caso, programar LBL 99 antes do bloco END PGM no programa
chamado.

O programa chamado ndo pode conter nenhuma chamada CALL PGM
no programa que se pretende chamar (lagco fechado)
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Chamar um programa qualquer como

subprograma
Selecionar as funcdes para a chamada do programa:
CALL premir a tecla PGM CALL

S Premir a softkey PROGRAMA

seLeccao Premir a softkey JANELA DE SELECAO: o TNC abre

S uma janela onde se pode selecionar o programa que
se pretende abrir

Selecionar o programa desejado com as teclas de
setas ou clicando com o rato, confirmar com a tecla
ENT: o TNC regista o nome de caminho completo no
bloco CALL PGM

Fechar a funcdo com a tecla END

Em alternativa, também é possivel introduzir o nome do programa ou
0 nome de caminho completo do programa que se pretende chamar
diretamente através do teclado.

duro do TNC.

Se se introduzir sé 0 nome do programa, o programa
chamado tem que estar no mesmo diretério do programa
que se pretende chamar.

O O programa chamado tem que estar memorizado no disco

Se o programa do ciclo chamado ndo estiver no mesmo
diretério que o programa a chamar, deve-se introduzir o
nome do caminho de procura completo, p. ex.,
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H ou selecionar o programa
através da softkey JANELA DE SELECAQ.

Se se quiser chamar um programa DIN/ISO, deve-se
introduzir o tipo de ficheiro .| por trds do nome do
programa.

8.4 Um programa qualquer como subprograma

Também se pode chamar um programa qualquer com o
ciclo 12 PGM CALL.

Num PGM CALL, os parametros Q atuam, por principio, de
forma global. Por isso, tenha em conta que as
modificagdes em parametros Q no programa chamado
atuam também, eventualmente, no programa que se
pretende chamar.

@ Atencao, perigo de colisao!

A converséo de coordenadas que definiu e ndo desligou no
programa chamado e nao anulou, mantém-se
basicamente ativos também para o programa chamado. A
definicdo do parametro de maquina MP7300 nao tem aqui
qualquer influéncia.
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8.5 Sobrepos

8.5 Sobreposicoes

Tipos de sobreposicoes

Subprogramas dentro de um subprograma

Repeticdes parciais dentro de uma repeticdo parcial do programa
Repetir subprogramas

Repeticdes parciais no programa

Profundidade de sobreposicao

A profundidade de sobreposicao determina quantas vezes os
programas parciais ou subprogramas podem conter outros
subprogramas ou repetigdes parciais de um programa.

Maxima profundidade de sobreposicao para subprogramas: 8

Maxima profundidade de aninhamento para chamadas do programa
principal: 30, sendo que CYCL CALL atua como uma chamada de
programa principal

E possivel sobrepor repeticdes parciais de um programa quantas
vezes se quiser
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Execucao do programa
1 O programa principal UPGMS ¢ executado até ao bloco 17
2 E chamado o subprograma UP1 e executado até ao bloco 39

E chamado o subprograma 2 e executado até ao bloco 62. Fim do
subprograma 2 e retrocesso ao subprograma de onde foi chamado

O subprograma 1 € executado do bloco 40 até ao bloco 45. Fim do
subprograma 1 e retrocesso ao programa principal UPGMS

O programa principal UPGMS ¢é executado do bloco 18 até ao
bloco 35. Retrocesso ao bloco 1 e fim do programa

w

H

(3]
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Chamar subprograma em caso de LBL UP1
Ultimo bloco do

programa principal (com M2)

Inicio do subprograma UP1

Chamada do subprograma em LBL2

Fim do subprograma 1
Inicio do subprograma 2

Fim do subprograma 2
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Execucao do programa
O programa principal REPS é executado até ao bloco 27
O programa parcial € repetido 2 vezes entre o bloco 27 e o bloco 2

O programa principal REPS é executado do bloco 28 até ao
bloco 35.

O programa parcial entre o bloco 35 e o bloco 15 é repetido 1 vez
(contém a repeticdo de programa parcial entre o bloco 20 e o
bloco 27)

E executado o programa principal REPS desde o bloco 36 até ao
bloco 50 (fim do programa)

W N =

IS

(4]

w

Inicio da repeticao parcial 1 do programa

Inicio da repeticao parcial 2 do programa

Programa parcial entre este bloco e LBL 2
(Bloco 20) é repetido 2 vezes

Programa parcial entre este bloco e LBL 1
(Bloco 15) é repetido 1 vez

Inicio da repeticdo parcial 1 do programa

Inicio da repeticdo parcial 2 do programa

Programa parcial entre este bloco e G98 L2
(Bloco N20) é repetido 2 vezes
Programa parcial entre este bloco e G98 L1

(Bloco N15) é repetido 1 vez
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Repeticao do subprograma

Exemplo de blocos NC

Execucao do programa
1 O programa principal UPGREP ¢é executado até ao bloco 11
2 O subprograma 2 é chamado e executado

3 O programa parcial entre o bloco 12 e o bloco 10 é repetido 2
vezes: o subprograma 2 é repetido 2 vezes

4 E executado o programa principal UPGREP desde o bloco 13 até
ao bloco 19, fim do programa
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Inicio da repeticao parcial 1 do programa
Chamada do subprograma

Programa parcial entre este bloco e LBL 1
(Bloco 10) é repetido 2 vez

Ultimo bloco do programa principal com M2
Inicio do subprograma

Fim do subprograma
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8.6!mplos de programacao

8.6 Exemplos de programacao

w

Execucédo do programa

1 Posicionamento prévio da ferramenta sobre o

lado superior da pega de trabalho
M Introduzir passo em incremental
W Fresar contorno
" Repetir passo e fresar contorno

08

100

79

30
20

20 50 75 100

Chamada da ferramenta

Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio no plano de maquinagem
Posicionamento prévio sobre o lado superior da pega de trabalho

Programacao: subprogramas e repeticoes parciais dum programa @



8.6implos de programacao
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Marca para a repeticao parcial do programa
Afundamento em incremental (em vazio)
Chegada ao contorno

Contorno

Saida do contorno
Retirar
Retrocesso a LBL 1; quatro vezes no total

Retirar ferramenta, fim do programa
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8.6.emp|os de programacao

Execugao do programa

M Aproximacéao de grupos de furos no programa
principal Y
W Chamada de grupo de furos (subprograma 1)

1 Programar grupo de furos sé uma vez no
subprograma 1

Chamada da ferramenta
Retirar a ferramenta
Definicao do ciclo de Furar

w
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8.6'mp|os de programacao
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Chegada ao ponto inicial do grupo de furos 1
Chamada do subprograma para o grupo de furos
Aproximar ao ponto inicial do grupo de furos 2
Chamada do subprograma para o grupo de furos
Chegada ao ponto de partida do grupo de furos 3
Chamada do subprograma para o grupo de furos
Fim do programa principal

Inicio do subprograma 1: grupo de furos

Furo 1

Chegada ao 2.2 furo, chamada do ciclo

Chegada ao 3.2 furo, chamada do ciclo

Chegada ao 4.° furo, chamada do ciclo

Fim do subprograma 1



8.6!mplos de programacao

Execugao do programa

1 Programar ciclos de maquinagem no programa
principal

M Chamar figura de furos completa
(subprograma 1)

" Chegada aos grupos de furos no subprograma
1. Chamar grupo de furos (subprograma 2)

™ Programar grupo de furos sé uma vez no
subprograma 2

w

12

Chamada da ferramenta broca de centragem
Retirar a ferramenta

Definicao do ciclo Centrar

Chamada do subprograma 1 para figura de furos completa
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Troca de ferramenta

Chamada da ferramenta broca

Nova profundidade para furar

Nova aproximacao para furar

Chamada do subprograma 1 para figura de furos completa
Troca de ferramenta

Chamada da ferramenta escareador

Definicao do ciclo alargar furo

Chamada do subprograma 1 para figura de furos completa
Fim do programa principal

Inicio do subprograma 1: figura de furos completa
Chegada ao ponto inicial do grupo de furos 1
Chamada do subprograma 2 para grupo de furos
Aproximar ao ponto inicial do grupo de furos 2
Chamada do subprograma 2 para grupo de furos
Chegada ao ponto de partida do grupo de furos 3
Chamada do subprograma 2 para grupo de furos
Fim do subprograma 1

Inicio do subprograma 2: grupo de furos
1.2 furo com ciclo de maquinagem ativado
Chegada ao 2° furo, chamada do ciclo
Chegada ao 3¢ furo, chamada do ciclo
Chegada ao 42 furo, chamada do ciclo

Fim do subprograma 2
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8.6 Exemplos de programacao
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9.1 Principio e resumo de funcoes

Com parametros, é possivel definir num programa de maquinagem
uma familia completa de pecas de trabalho. Para isso, em vez de
valores numéricos, introduza valores de posicdo: os parametros Q.

Os parametros Q utilizam-se por exemplo para

Valores de coordenadas
Avangos

Velocidades

Dados do ciclo

Além disso, com os pardmetros Q podem-se programar contornos
determinados através de fungdes matematicas, ou executar os
passos da maquinagem que dependem de condicdes logicas. Em
conjunto com a programacéao FK, também é possivel combinar com
parametros Q os contornos que néo se adequam a ser medidos com
o célculo NC.

Os parametros Q séo assinalados por letras e um nimero entre 0 e
1999. Estao disponiveis parametros com diferentes formas de
atuagao, ver a tabela seguinte:

Significado Campo

Parametros de livre utilizacdo, desde que nao Q0 a Q99
possam surgir sobreposi¢cdes com ciclos SL,

com acgao global para todos os programas

existentes na memoaria do TNC

Parametros para funcdes especiais do TNC Q100 a Q199

Pardmetros que sao utilizados de preferéncia Q200 a Q1199
para ciclos, que atuam globalmente para

todos 0s programas existentes na memoria

do TNC

Parametros que sao utilizados de preferéncia Q1200 a Q1399
para ciclos de fabricante, atuantes

globalmente para todos os programas

existentes na memoaria do TNC.

Eventualmente, deveré existir consonancia

com o fabricante da méquina ou vendedor

Parametros que sao utilizados de preferéncia Q1400 a Q1499
para ciclos de fabricante ativos por Call, que

atuam globalmente para todos os programas

existentes na memoaria do TNC

Pardmetros que sao utilizados de preferéncia Q1500 a Q1599
para ciclos de fabricante ativos por Def, que

atuam globalmente para todos os programas

existentes na memoéria do TNC
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Significado

Campo

Parametros de livre utilizagdo, com agao
global para todos os programas existentes na
memoria do TNC

Q1600 a Q1999

Parametros QL utilizaveis livremente, sé QLO a QL499
atuantes no interior de um programa
Parametros QR utilizaveis livremente, QRO a QR499

atuantes em permanéncia (remanescentes),
mesmo durante uma falha de corrente

Existem ainda pardametros QS a sua disposicao (S equivale a String),
com os quais também poderé trabalhar textos no TNC. Em principio,
sao vélidos para os paréametros QS 0s mesmos campos gque para 0s

parametros Q (ver tabela acima).

campos QS100 a QS199 estao reservados para textos

O Tenha em atengao que também para os parametros QS os

internos.
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Recomendacoes de programacao

N&o podem introduzir-se parametros Q misturados com valores
numMéricos num programa.

Poder4 atribuir valores numéricos entre —999 999 999 e +999 999 999
aos parametros Q. No total sdo aceites 10 posicoes, incluindo o digito
antes da virgula. A virgula decimal pode ser colocada em qualquer
posicdo. Internamente o TNC pode calcular valores numéricos até
uma largura de 57 bits antes e até 7 bits depois do ponto decimal
(32 bits de largura numérica correspondem a um valor decimal de

4 294 967 296).

Podem atribuir-se, no méximo, 254 caracteres aos parametros QS.

QS sempre os mesmos dados, p. ex., ao parametro Q108
atribui o raio atual da ferramenta, ver "Parametros Q
previamente colocados’, pagina 366.

@ O TNC atribui automaticamente a certos parametros Q e

Se utilizar os parametros Q60 a Q99 em ciclos do fabricante
codificados, determine com o parametro de maquina
MP7251 se estes parametros atuam sé a nivel local no
ciclo do fabricante (.CYC-File) ou se atuam de forma global
para todos os programas.

Com o parametro da méquina 7300, determinara se o
parametro Q deve ser anulado no final do programa, ou se
os valores devem permanecer guardados. Tenha em
atencao que esta definicdo ndo tem qualquer efeito no seu
programa de parametros Q!

O TNC memoriza internamente valores numeéricos num
formato numérico binario (Norma IEEE 754). Devido a
utilizacdo deste formato normalizado, alguns nimeros
decimais ndo podem ser representados de forma binaria
com uma exatidao de 100% (erro de arredondamento).
Tenha em conta esta condicionante, em especial, quando
utilizar contetdos de parametros Q calculados em
comandos de salto ou posicionamentos.
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Chamar as funcoes dos parametros Q

Quando estiver a introduzir um programa de maquinagem, prima a
tecla "Q" (no campo de introducdo numérica e selecdo de eixos, sob a

tecla —/+). O TNC mostra as seguintes softkeys:

Grupo de funcoes Softkey Pagina
Fungdes matematicas béasicas Funcoes Pagina 321
Funcbes angulares TRIG0- P&gina 323
Funcéo para o célculo de um circulo caLcuLo Pagina 325
Funcgodes se/entéo, saltos S Pagina 326
Funcoes especiais — Pagina 329
Introduzir diretamente férmulas I Pagina 351
Funcéo para a maquinagem de CONTORNO Manual do
contornos complicados R Utilizador

Ciclos
Funcéo para processamento de FermULA Pagina 355
Strings STRING

Premindo a tecla Q no teclado ASCII, o TNC abre
@ diretamente o didlogo de introducdo de féormulas.

Para definir ou atribuir parametros QL locais,
primeiro a tecla Q num didlogo qualguer e, em seguida, a

tecla L no teclado ASCII.

acionar

Para definir ou atribuir parametros QR remanescentes,
acionar primeiro a tecla Q num didlogo qualquer €, em

seguida, a tecla R no teclado ASCII.
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9.2 Tipos de funcoes — Parametros
Q em vez de valores numeéricos

9.2 Tipos de funcoes — Parametros Q em vez de valores num

Aplicacao

Com a funcao de parametros Q FN 0: ATRIBUICAO, é possivel atribuir
valores numéricos aos parametros Q. No programa de maguinagem
fixa-se entdo um parametro Q em vez de um valor numérico.

Exemplo de blocos NC

15 FN 0: Q10=25 Atribuicéo
Q10 recebe o valor 25
25 L X +Q10 corresponde a L X +25

Para os tipos de funcdes, programam-se, por exemplo, as dimensdes
caracteristicas de uma peca de trabalho como pardmetros Q.

Para a maquinagem dos diferentes tipos de pecas de trabalho, atribua
a cada um destes pard@metros um valor numeérico correspondente.

Exemplo
Cilindro com parametros Q
Raio do cilindro R=0Q1
Altura do cilindro H=Q2 al
Cilindro Z1 Q1 =+30 /5

Q2 =+10 i v
Cilindro Z2 Q1 =+10

Q2 = +50 Q1

o2 Z2
Q2
11—,
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9.3 Descrever contornos através de
funcoes matematicas

Aplicacao

Com parametros Q podem-se programar no programa de
magquinagem fungbes matematicas basicas:

Selecionar pardametros Q: premir a tecla Q (situada no campo para
introdugao de valores numéricos, a direita). A barra de softkeys
indica as fungdes dos pardmetros Q.

Selecionar fungdes matematicas basicas: premir a softkey FUNCAO
BASICA. O TNC mostra as seguintes softkeys:

Resumo
Funcao Softkey
FN 0: ATRIBUICAO .
p.ex., FN 0: Q5 = +60 X=v
Atribuir valor diretamente
FN 1: ADICAO -
p.ex.,FN 1: Q1 = -Q2 + -5 L3N
Determinar e atribuir a soma de dois valores
FN 2: SUBTRACAO p—
p.ex., FN 2: Q1 = +10 - +5 xo¥
Determinar e atribuir a diferenca entre dois valores
FN 3: MULTIPLICACAO -
p.ex., FN 3: Q2 = +3 * +3
Determinar e atribuir o produto de dois valores
FN 4: DIVISAO p—
p.ex., FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2 xow

Determinar e atribuir o produto de dois valores
Proibido: Divisdo por 0!

FN 5: RAIZ QUADRADA s
p.ex., FN 5: Q20 = SQRT 4
Determinar e atribuir a raiz quadrada de um numero

Proibido: raiz quadrada de um valor negativo!

A direita do sinal "=", pode introduzir:

dois numeros
dois parametros Q
um namero e um parametro Q

Os parametros Q e os valores numéricos nas comparagoes podem ser
com ou sem sinal
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tematicas

9.3 Descrever contornos através de funcoes ma

Programar tipos de calculo basicos

Exemplo:
m Selecionar parametros Q: premir a tecla Q
Funcoes Selecionar funcdes matematicas basicas: premir a
ssicRs softkey FUNCAO BASICA
N Selecionar a funcao de parametros Q ATRIBUICAO:
X premir a softkey FNO X =Y

N.° DE PARAMETRO PARA RESULTADO?
5 ﬂ Introduzir o nimero do parametro Q: 5
FURO VALOR OU PARAMETRO?

10 Atribuir o valor numérico 10 a Q5

m Selecionar parametros Q: premir a tecla Q
Funcoes Selecionar fungbes mateméticas béasicas: premir a
sRsreRs softkey FUNCAO BASICA
na Selecionar a funcéo de parametros Q
xa¥ MULTIPLICACAOQ: premir a softkey FN3 X * Y

N.° DE PARAMETRO PARA RESULTADO?
12 Introduzir o nimero do parametro Q: 12

FURO VALOR OU PARAMETRO?

Q5 Introduzir Q5 como primeiro valor

2° VALOR OU PARAMETRO?

7 Introduzir 7 como segundo valor

322

16 FN 0: Q5 = +10
17 FN 3: Q12

Exemplo: Blocos de programa no TNC

+Q5 * +7
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9.4 Funcoes angulares
(Trigonometria)

Definicoes

O seno, 0 cosseno e a tangente correspondem as proporcdes de cada
lado de um triangulo retangulo. Sendo:

Seno: sinaa=a/c

Cosseno: cosa=b/c

Tangente: tano=a/b=sino/cos a
Sendo

¢ o lado oposto ao angulo reto
a o lado oposto ao dngulo o
b o terceiro lado

Através da tangente, o TNC pode calcular o angulo:

o, = arctan (a/ b) = arctan (sin o/ cos o)

Exemplo:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,6 = 26,57°
E também:
aZ+ b2=c2(comaZz=axa)

c = .J@+b?
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9.4 Funcoes angulares (Trigonometria)

Programar fungoes angulares

Premindo a softkey FUNC. ANGULAR, aparecem as funcoes
angulares O TNC mostra as softkeys na tabela em baixo.

Programacéao: comparar "Exemplo: programar tipos de calculo basicos"

Funcéao Softkey
FN 6: SENO FNB
p.ex., FN 6: Q20 = SIN-Q5 Sl D
Determinar e atribuir o seno dum angulo em graus (°)

FN 7: COSSENO o7
p.ex., FN 7: Q21 = C0S-Q5 D
Determinar e atribuir o cosseno de um angulo em

graus (°)

FN 8: RAIZ QUADRADA DA SOMA DOS e
QUADRADOS 5 L

p.ex., FN 8: Q10 = +5 LEN +4
Determinar e atribuir a longitude a partir de dois

valores
FN 13: ANGULO
p.ex., FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1 B 6D ¢

Determinar e atribuir o &ngulo com arctan a partir de
dois lados, ou sen e cos do angulo (0 < angulo < 360°)
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9.5 Calculos de circulos

Aplicacao

Com as funcgdes para o célculo de um circulo, é possivel calcular o
ponto central do circulo a partir de trés ou quatro pontos do circulo. O
célculo de um circulo a partir de quatro pontos é mais exato.

Emprego: pode usar estas fungdes, p. ex., quando quiser determinar
a posicao e o tamanho de um furo ou de um circulo original recorrendo
a funcao de apalpacgao programada.

Funcao Softkey
FN 23: calcular DADOS DO CIRCULO a partir de trés | _mas
pontos do circulo cIre. o

p.ex., FN 23: Q20 = CDATA Q30

Os pares de coordenadas de trés pontos de circulo também tém que
estar guardados no parametro Q30 e nos cinco parametros seguintes
—aqui também até Q35.

O TNC memoriza entéao o ponto central do circulo do eixo principal (X
em caso de eixo do mandril Z) no parametro Q20, o ponto central do
circulo do eixo secundario (Y em caso de eixo do mandril Z) no
parametro Q21 e no raio do circulo no parémetro Q22.

Funcao Softkey
FN 24: calcular DADOS DO CIRCULO a partir de e
quatro pontos do circulo 4 PonTos

p.ex., FN 24: Q20 = CDATA Q30

Os pares de coordenadas de quatro pontos de circulo também tém
que estar guardados no parametro Q30 e nos sete parametros
seguintes —aqui também até Q37.

O TNC memoriza entado o ponto central do circulo do eixo principal (X
em caso de eixo do mandril Z) no parametro Q20, o ponto central do
circulo do eixo secundario (Y em caso de eixo do mandril Z) no
parametro Q21 e no raio do circulo no parametro Q22.

parametro de resultado, sobrescrevem também

O Tenha em conta que FN 23 e FN 24, para além do
automaticamente os dois parametros seguintes.
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9.6 Funcoes se/entao com parametros Q

9.6 Funcoes se/entao com
parametros Q

Aplicacao

Ao determinar a fungéo se/entdo, o TNC compara um parametro Q
com um outro parametro Q ou com um valor numeérico. Quando se
cumpre a condicdo, o TNC continua com o programa de maquinagem
no Label programado a seguir a condicao (Label ver "Caracterizar
subprogramas e repeticdes parciais dum programa", pagina 298). Se a
condicdo nédo for cumprida, o TNC executa o bloco a seguir.

Se se quiser chamar um outro programa como subprograma,

programe a seguir ao label uma chamada de programa com PGM CALL.

Saltos incondicionais

Saltos incondicionais sdo saltos cuja condicdo é sempre
(=incondicionalmente) cumprida.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
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Programar funcoes se/entao

O Existem 3 possibilidades de introducao do endereco de
m)) salto:

Numero Label, selecionavel através da softkey
NUMERO LBL

Nome Label, selecionavel através da softkey LBL-
NAME

Parametro string, selecionavel através da softkey QS

Premindo a softkey SALTAR, aparecem as funcdes se/entdo. O TNC
mostra as seguintes softkeys:

Funcao Softkey
FN 9: SE IGUAL, SALTO e
p. ex., FN 9: IF +Q]. EQU +Q3 GOTO LBL "UPCAN25" A

Se sao iguais dois valores ou parametros, salto para o
Label indicado

FN 10: SE DIFERENTE, SALTO e
p.ex., FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 soto
Se ambos os valores ou pardmetros sao iguais, salto

para o Label indicado

FN 11: SE MAIOR, SALTO o
p.ex., FN 11: IF+Ql GT+10 GOTO LBL QS5 soto
Se o primeiro valor ou pardmetro € maior do que o

segundo valor ou pardmetro, salto para o Label

indicado
FN 12: SE MENOR, SALTO e
p.ex., FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL "ANYNAME" soT0

Se o primeiro valor ou parametro é menor do que o
segundo valor ou parametro, salto para o Label
indicado

Abreviaturas e conceitos utilizados

IF (ingl.) Se

EQU (emingl. equal): lgual

NE (em ingl. not equal): Nao igual

GT (em ingl. greater than): Maior do que
LT (emingl. less than): Menor do que
GOTO (emingl. go to): Ir para
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9.7 Controlar e modificar parametros Q

9.7 Controlar e modificar
parametros Q

Procedimento
Ao criar_, testar e executar no modo de funcionamento Bxecucas Y e e ————
memorizacao/edicdo do programa, teste do programa, execugao
continua do programa e execucao bloco a bloco, é possivel controlar e G ieaease . protunaisads de rresssen
também modificar pardametros Q. & iin:icameme  Iohremeidd paraodaner
B i e e
Se necessario, interromper a execugao do programa (por ex., G lslocaeass  Ralo srredancaments intermo
premindo a tecla externa de STOP e a softkey PARAGEM INTERNA) 51 I l%oTeosasees  Avance dsincremento
ou parar o teste de programa Bioliimamm  Umemdewen i, cmee
5 5 : e Iimmmms L oo e
Chamar as funcdes de parametros Q: premir a tecla Q G2 I iMSeoess  Dinansees seauseo mwelst
ou a softkey Q INFO no modo de funcionamento 4O oy e oot
. ~ . -~ 021 = +0.00000000 Tolerancia
memorizacao/edicdo do programa aze i }colceesnace
. A ) R oo
O TNC faz a lista de todos os parametros e respetivos = =R
valores atuais. Com as teclas de seta ou com as e & B[]
softkeys, selecione o parametro pretendido para os1  © wo-eoeeee
folhear por pagina "%° l ‘ R L e ‘ vaor | e, | FIM ‘
ACTUAL | gl oL oR oS

Se pretender modificar o valor, introduza um novo
valor e confirme com a tecla ENT

Se nao quiser modificar o valor, entdo prima a softkey
VALOR ATUAL ou termine o didlogo com a tecla END

Os parametros utilizados pelo TNC em ciclos ou
@ internamente dispdem de comentarios.

Quando pretender controlar ou alterar parametros locais,
globais ou de strings, prima a softkey MOSTRAR
PARAMETRO Q QL QR QS. O TNC apresenta entdo todos
0S parametros para os quais sao validas respetivamente as
funcdes anteriormente descritas.
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9.8 Funcoes auxiliares

Resumo

Premindo a softkey FUNC. ESPEC, aparecem as funcdes auxiliares. O

TNC mostra as seguintes softkeys:

Funcao Softkey Pagina

FN 14ERROR FN14 Péglna 330
Emitir mensagens de erro e

FN 15:PRINT FN15 Paglna 334
Emitir textos ou valores de paréametro Q Gz

nao formatados

FN 16:F-PRINT Pagina 335
Emitir textos ou valores de parametro Q PR

formatados

FN 18:SYS-DATUM READ e Pagina 340
Ler dados do sistema ststEMA

FN 19:PLC Pagina 348
Transmitir valores para o PLC BLcs

FN 20:WAIT FOR [z Pagina 349
Sincronizar NC e PL A

FN 26:TABOPEN Pagina 485
Abrir uma tabela livremente definida TRBELA

FN 27:TABWRITE [ Pagina 486
Escrever numa tabela de definicéo livre TABELA

FN 28:TABREAD Fize Pagina 487

Ler a partir de uma tabela de definigdo
livre

LER
TABELA
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9.8 Fun¢

FN 14: ERROR: emitir mensagens de erro

Com a funcdo FN 14: ERROR, é possivel mandar emitir mensagens
comandadas num programa, que estao pré-programadas pelo
fabricante da maquina ou pela HEIDENHAIN: quando o TNC chega a
um bloco com FN 14 na execucédo ou no teste de um programa,
interrompe-0s e emite uma mensagem de erro. A seguir, devera
iniciar de novo o programa. Numeros de erro: ver tabela em baixo.

Campo dos numeros de Dislogo standard

erro

0...299 FN 14: Numero de erro 0 .... 299
300 ... 999 Diadlogo dependente da maquina
1000 ... 1099 Mensagens de erro internas (ver

tabela a direita)

Exemplo de blocos NC

O TNC deve emitir uma mensagem de erro memorizada com o
numero de erro 254

180 FN 14: ERROR = 254

Mensagem de erro previamente atribuida pela HEIDENHAIN

Namero de erro  Texto

1000 Mandril?
1001 Falta o eixo da ferramenta
1002 Raio da ferramenta demasiado pequeno
1003 Raio da ferramenta demasiado grande
1004 Campo foi excedido
1005 Posicao de inicio errada
1006 ROTACAO nao permitida
1007 FATOR DE ESCALA néo permitido
1008 ESPELHAMENTO néo permitido
1009 Deslocacdo nao permitida
1010 Falta avanco
1011 Valor de introdugéo errado
1012 Sinal errado
1013 Angulo nao permitido
1014 Ponto de apalpacédo nao atingivel
330
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Numero de erro Texto

1015 Demasiados pontos

1016 Introducéo controversa

1017 CYCL incompleto

1018 Plano mal definido

1019 Programado um eixo errado

1020 Rotacoes erradas

1021 Correcéo do raio indefinida

1022 Arredondamento nao definido

1023 Raio de arredondamento demasiado grande
1024 Tipo de programa indefinido

1025 Sobreposicao demasiado elevada

1026 Falta referéncia angular

1027 Nenhum ciclo de maquinagem definido
1028 Largura da ranhura demasiado pequena
1029 Caixa demasiado pequena

1030 Q218 nao definido

1031 Q205 nao definido

1032 Introduzir Q218 maior do que Q219
1033 CYCL 210 nédo permitido

1034 CYCL 211 nao permitido

1035 Q220 demasiado grande

1036 Introduzir Q222 maior do que Q223
1037 Introduzir Q244 maior do que 0

1038 Introduzir Q245 diferente de Q246
1039 Introduzir campo angular < 360°

1040 Introduzir Q223 maior do que Q222
1041 Q214: 0 nao permitido
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Numero de erro  Texto

1042 Sentido de deslocacdo nédo definido
1043 Nenhuma tabela de pontos zero ativada
1044 Erro de posicdo: centro 1.2 eixo
1045 Erro de posicao: centro 2.2 eixo
1046 Furo demasiado pequeno
1047 Furo demasiado grande
1048 Ilha demasiado pequena
1049 |lha demasiado grande
1050 Caixa demasiado pequena: acabamento 1.A.
1051 Caixa demasiado pequena: acabamento 2.A.
1052 Caixa demasiado grande: desperdicio 1.A.
1053 Caixa demasiado grande: desperdicio 2.A.
1054 Ilha demasiado pequena: desperdicio 1.A.
1055 Ilha demasiado pequena: desperdicio 2.A.
1056 |lha demasiado grande: acabamento 1.A.
1057 Ilha demasiado grande: acabamento 2.A.
1058 TCHPROBE 425: erro dimensdo méxima
1059 TCHPROBE 425: erro dimensdo minima
1060 TCHPROBE 426: erro dimensdo maxima
1061 TCHPROBE 426: erro dimensao minima
1062 TCHPROBE 430: diametro demasiado grande
1063 TCHPROBE 430: diametro demasiado pequeno
1064 Nenhum eixo de medicao definido
1065 Excedida tolerancia de rotura da ferramenta
1066 Introduzir Q247 diferente de 0
1067 Introduzir valor Q247 maior do que 5
1068 Tabela de pontos zero?
1069 Introduzir tipo de fresagem Q351 diferente de 0
1070 Reduzir a profundidade de rosca
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Numero de erro Texto

1071 Executar a calibracdo

1072 Exceder tolerancia

1073 Processo de bloco ativo

1074 ORIENTACAO nao permitida

1075 3DROT néo permitido

1076 Ativar SDROT

1077 Introduzir profundidade negativa
1078 Q303 indefinido no ciclo de medigao!
1079 Eixo da ferramenta ndo permitido
1080 Valores calculados errados

1081 Pontos de medicdo controversos
1082 Introduzir erradamente a altura segura
1083 Modo de penetracdo controverso
1084 Ciclo de maquinagem nao permitido
1085 Linha esté protegida contra escrita
1086 Medida excedente maior que a profundidade
1087 Nenhum angulo de ponta definido
1088 Dados controversos

1089 Nao é permitida posicao da ranhura O
1090 Introduzir passo diferente de 0

1091 Comutacdo Q399 ndo permitida

1092 Ferramenta ndo definida

1093 Numero de ferramenta nao permitido
1094 Nome de ferramenta ndo permitido
1095 Opcéo de software inativa

1096 Impossivel restaurar Cinematica
1097 Fungéo ndo permitida

1098 Dim. bloco contraditérias

1099 Posicdo medigao nao permitida
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Numero de erro  Texto

1100 Acesso a cinematica impossivel
1101 Pos.medicédo fora area deslocacao
1102 Compensacao de preset impossivel

FN 15: PRINT: emitir textos ou valores de
parametros Q

=)

Com a funcdo FN 15: PRINT, é possivel transmitir valores de
parametros Q e mensagens de erro para uma interface de dados, por
exemplo, para uma impressora. Se memorizar os valores
internamente ou se o0s transmitir para uma calculadora, o TNC
memoriza os dados no ficheiro %FN15RUN.A ( emissédo durante o
teste do programa)

Ajustar a interface de dados: na opcdo de menu PRINT ou
PRINT-TEST, determina-se o caminho onde o TNC deve
memorizar 0s textos ou os valores de parametros Q. Ver
"Atribuicao”, pagina 684.

A tarefa realiza-se com memoéria intermédia e é resolvida no maximo
no fim do PGM ou quando o PGM é parado. No modo de
funcionamento de bloco individual, a transmissao de dados comecga no
fim do bloco.

Emitir didlogos e mensagem de erro com FN 15: PRINT "valor
numeérico"

Valor numérico de 0 a 99:
a partir de 100:

Dialogos para os ciclos do fabricante
Mensagens de erro do PLC

Exemplo: emitir nimero de dialogo 20
67 FN 15: PRINT 20

Emitir didlogos e parametros Q com FN 15: PRINT "Parametros
QII

Exemplo de aplicacdo: registar a medicao de uma peca de trabalho.

Podem emitir-se ao mesmo tempo até seis parametros Q e valores
numeéricos. O TNC separa-os com tragos obliquos.

Exemplo: emitir dialogo 1 e valor numérico Q1
70 FN 15: PRINT1/Q1
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FN 16: F-PRINT: Emitir textos e valores de
parametros Q formatados

PRINT-TEST determina-se o caminho onde o TNC deve

O Ajustar a interface de dados: na opcao de menu PRINT ou
memorizar o ficheiro de texto. Ver "Atribuicao’, pagina 684.

Com FN 16 também pode mostrar quaisquer mensagens
no ecré a partir do programa NC. Essas mensagens sdo
mostradas pelo TNC numa janela sobreposta.

Com a fungao FN 16: F-PRINT, é possivel transmitir valores de
parametros Q e textos formatados através da interface de dados, por
exemplo, para uma impressora. Se se emitirem os valores
internamente ou se se emitirem para uma calculadora, o TNC
memoriza os dados no ficheiro que foi definido no bloco FN 16.

Para emitir um texto formatado e os valores dos pardmetros Q, com o
editor de texto do TNC crie um ficheiro de texto onde determina os
formatos e os parametros Q que pretende emitir.

Exemplo para um ficheiro de texto que determina o formato da
emissao:

“REGISTO DE MEDICOES CENTRO DE GRAVIDADE DA RODA DE
PAS";

"DATA: %2d-%2d-%4d",,DIA,MES,ANO4;
"HORA: %2d:%2d:%2d" ,HORA,MIN,SEG;
"QUANTIDADE DE VALORES DE MEDICAO: = 1";
"X1 = %9.3LF", Q31;

"Y1 = %9.3LF", Q32;

"Z1 = %9.3LF", Q33;

Para criar ficheiros de texto, utilize as seguintes fungdes de
formatacao:

Caratt_er(_es Fungéio

especiais

PP " Determinar em cima o formato de emisséao para
o texto e as opgoes entre aspas

%9.3LF Determinar o formato para parametros Q:
9 posicoes no total (incl. ponto decimal), das
quais 3 casas decimais, Long, Floating (niUmero
decimal)

%S Formato para opcéo de texto

, Sinal de separacao entre o formato de emisséao
e 0 parametro

; sinal de fim de bloco, linha finalizada
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Para se poder emitir diferentes informagdes no ficheiro de registo,
estao a disposicao as seguintes fungoes:

Palavra passe

Funcao

CALL_PATH Emite o nome do caminho do programa NC,
onde esta a funcao FN16. Exemplo: "Programa
de medicdo: %S",CALL_PATH;

M_CLOSE Fecha o ficheiro onde se escreve com FN16.
Exemplo: M_CLOSE;

ALL_DISPLAY Efetuar a emisséo de valores de parametros Q
independentemente da definicdo MM/POL da
funcdo MOD

MM_DISPLAY Fornecer os valores do parametro Q em MM,
se for ajustada a visualizagdo em MM na
funcdo MOD

INCH_DISPLAY Fornecer os valores do pardmetro Q em POL,
se for ajustada a visualizacdo em POL na
funcdo MOD

L_CHINESE Apresentar texto sé se o idioma de didlogo for
Chinés simplificado

L_CHINESE_TR Apresentar texto sé se o idioma de didlogo for

AD Chinés tradicional

L_CZECH Apresentar texto sé se o idioma de didlogo for
Checo

L_DANISH Apresentar texto s6 se o idioma de dialogo for
Dinamarqués

L_DUTCH Apresentar texto sé se o idioma de dialogo for
Neerlandés

L_ENGLISH Apresentar texto sé se o idioma de dialogo for
Inglés

L_ESTONIA Apresentar texto sé se o idioma de didlogo for
Esténio

L_FINNISH Apresentar texto s se o idioma de didlogo for
Finlandés

L_FRENCH Apresentar texto sé se o idioma de didlogo for
Francés

L_GERMAN Apresentar texto s se o idioma de didlogo for
Alemao

L_HUNGARIA Apresentar texto sé se o idioma de dialogo for
Hungaro

L_ITALIAN Apresentar texto sé se o idioma de didlogo for
ltaliano
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Palavra passe

Funcao

L_KOREAN Apresentar texto sé se o idioma de dilogo for
Coreano

L_LATVIAN Apresentar texto sé se o idioma de didlogo for
Letao

L_LITHUANIAN Apresentar texto s6 se o idioma de dialogo for
Lituano

L_NORWEGIAN  Apresentar texto s6 se o idioma de didlogo for
Noruegués

L_POLISH Apresentar texto sé se o idioma de didlogo for
Polaco

L_ROMANIAN Apresentar texto sé se o idioma de didlogo for
Romeno

L_PORTUGUE Apresentar texto sé se o idioma de dialogo for
Portugués

L_RUSSIAN Apresentar texto sé se o idioma de didlogo for
Russo

L_SLOVAK Apresentar texto sé se o idioma de didlogo for
Eslovaco

L_SLOVENIAN Apresentar texto sé se o idioma de didlogo for
Esloveno

L_SPANISH Apresentar texto sé se o idioma de dialogo for
Espanhol

L_SWEDISH Apresentar texto sé se o idioma de didlogo for
Sueco

L_TURKISH Apresentar texto sé se o idioma de didlogo for
Turco

L_ALL Apresentar texto independentemente do
idioma de didlogo

HOUR Numero de horas do tempo real

MIN Numero de minutos do tempo real

SEC Numero de segundos do tempo real

DAY Dia do tempo real

MONTH Més como numero do tempo real

STR_MONTH Més como abreviatura a partir do tempo real

YEAR2 Quantidade de anos duas posicdes a partir do
tempo real

YEAR4 Quantidade de anos quatro posicoes a partir do

tempo real
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No programa de maquinagem, programe FN16: F-PRINT para
ativar a emissao:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/RS232:\PROT1.A

O TNC emite entéo o ficheiro PROT1.A por meio da interface serial:
REGISTO DE MEDIQAO CENTRO DE GRAVIDADE RODA DE PALETES

DATA: 27.11.2001

HORA: 8:56:34

QUANTIDADE DE VALORES DE MEDIQAO : =1

X1 = 149,360
Y1l = 25,509
Z1 = 37,000

bloco END PGM, se premir a tecla de paragem do NC ou se

@ A memorizacao do ficheiro so se realiza se o TNC ler o
fechar o ficheiro com M_CLOSE.

Programar no bloco FN 16 o ficheiro de formato e o ficheiro
de registo, cada um com a extensao.

Se indicar simplesmente o nome do ficheiro como nome
de caminho do ficheiro de registo, o TNC memoriza o
ficheiro de registo no diretério onde esta o programa NC,
com a funcéo FN 16.

Pode-se emitir um méaximo de 32 parametros Q por linha
no ficheiro de descricdo do formato.

Se criar o ficheiro de texto com a definicdo do formato de
emissdo com um editor no PC, tenha em conta que o TNC
s6 consegue interpretar ficheiros em formato ASCIl ou em
formato UTF-8 sem BOM (BOM=Byte Order Mark, ou
seja, marca de ordem de byte).
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Emitir mensagens no ecra

Também pode utilizar a fungao FN 16 para editar quaisguer mensagens
a partir do programa NC numa janela sobreposta no ecra do TNC. Isto
permite que possam ser mostrados textos de aviso mais longos em
qualquer ponto do programa de forma fécil, de modo a que o utilizador
possa reagir as mensagens. Pode igualmente mostrar conteddos de
parametros Q, se o ficheiro de descricao do protocolo possuir
indicacdes correspondentes.

Para que o aviso apareca no ecrd TNC apenas tem que introduzir como
nome do ficheiro de protocolo SCREEN:.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Se 0 aviso tiver mais linhas do que as apresentadas na janela
sobreposta, pode navegar na janela sobreposta com as teclas de
setas.

Para fechar a janela sobreposta: premir a tecla CE. Para fechar a janela
comandada num programa, programar o seguinte bloco NC:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Ao ficheiro de descricdo do protocolo aplicam-se todas as
@ convencoes anteriormente descritas.

Se mostrar vérias vezes no programa textos no ecra, o
TNC coloca todos os textos por tras de textos ja
mostrados. Para mostrar um texto de cada vez no ecra,
programe no final do ficheiro de descricdo do protocolo a
fungéo M_CLOSE.

Emitir mensagens externamente

Também é possivel utilizar a funcdo FN 16 para guardar externamente
os ficheiros do programa NC criados com FN 16. Para isso, estéo
disponiveis duas possibilidades:

Indicar na totalidade o nome do caminho de destino na funcdo FN 16:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

Definir o nome do caminho de destino na fungdo MOD em Print ou
Print-Test, se desejar memorizar sempre no mesmo diretério do
servidor (ver também "Atribuicdo”’ na pagina 684):

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PRO1.TXT

Ao ficheiro de descricdo do protocolo aplicam-se todas as
@ convencoes anteriormente descritas.

Se se emitir repetidamente o mesmo ficheiro no
programa, entdo o TNC coloca todos os textos dentro do
ficheiro de destino a seguir a textos ja emitidos.
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g; FN 18: SYS-DATUM READ: Ler dados do sistema
e
® Com afuncéo FN 18: SYS-DATUM READ, é possivel ler dados do sistema
— e memoriza-los em parametros Q. A selecao da data do sistema faz-
'; se por um numero de grupo (N.2 ID), um nimero e se necessario por
= um indice.
© . P —
n Nome do grupo, N.° de Ident. Numero Indice Significado
18 Info. sobre programa, 10 1 - Estado em mm/poleg.
g" 2 - Fator de sobreposicdo em fresagem de caixas
I.E 3 - Numero de ciclo de maquinagem ativado
o0 4 - Numero do ciclo de maquinagem ativado (para
O’l ciclos com numeros superiores a 200)
Estado da maquina, 20 1 - Numero de ferramenta ativado
2 - Numero de ferramenta preparado
3 - Eixo de ferramenta ativado
0=X, 1=Y, 2=Z7, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Velocidade programada do mandril
5 - Estado ativo do mandril: -1=indefinido, 0=M3 ativo,
1=M4 ativo, 2=M5 depois de M3, 3=Mb5 depois de
M4
8 - Estado do refrigerante: O=desligado, 1=ligado
9 - Avanco ativo
10 - index da ferramenta preparada
11 - index da ferramenta ativada
15 - NUmero dos eixos de ldgica
0=X, 1=Y, 2=Z, 3=A, 4=B, 5=C, 6=U, 7=V, 8=W
17 - NUmero da area de deslocacao atual (0, 1, 2)
Parametro de ciclo, 30 1 - Distancia de seguranga ciclo de maquinagem
ativado
2 - Profundidade de furar/profundidade de fresar ciclo
de maquinagem ativado
3 - Profundidade de passo ciclo de maguinagem
ativado
4 - Avanco de corte em profundidade de ciclo de

maguinagem ativo

5 - Primeiro comprimento lateral do ciclo de caixa
retangular
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Nome do grupo, N.° de Ident. Numero indice Significado
6 - Segundo comprimento lateral do ciclo de caixa
retangular
7 - Primeiro comprimento lateral do ciclo de ranhura
8 - Segundo comprimento lateral do ciclo de ranhura
9 - Raio ciclo caixa circular
10 - Avanco de fresagem do ciclo de maquinagem ativo
1 - Sentido de rotacédo do ciclo de maquinagem ativo
12 - Tempo de espera do ciclo de maquinagem ativo
13 - Passo de rosca ciclo 17, 18
14 - Medida excedente de acabamento do ciclo de
maquinagem ativo
15 - Angulo de desbaste do ciclo de maquinagem ativo
5ngos da tabela de ferramentas, 1 N.¢ da ferramenta Comprimento da ferramenta
2 N.® da ferramenta Raio da ferramenta
3 N.® da ferramenta Raio da ferramenta R2
4 N.® da ferramenta IE\)/Ifdida excedente do comprimento da ferramenta
5 N.® da ferramenta Medida excedente do raio da ferramenta DR
6 N.® da ferramenta Medida excedente do raio da ferramenta DR2
7 N.2 da ferramenta Bloqueio da ferramenta (0 ou 1)
8 N.2 da ferramenta Numero da ferramenta gémea
9 N.2 da ferramenta Maximo tempo de vida TIME1
10 N.2 da ferramenta Maximo tempo de vida TIME2
11 N.¢ da ferramenta Tempo de vida atual CUR. TIME
12 N.2 da ferramenta Estado do PLC
13 N.? da ferramenta Comprimento maximo da lamina LCUTS
14 N.2 da ferramenta Maximo angulo de aprofundamento ANGLE
15 N.® da ferramenta TT: N.® de laminas CUT
16 N.2 da ferramenta TT: Tolerancia de desgaste do comprimento LTOL
17 N.¢ da ferramenta TT: Tolerancia de desgaste do raio RTOL
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Nome do grupo, N.° de Ident. Numero indice Significado
18 N.© da ferramenta TT: Sentido de rotacdo DIRECT (O=positivo/-
1=negativo)
19 N.¢ da ferramenta TT: Desvio do plano R-OFFS
20 N.© da ferramenta TT: Desvio do comprimento L-OFFS
21 N.¢ da ferramenta TT: Tolerancia de rotura do comprimento LBREAK
22 N.® da ferramenta TT: Toleréncia de rotura do raio RBREAK
23 N.2 da ferramenta Valor PLC
24 N.¢ ferramenta TS: Desvio central do apalpador do eixo principal
25 N.¢ da ferramenta TS: Desvio central do apalpador do eixo secundario
26 N.2 da ferramenta TS: Angulo do mandril ao calibrar
27 N.¢ da ferramenta Tipo de ferramenta para a tabela de posicoes
28 N.2 da ferramenta Velocidade maxima

Sem index: dados da ferramenta ativa

Dados da Tabela de Posicoes, 51 1 N® posicéo Numero da ferramenta
2 N® posicédo Ferramenta especial: 0=n&o, 1=sim
3 N® posicédo Posicao fixa: 0=néo, 1=sim
4 N® posicédo posicao fixa: 0=nao, 1=sim
5 N¢ posigao Estado do PLC
6 N® posicéo Tipo de ferramenta
7all N® posicéo Valor da coluna P1 até P5
12 N® posicédo Posicéo reservada: 0=nao, 1=sim
13 N¢ posicédo Carregador de superficies: Posicado reservada por
cima (0=nao, 1=sim)
14 N® posicédo Carregador de superficies: Posicao reservada por
baixo (0=nao, 1=sim)
15 N® posicédo Carregador de superficies: Posicao reservada a
esquerda (0=nao, 1=sim)
16 N® posicéo Carregador de superficies: Posicao reservada a
direita (0=n&o, 1=sim)
Posicao da ferramenta, 52 1 N.2 da ferramenta NUmero de posicdo P
2 N.¢ da ferramenta Numero do carregador de ferramentas

Informacdes de ficheiro, 56

Numero de linhas da tabela de ferramentas TOOL.T
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Nome do grupo, N.° de Ident. Numero indice Significado g
2 - Numero de linhas da tabela de ponto zero ativa E
3 Numero de paréametro NUmero dos eixos ativos que estdo programados E
Q, desde que o estado  na tabela de ponto zero ativa X
dos eixos tenha sido =
memorizado. ©
1 oo mative ®
: 0
Posicao programada diretamente 1 - Posicéao valida/invélida (valor diferente de 0/0) g
depois de TOOL CALL, 70 =
2 1 Eixo X LL
©
2 2 Eixo Y fo )
2 3 Eixo Z
3 - Avanco programado (-1: sem avango programado)
Correcéo da ferramenta ativa, 200 1 - Raio da ferramenta (incl. valores delta)
2 - Comprimento da ferramenta (incl. valores delta)
Transformacoes ativas, 210 1 - Rotacdo bésica em funcionamento manual
2 - Rotacdo programada com o ciclo 10
3 - Eixo espelho ativado
0: Espelho néo ativado
+1: Eixo X refletido
+2: Eixo Y refletido
+4: Eixo Z refletido
+64: Eixo U refletido
+128: Eixo V refletido
+256: Eixo W refletido
Combinagbes = soma dos diferentes eixos
4 1 Fator de escala eixo X ativado
4 2 Fator de escala eixo Y ativado
4 3 Fator de escala eixo Z ativado
4 7 Fator de escala eixo U ativado
4 8 Fator de escala eixo V ativado
4 9 Fator de escala eixo W ativado
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Nome do grupo, N.° de Ident. Numero

indice

Significado

5

1

3D-ROT eixo A

2

3D-ROT eixo B

3

3D-ROT eixo C

5
5
6

Inclinacdo do plano de maquinagem ativa/nao ativa
(valor diferente de 0/0) no modo de funcionamento
da execucao de um programa

Inclinacdo do plano de maquinagem ativa/nao ativa
(valor diferente de 0/0) em modo de funcionamento
manual

Tolerancia de trajetéria, 214 8

Tolerancia programada através do ciclo 32 ou
MP1096

Deslocamento do ponto zero 2
ativado, 220

Eixo X

N

EixoY

Eixo Z

Eixo A

Eixo B

(o220 I &2 B IS S B OS]

Eixo C

Eixo U

Eixo V

O | 0|

Eixo W

Campo de deslocacéo, 230 2

RN

bis 9

Interruptor limite de software negativo do eixo 1 a9

3

bis 9

Interruptor limite de software positivo do eixo 1 a9

Posicdo nominal no sistema REF, 1
240

Eixo X

Eixo Y

Eixo Z

E N V]

Eixo A

Eixo B

(e}

Eixo C

Eixo U

oo

Eixo V

©

Eixo W
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Nome do grupo, N.° de Ident. Numero indice Significado g
Posicéo atual no sistema de 1 1 Eixo X E
coordenadas ativado, 270 =
2 Eixo Y X
=
3 Eixo Z ©
»n
4 Eixo A Q
0
5 Eixo B (&)
c
6 Eixo C =)
LL
7 Eixo U o0
8 Eixo V o
9 Eixo W
Estado de M128, 280 1 - 0: M128 inativo, valor diferente de 0: M128 ativo
2 - Avanco que foi programado com M128
Estado de M116, 310 116 - 0: M116 inativo, valor diferente de 0: M116 ativo
128 - 0: M128 inativo, valor diferente de 0: M128 ativo
144 - 0: M144 inativo, valor diferente de 0: M144 ativo
Hora atual do sistema do TNC, 1 0 A hora do sistema em segundos é o tempo que
320 passou desde 1.1.1970 as 0:00 horas.
Estado das Definicoes de 0 0 0: Nenhuma definicdo de programa global ativa,
programa globais GS, 331 1: Uma definicdo de programa global qualquer esta
ativa
1 0 1: Rotagéao bésica ativa; de outro modo, O
2 0 1: Trocar eixos ativa; de outro modo, 0
3 0 1: Refletir eixos ativa; de outro modo, 0
4 0 1: Deslocacéo ativa; de outro modo, 0
5 0 1: Rotacéo ativa; de outro modo, 0
6 0 1: Fator de avanco ativa; de outro modo, 0
7 0 1: Bloguear eixos ativa; de outro modo, 0
8 0 1: Sobreposigao do volante ativa; de outro modo, 0
9 0 1: Sobreposicao do volante no eixo virtual ativa; de
outro modo, 0
1M1 0 1: Plano-limite ativo; de outro modo, 0
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Nome do grupo, N.° de Ident. Numero indice Significado
15 0 0: sistema de coordenadas da méaquina ativo
1: sistema de coordenadas da peca de trabalho
ativo
2: sistema de coordenadas de introducgao inclinado
ativo
Valores das Definicoes de 1 0 Valor da rotacao basica
programa globais GS, 332
2 1Ta9XaW) Indica o indice do eixo no qual o eixo pedido é
trocado: 1=X, 2=Y, 3=Z7, 4=Y, 5=B, 6=C, 7=U, 8=V,
9=W
3 1Ta9(XaW) Indica 1, se o eixo pedido é refletido
4 1Ta9(XaWw) Indica o valor de deslocacdo do eixo pedido
5 0 Indica o dngulo de rotagao ativo
6 0 Indica o valor ativo do override do avango
7 Ta9XaW) Indica 1, se o eixo pedido esté bloqueado
8 1a10 (XaVT) Indica o valor max. da sobreposicdo do volante no
eixo pedido
9 1a10 (XaVT) Indica o valor real da sobreposicao do volante no
eixo pedido
11 1 bis 7 Indica os valores X Min, X Max, Y Min, Y Max, Z Min,
Z Max, distancia de seguranca
12 1 bis 7 Indica O, se o valor respetivo estiver definido como
inativo; de outro modo, 1. Indice idéntico a FN18
ID332 NR11
13 0 Indica o sistema de coordenadas selecionado:
O=sistema de coordenadas da maquina,
1=sistema de coordenadas da peca de trabalho,
2=sistema de coordenadas de introducao
14 0 Modo Maquinar a altura limite: 0=Nao maquinar, 1=
Maquinar no limite
Apalpador digital TS, 350 10 - Eixo do apalpador
11 - Raio da esfera efetivo
12 - Comprimento efetivo
13 - Raio do anel de ajuste
14 1 Desvio central do eixo principal
2 Desvio central do eixo secundério
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Nome do grupo, N.° de Ident. Numero indice Significado g
15 - Direcao do desvio central em relagéao a posicédo 0°. E
O valor refere-se a 4096 incrementos por 360°. " —

Assim, o valor 1 corresponde a 0,087890625° T—<

Apalpador de mesa TT 20 1 Ponto central do eixo X (sistema de REF) g
2 Ponto central do eixo Y (sistema de REF) g
3 Ponto central do eixo Z (sistema de REF) 1&

21 - Raio de disco c

, =
Ultimo ponto de apalpagédo TCH 1 1bis 9 Posicao no sistema de coordenadas ativado, de LL
PROBE- Ciclo 0 ou ultimo ponto eixola9 o0
de apalpacéo a partir do modo de 07

funcionamento manual, 360

2 1 bis 9 Posicédo no sistema REF, eixo 1a 9

HEIDENHAIN iTNC 530 347 @



lares

oes auxi

9.8 Fun¢

Nome do grupo, N.° de Ident. Numero indice Significado
Valor da tabela de pontos zero Numero 1 bis 9 De eixo X até eixo W
ativada no sistema de NP
Valor REF a partir da tabela de Numero 1 bis 9 De eixo X até eixo W
pontos zero ativada, 501 NP
Ler o valor da tabela de preset Numerode 1 bis 9 De eixo X até eixo W
tendo em conta a cinematica da  preset
maquina, 502
Ler diretamente o valor da tabela Numerode 1 bis 9 De eixo X até eixo W
de preset, 503 preset
Ler a rotacdo bésica da tabela de Numerode - Rotacéo basica da coluna ROT
preset, 504 preset
Tabela de pontos zero 1 - Valor de retorno = 0: sem tabela de pontos zero
selecionada, 505 ativada
Valor de retorno diferente de 0: tabela de pontos
zero ativa

Dados da tabela de paletes 1 - Linha ativada
ativada, 510

2 - Numero de palete do campo PAL/PGM

3 - Linha atual da tabela de paletes

4 - Ultima linha do programa NC da palete atual
Parametros de maquina Numerode Index de PM Valor de retorno = 0: PM néo existente
existentes, 1010 PM Valor de retorno diferente de 0: PM existente

Exemplo: atribuir o valor do fator de escala ativo ao eixo Z a Q25
55 FN 18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3

FN 19: PLC: transmitir valores ao PLC

Com a funcdo FN 19: PLC, é possivel transmitir até dois valores
numeéricos ou parametros Q para o PLC.

Valores e unidades: 0,1 um ou 0,0001°

Exemplo: transmitir o valor numérico 10 (corresponde a 1um ou
0,001°) para o PLC

56 FN 19: PLC=+10/+Q3
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FN 20: WAIT FOR: sincronizar NC e PLC

fabricante da maquina!

O Esta funcdo s6 pode ser utilizada com o acordo do

Com afuncédo FN 20: WAIT FOR, é possivel realizar, durante a execucdo
do programa, uma sincronizacéo entre o NC e o PLC. O TNC para a
maquinagem enquanto nao se tiver cumprido a condigao programada
no bloco FN 20. Para isso, o TNC pode verificar os seguintes
operandos do PLC:

Operando . .

de PLC Abreviatura Margem de direcao

Marca M 0 a 4999

Entrada I 0a31,128a 152
64 a 126 (primeira PL 401 B)
192 a 254 (segunda PL 401 B)

Saida 0 0 bis 30
32 a 62 (primeira PL 401 B)
64 a 94 (segunda PL 401 B)

Contador (s 48a79

Temporizad T 0 bis 95

or

Byte B 0 a 4095

Palavra W 0 bis 2047

Dupla D 2048 bis 4095

palavra

comprimento maximo de 128 caracteres.

O Num bloco FN20, pode definir uma condicdo com um
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g; No bloco FN 20 permitem-se as seguintes condicoes:

E Condicao Abreviatura

= gual

X

| Menor que <

@© )

n Maior que >

18 Menor-igual <=

©n .

c Maior-igual >=

=

LL Além disso, estéa disponivel a fungdo FN20: WAIT FOR SYNC. Utilizar
Q WAIT FOR SYNC sempre que, por exemplo, se leiam dados do sistema
(o)) através de FN18 necessitando de uma sincronizacdo em tempo real. O

TNC realiza entao o célculo prévio e sé executa o bloco NC seguinte,
se também o programa NC tiver efetivamente alcancado este bloco.

Exemplo: parar a execuc¢ao do programa enquanto o PLC nao
fixar a marca 4095 em 1

32 FN 20: WAIT FOR M4095==1

Exemplo: Parar calculo prévio interno, ler posicao atual do eixo X
32 FN 20: WAIT FOR SYNC
33 FN 18: SYSREAD Q1 = ID270 NR1 IDX1
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9.9 Introduzir diretamente
formulas

Introduzir a formula

Com as softkeys, podem-se introduzir diretamente no programa de

magquinagem férmulas matematicas com vérias operagdes de calculo:

As fungdes de combinacdo matematica aparecem, premindo a softkey
FORMULA. O TNC mostra as seguintes softkeys em vdrias barras:

Funcao logica Softkey

Adicao
p.ex., Q10 = Q1 + Q5

+

Subtracao
p. ex., Q25 = Q7 - Q108

Multiplicacao
p.ex., Q12 =5 * Q5

Divisao
p.ex., Q25 = Q1 / Q2

Paréntese aberto
p.ex, Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Paréntese fechado
p.ex., Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Elevar um valor ao quadrado (em inglés square,
quadrado)
p.ex., Q15 = SQ 5

sa

Tirar a raiz quadrada (em inglés square root)
p. ex., Q22 = SQRT 25

SORT

Seno de um angulo
p. ex., Q44 = SIN 45

Cosseno de um angulo
p. ex., Q45 = COS 45

Tangente de um angulo
p. ex., Q46 = TAN 45

Arco-seno

Funcgéo inversa do seno; determinar o angulo a partir
da relacdo contra-cateto/hipotenusa

p. ex., Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Arco-co-seno

Fungéo inversa do cosseno; determinar o angulo a
partir da relacao ancateto/hipotenusa

p. ex., Q11 = ACOS Q40

ACOS
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9.9 Introduzir diretamente formulas

Funcao logica

Softkey

Arco-tangente

Funcéo inversa da tangente; determinar o angulo a
partir da relacdo contra-cateto/ancateto

p. ex., Q12 = ATAN Q50

Potenciar valores
p. ex., Q15 = 373

Constante Pl (3,14159)
p. ex., Q15 = PI

PI

Determinar o logaritmo natural (LN) de um
namero

Numero base 2,7183

p. ex., Q15 = LN Q11

[

Formar o logaritmo de um nimero, nimero
base 10
p. ex., Q33 = LOG Q22

Funcao exponencial, elevada a 2.7183 n
p. ex., Q1 = EXP Q12

Negar valores (multiplicacao por -1)
p. ex., Q2 = NEG Q1

cortar posicoes depois de virgula
Determinar numero integro
p. ex., Q3 = INT Q42

Formar valor absoluto de um niumero
p. ex., Q4 = ABS Q22

Cortar posicoes antes da virgula de um nimero
Fracionar
p. ex., Q5 = FRAC Q23

FRAC

Verificar o sinal de um nimero

p. ex., Q12 = SGN Q50

Quando valor de devolugdo Q12 = 1, entdo Q50 >= 0
Quando valor de devolugdo Q12 = -1, entdo Q50 < 0

Calcular valor de médulo (resto de divisao)
p. ex., Q12 = 400 % 360
Resultado: Q12 = 40
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Regras de calculo

Para a programacéo de férmulas matematicas, ha as seguintes regras:

Os calculos de multiplicacao efetuam-se antes dos de somar e
subtrair

12 Q1 =5*3 +2*10 =35

1. Passode célculo5 *3 =15
2. Passo de célculo2 * 10 = 20
3. Passo de célculo 15 + 20 = 35
ou

13 Q2 =SQ 10 - 373 = 73

1. Elevar ao quadrado passo 10 = 100
2. levar ao cubo passo de célculo 3 = 27
3. Passo de calculo 100 -27 =73

Lei da distribuicao
Lei da distribuicdo em célculos entre parénteses

a*(b+c)=a*b+a*c
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9.9 Introduzir diretamente formulas

Exemplo de introducao

Calcular o dngulo com o arctan como cateto oposto (Q12) e cateto
contiguo (Q13); atribuir o resultado a Q25:

m . Selecionar introducéo de formula: premir a tecla Q e
a softkey FORMULA, ou utilizar o acesso rapido:

@ Premir a tecla Q no teclado ASCII

N.° DE PARAMETRO PARA RESULTADO?

- Introduzir o nimero do parametro
ENT 25

E m  Comutar a barra de softkeys e selecionar a funcao
Arco-Tangente

a . Comutar a barra de softkeys e abrir parénteses
m 12 Introduzir o nimero 12 de pardmetro Q
Selecionar diviséo
m 13 Introduzir o nimero 13 de pardmetro Q
, @ Fechar parénteses e finalizar a introducao da férmula

Exemplo de blocos NC
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.10 Parametros String

Funcoes do processamento de strings

Pode utilizar o processamento de strings (inglés "string" = cadeia de
caracteres) através do parametro QS para efetuar cadeias de
caracteres variaveis. Essas cadeias de caracteres podem ser
emitidas, por exemplo, através da funcdo FN 16:F-PRINT para realizar
protocolos variaveis.

Podera atribuir um string de caracteres a um parametro String (letras,
algarismos, sinais especiais, sinais de comando e espagos) com um
comprimento de até 256 caracteres. Os valores a atribuir ou lidos
podem ser ainda trabalhados e testados com as fungdes descritas em
seguida. Tal como na programacao de parametros Q, estdo a
disposicéo 2.000 pardmetros QS (ver também "Principio e resumo de
funcoes" na pagina 316).

Nas funcoes de parametro Q FORMULA DE STRING e FORMULA
estao contidas di