

















Particularidades do volante sem fios HR 550 FS

=

Devido as muitas probabilidades de interferéncia, uma
ligagao sem fios ndo possui a mesma disponibilidade que
uma ligacao conectada por cabo. Por essa razao, antes de
utilizar o volante sem fios, deveré verificar se existem
perturbacoes causadas por outros canais de radio no
campo periférico da maquina. Recomenda-se esta
verificagdo das frequéncias ou canais de radio existentes
para todos os sistemas de radio industriais.

Quando néo utilizar o HR 550, coloque-o sempre na base
de encaixe do volante prevista para o efeito. Desta forma,
tem a certeza de que, através da barra de contactos na
parte posterior do volante sem fios, é garantida a
operacionalidade permanente do acumulador do volante
através da regulagdo de carga e da ligagdo de contacto
direta para o circuito de paragem de emergéncia.

Em caso de falha (interrupgdo na transmisséao por radio,
ma qualidade de recegao, avaria num dos componentes
do volante), o volante sem fios reage sempre com uma
acao de paragem de emergéncia.

Consulte as instrucdes de configuragdo do volante sem
fios HR 550 FS (ver "Configurar o volante sem fios
HR 550 FS" na pagina 629)

Atencao: perigo para o utilizador e a maquina!

Por razdes de seguranca, deve desligar o volante sem fios
e a base de encaixe do volante, o mais tardar, apés um
periodo de servico de 120 horas, para que o TNC possa
realizar um teste de funcionamento quando o volante for
novamente ligado.

Se, na sua fabrica, utilizar varias méaquinas com volantes
sem fios, deve marcar os volantes e as bases de encaixe
que lhes correspondam de forma a que a respetiva
correlagao seja facilmente reconhecivel (p.ex., com
autocolantes coloridos ou numeracédo). As marcagoes
aplicadas ao volante sem fios e a base de encaixe do
volante devem ser claramente visiveis para o operador!

Antes de cada utilizacéo, verifique se o volante sem fios
certo para a sua maquina esté ativo!
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O volante sem fios HR 550 FS estd equipado com um acumulador. O
acumulador comeca a carregar assim que o volante é colocado na
base de encaixe do volante (ver figura).

Desta forma, pode utilizar o HR 550 FS com o acumulador durante até
8 horas, antes de precisar de o carregar novamente. No entanto, é
recomendavel, por principio, colocar o volante na respetiva base de
encaixe quando nao é utilizado.

Assim que o volante é posto na base de encaixe, comuta
internamente para o funcionamento por cabo. Desta forma, também
€ possivel utilizar o volante mesmo que esteja completamente
descarregado. A operacionalidade mantém-se idéntica ao modo sem
fios.

necessarias aprox. 3 horas na respetiva base de encaixe

O Se o volante estiver totalmente descarregado, serédo
para que fique novamente com a carga completa.

Limpe regularmente os contactos 1 do volante e da
respetiva da base de encaixe, para assegurar o seu
funcionamento.

A banda passante do canal de radio tem um alcance generoso. Se,
contudo, acontecer que o limite da banda passante ¢ alcangado —
p.ex., em maquinas muito grandes — o HR 550 FS avisa
atempadamente desse facto mediante uma vibragao de alarme
claramente percetivel. Neste caso, € necessario reduzir novamente a
distancia para a base de encaixe do volante em que o recetor de radio
estd integrado.

Atencao, perigo para a ferramenta e a peca de
@ trabalho!

Se o canal de radio deixar de permitir o funcionamento
ininterrupto, o TNC desencadeia automaticamente uma
PARAGEM DE EMERGENCIA. Isso também pode
acontecer durante a maquinagem. Mantenha a distancia
para a base de encaixe do volante o mais reduzida
possivel e cologue o volante na respetiva base de encaixe
quando néo o utilizar!
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Se o TNC tiver acionado uma PARAGEM DE EMERGENCIA, ¢
necessario ativar novamente o volante. Proceda da seguinte forma:

Selecionar modo de funcionamento Memorizacao/Edicdo do
Programa

Selecionar a fungcdo MOD: premir a tecla MOD.
Continuar a comutar a barra de softkeys
FUNK- Selecionar o menu de configuragao do volante sem

HANDRAD

ETNRICHTEN fios: premir a softkey AJUSTAR VOLANTE SEM FIOS

Ativar novamente o volante sem fios através do botao
no ecra Iniciar volante

Guardar a configuragao e sair do menu de
configuragdo: premir o botdo no ecra FIM

Para a colocacdo em funcionamento e configuragao do volante, a
fungéo correspondente esté disponivel no modo de funcionamento
MOD (ver "Configurar o volante sem fios HR 550 FS" na pagina 629)

Selecionar o eixo a deslocar

Os eixos principais X, Y e Z, assim como mais trés eixos programaveis
pelo fabricante da maquina, podem ser ativados diretamente através
das teclas de selecdo. Também o eixo virtual VT pode ser atribuido
diretamente a uma das teclas de eixo livres pelo fabricante da sua
maéqguina. Se o eixo virtual VT ndo se encontrar numa das teclas de
selecdo de eixo, proceda da seguinte forma:

Premir a softkey do volante F1 (AX): o TNC mostra todos os eixos
ativos no visor do volante. O eixo ativado estd intermitente

Selecionar o eixo pretendido, p.ex., o eixo VT, com as softkeys do
volante F1 (->) ou F2 (<-) e confirmar com a softkey F3 do volante
(0K)

Ajustar a sensibilidade do volante

A sensibilidade do volante determina qual a distdncia a que um eixo
deve deslocar-se por rotagao do volante. As sensibilidades
programaveis estdo definidas e sdo diretamente selecionaveis através
das teclas de setas do volante (apenas se nao estiver ativado valor
incremental).

Sensibilidades ajustéveis: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20
[mm/rotacdo ou graus/rotagaol
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Deslocar eixo

®

Ativar o volante: premir a tecla Volante no HR bxx:
agora o TNC s6 pode ser comandado através do

HR 5xx e o TNC mostra uma janela sobreposta com
texto de instrugdes no ecra do TNC

e necessario, escolher através da softkey OPM o modo de
funcionamento desejado (ver "Selecionar os modos de
funcionamento" na pagina 502)

8(0 E

500

Eventualmente, manter premida as teclas de
confirmacéo

Selecionar no volante o eixo que deseja deslocar. Se
necessario, selecionar os eixos adicionais com as
softkeys

Deslocar o eixo ativado na direcdo +, ou

Deslocar o eixo ativado na direcdo —

Desativar o volante: premir a tecla Volante no HR 5xx:
o TNC pode agora ser novamente comandado através
da consola
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Ajustes do potenciometro

Apds ter ativado o volante, o potenciémetro do campo de comando da
maéquina sera também ativado. Quando necessitar de utilizar o
potenciémetro do volante, proceda da seguinte forma:

Prima as teclas CTRL e Volante no HR 5xx: o TNC mostrara no
display do volante o menu de teclas de fungdo para escolher o
potenciémetro

Prima a softkey HW para ativar o potencidmetro do volante
Logo que tiver ativado o potencidmetro do volante, devera ativar

novamente o potenciémetro do campo de comandos da maquina
antes de anular a selegdo do volante. Proceda da seguinte forma:

Prima as teclas CTRL e Volante no HR 5xx: o TNC mostrara no
display do volante o menu de teclas de funcédo para escolher o
potenciémetro

Prima a softkey KBD para ativar o potenciémetro do campo de
comandos da maquina

Posicionamento por incrementos
Em posicionamento por incrementos, o TNC desloca o eixo do volante
ativado um valor incremental determinado por si:

Premir a softkey F2 do volante (STEP)

Ativar posicionamento incremental: premir a softkey 3 do volante
(ON)

Selecionar o valor de aumento pretendido premindo a tecla F1 ou
F2. Se mantiver premida a respetiva tecla, o TNC aumenta o passo
de contagem numa mudanca de dez respetivamente pelo fator 10.
Premindo mais uma vez a tecla CTRL, aumenta o passo de
contagem para 1. O valor de aumento mais pequeno possivel é de
0.0001 mm e o maior possivel € de 10 mm

Aceitar o valor incremental selecionado com a softkey 4 (0K)

Com a tecla do volante + ou —deslocar o eixo do volante ativado para
a respetiva posicéao

Introduzir fungdes auxiliares M
Premir a softkey F3 do volante (MSF)

Premir a softkey F1 do volante (M)

Selecionar o nimero de funcdo M pretendida premindo a tecla F1
ou F2.

Executar a fungao adicional M com a tecla NC-Start
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Introduzir velocidade do mandril S
Premir a softkey F3 do volante (MSF)
Premir a softkey F2 do volante (S)

Selecionar a rotacdo pretendida premindo a tecla F1 ou F2. Se
mantiver premida a respetiva tecla, o TNC aumenta o passo de

contagem numa mudanca de dez respetivamente pelo fator 10.

Premindo mais uma vez a tecla CTRL, aumenta o passo de
contagem para 1000

Ativar a rotacdo nova com a tecla NC-Start

Introduzir o avanco F
Premir a softkey F3 do volante (MSF)
Premir a softkey F3 do volante (F) dricken

Selecionar o avanco pretendido premindo a tecla F1 ou F2. Se
mantiver premida a respetiva tecla, o TNC aumenta o passo de

contagem numa mudanca de dez respetivamente pelo fator 10.

Premindo mais uma vez a tecla CTRL, aumenta o passo de
contagem para 1000

Confirmar o novo avanco F com a softkey F3 do volante (0K)

Memorizacao do ponto de referéncia
Premir a softkey F3 do volante (MSF)
Premir a softkey F4 do volante (PRS)

Eventualmente, selecionar o eixo no qual deve ser memorizado o

ponto de referéncia

Anular o eixo com a softkey F3 do volante (0K) ou programar o valor
pretendido com as softkeys F1 e F2 e de seguida confirmar com a
softkey F3 do volante (0K). Premindo mais uma vez a tecla CTRL,

aumenta o passo de contagem para 10

Selecionar os modos de funcionamento

Através da softkey F4 do volante (OPM), pode comutar a partir do
volante o modo de funcionamento, desde que o estado atual do
comando permita uma comutacao.

Premir a softkey F4 do volante (OPM)

Selecionar o modo de funcionamento pretendido com o volante

MAN: Funcionamento manual

MDI: Posicionamento com introdugao manual
SGL: Execugao do programa bloco a bloco
RUN: Execucao continua do programa
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Gerar bloco L completo

volante "Gerar bloco NC" uma funcéo qualquer, consulte o

C O fabricante da sua maquina pode atribuir a tecla do
manual da maquina.

devem ser incluidos num bloco NC (ver "Selecdo do eixo

Q Definir através da funcdo MOD os valores de eixos que
para gerar bloco GO1" na pagina 618).

Se nao houver eixos definidos, o TNC apresenta a
mensagem de erro Nao existe selecdo de eixos

Selecionar o modo de funcionamento Posicionamento com
Introducao Manual

Eventualmente, selecionar com as teclas de seta no teclado TNC o
bloco TNC a seguir ao qual pretende inserir o novo bloco

Ativar o volante

Pressionar a tecla do volante ,, Gerar bloco NC”: o TNC insere um
bloco L completo que contém todas as posicoes de eixos
selecionadas através de fungcado MOD.

Funcoes no Funcionamento de execug¢ao do programa
No funcionamento de execucdo do programa pode executar as
seguintes fungodes:

Arranque NC (tecla no volante NC-Start)

Paragem NC (tecla no volante NC-Stopp)

Se a paragem NC tiver sido acionada: paragem interna (softkeys do
volante MOP e, em seguida, Paragem)

Se a paragem NC tiver sido acionada: deslocar eixos manualmente
(softkeys do volante MOP e, em seguida, MAN)

Reentrada no contorno depois dos eixos terem sido deslocados
manualmente durante uma interrupcao do programa (softkeys no
volante MOP e, em seguida, REPO). O comando é efetuado através das
softkeys no volante, assim como através das softkeys do ecra (ver
"Reentrada no contorno" na pagina 587)

Ligar/desligar a funcao Inclinacdo do plano de maquinagem
(softkeys no volante MOP e, em seguida, 3D)
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14.3 Velocidade do mandril S, Avanco F e Funcao Auxiliar M

14.3 Velocidade do mandril S,
Avanco F e Funcao Auxiliar M

Aplicacao

Nos modos de funcionamento Manual e Volante Eletrénico,
introduzem-se a velocidade do mandril S, o avanco F e a fungao auxiliar
M com as softkeys. As fungbes auxiliares estdo descritas em "7.
Programacao: funcdes auxiliares".

O fabricante da maquina determina as fungoes auxiliares
O M que se podem utilizar, e a fungado que realizam.

Introduzir valores

Velocidade do mandril S, fun¢ao auxiliar M

Selecionar introducéo para velocidade do mandril:
softkey S

VELOCIDADE DO MANDRIL S=

1000 Introduzir velocidade do mandril e aceitar com a tecla
@ externa de arranque START

O utilizador inicia com uma fungao auxiliar M a rotacao do mandril com
a velocidade S introduzida. Introduz da mesma forma uma funcéao
auxiliar M.

Avanco F

A introducédo de um avango F, em vez de ser confirmada com a tecla
START externa, tem que ser confirmada com a tecla ENT.

Para o avancgo F, considera-se o seguinte:

Se tiver sido introduzido F=0, atua o menor avanco a partir de
MP1020

F mantém-se igual, mesmo apds uma interrupgao de corrente
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Modificar a velocidade do mandril e o avanco

Com os potenciometros de override para a velocidade do mandril S e
o avanco F, pode-se modificar o valor ajustado de 0% até 150%.

o) (&) [ ) E— O

s6 atua em maquinas com acionamento controlado do

mandril. V7 e N H%"# I i %’E F

50|(

[ ) REELT

‘ R RM

\ . CALC HELP CR,
gieg's L o” ]

C O potenciémetro de override para a velocidade do mandril

so|l ; L1150

14.3 Velocidade do mandril S, Avanco F e Funcao Auxiliar M
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14.4 Seguranca Funcional FS (opc¢ao)

14.4 Seguranca Funcional FS
(opcao)

Generalidades

Todos os operadores de uma méquina-ferramenta estdo expostos a
perigos. Certamente que os dispositivos de seguranga podem evitar o
acesso a pontos de perigo, mas, por outro lado, o operador também
deve poder trabalhar na maquina sem dispositivos de seguranca
(p.ex., com as portas de seguranca abertas). Para minimizar estes
perigos, foram elaboradas nos Ultimos anos diversas diretivas e
regulamentacoes.

O conceito de seguranga HEIDENHAIN, que foi integrado nos
comandos TNC, corresponde ao Nivel de Desempenho d segundo a
EN 13849-1 e o SIL 2 conforme a IEC 61508, oferece modos de
funcionamento seguros de acordo com a EN 12417 e garante uma
protecao pessoal abrangente.

Na base do conceito de seguranca HEIDENHAIN esté a estrutura com
processador de dois canais, composta pelo computador principal MC
(main computing unit) e um ou mais moédulos de regulagdo de
acionamento CC (control computing unit). Todos os mecanismos de
supervisdo estdo instalados nos sistemas de comando de forma
redundante. Os dados de sistema relevantes para a seguranga estao
sujeitos a uma comparagao de dados reciproca ciclica. Erros
relevantes para a segurancga levam sempre a imobilizagéo segura de
todos os acionamentos através de reacdes de paragem definidas.

Através de entradas e saidas seguras (executadas em dois canais),
que influenciam o processo em todos os modos de funcionamento, o
TNC ativa determinadas fun¢des de seguranca e consegue estados de
funcionamento seguros.

Neste capitulo, encontrara explicagdes acerca das funcdes que se
encontram adicionalmente a disposicdo num TNC com Seguranca
Funcional.

seguranca HEIDENHAIN a sua maquina. Consulte o

O O fabricante da sua maquina adapta o conceito de
manual da maquina!
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Definicoes de conceitos

Modos de funcionamento de seguranca:

Designacao Breve descricao

SOM_1 Safe operating mode 1: Modo de
funcionamento automatico, modo de
producao

SOM 2 Safe operating mode 2: Modo de
funcionamento de ajuste

SOM_3 Safe operating mode 3: Intervencdo manual,
reservada a operadores qualificados

SOM_4 Safe operating mode 4: Intervengdo manual

avangada, monitorizagéo de processo

Funcoes de seguranca

Designacao

Breve descricao

SS0, SS1, SSIF,
$S2

Safe stop: imobilizagdo em seguranca dos
acionamentos de diversas maneiras.

STO

Safe torque off: a alimentacao de energia ao
motor é interrompida. Oferece protecédo contra
um arranque acidental dos acionamentos

S0S

Safe operating Stop: paragem de
funcionamento segura. Oferece protegdo
contra um arranque acidental dos
acionamentos

SLS

Safety-limited-speed: velocidade limitada com
seguranca. Impede que os acionamentos
excedam valores limite de velocidade
previamente determinados estando a porta de
seguranca aberta

HEIDENHAIN iTNC 530

14.4 Seguranca Funcional FS (opcao)

" @



14.4 Seguranca Funcional FS (opc¢ao)

Verificar posicoes de eixos

Esta funcédo devera ser adaptada ao TNC pelo fabricante
Q da maquina. Consulte o manual da méaquina!

Depois de se ligar o TNC, este verifica se a posicdo de um eixo
coincide com a posicao em que se encontrava logo apés o
desligamento. Se ocorrer um desvio, o TNC assinala este eixo na
visualizacao de posi¢cdes com um tridngulo de aviso antes do valor de
posicédo. Eixos que estejam marcados com o tridngulo de aviso nao
podem ser deslocados com a porta aberta.

Em tais casos, devera aproximar os eixos em causa a uma posicao de
verificagado. Proceda da seguinte forma:

Selecionar o modo de Funcionamento Manual

Continuar a comutar a barra de softkeys até ver uma barra onde
estéo listados todos os eixos que devem ser deslocados para a
posicdo de verificacdo

Selecionar o eixo que se deseja deslocar para a posicdo de
verificagdo mediante softkey

Atencao, perigo de colisao!

@ Fazer a aproximacao as posicoes de verificagdo
sequencialmente, de forma a que ndo possam ocorrer
colisbes com a peca de trabalho ou os dispositivos

tensores! Se necessario, pré-posicionar 0s eixos
manualmente em conformidade!

Executar o processo de aproximacdo com NC-Start

Depois de se ter alcancado a posicéo de verificacdo, o TNC pergunta
se a aproximacao a posicao de verificacédo foi feita corretamente.
Confirmar com a softkey SIM se o TNC fez a aproximacao a posicao
de verificacdo corretamente, confirmar com a softkey NAO se o
TNC fez a aproximacao a posicao de verificagdo erradamente

Se confirmou com a softkey SIM, devera confirmar novamente que
a posicao de verificagao estéd correta com a tecla de confirmacao na
consola da maquina

Repetir o processo descrito acima para todos 0s eixos que deseje
aproximar da posicdo de verificacdo

O fabricante da sua maquina determina onde se encontra
Q a posicao de verificagdo. Consulte o manual da méquina!
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Resumo de todos os avancos e rotacoes

permitidos
O TNC disponibiliza um resumo em que se apresentam as rotacoes e Manual operation FmED
avancos permitidos para todos os eixos em fungado do modo de .
funcionamento ativo. " I
Selecionar o modo de Funcionamento Manual mot MR -3835.377 [ overuso | NN MR [S—
* Y + 0 " 0 0 e NOML. %X -335.379 s Q
Y +8.0080 PR T B g
a Continuar a comutar até a Ultima barra de softkeys e
+*B 12195 S ——— 1.1
. ey ; Y
ro Premir a softkey INFO SOM: o TNC abre a janela de e e
o resumo das rotacdes e avancos permitidos x:= 20 x: ae x- aeo
s 200 Y = 300 Y = 400
sT ol
B= 200 B= 300 B= 400 CIREP s10ex []
i ifi 90:00:39 (‘\ W
co"‘lna SIgnlflcado @:MANCe) |T-STO @ z |s-sTo 98 HCEiuSRREMEBS_INIT = ol
SLS2 Velocidades reduzidas com segurancga no ©% XCNml P@ -T@ °”@
modo de funcionamento de seguranca 2 8% XCNm1 87:33
(SOM_2) para os eixos respetivos ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ e
SLS3 Velocidades reduzidas com seguranga no

modo de funcionamento de seguranga 3
(SOM_3) para os eixos respetivos

SLS4 Velocidades reduzidas com seguranca no
modo de funcionamento de seguranca 4
(SOM_4) para os eixos respetivos
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14.4 Seguranca Funcional FS (opc¢ao)

Ativar limitacao do avanco

Colocando a softkey F LIMITIERT (A LIMITADO) em LIGADO, o TNC
limita a velocidade méaxima permitida dos eixos a velocidade definida
com limite de seguranca. As velocidades aplicaveis ao modo de
funcionamento ativo sdo apresentadas na tabela Safety-MP (ver
"Resumo de todos o0s avancgos e rotagdes permitidos” na pagina 509).

@ Selecionar o modo de Funcionamento Manual
a Continuar a comutar até a Ultima barra de softkeys
F Ligar ou desligar o limite de avancgo
LIMITADO
oN

Visualizacoes de estado suplementares

Num comando com Seguranga Funcional FS, a visualizagdo de estado
geral contém informacdes adicionais relativamente ao estado atual
das funcodes de seguranca. O TNC apresenta estas informacdes sob a
forma de estados de funcionamento nas visualizagdes de estado T, S
eF.

UIBLELAETD Cl Breve descricao

Manual operation

Programming
and editing

e=Q | SOM_1
"B
ACTL. eu X +4.993 s LL‘
A Y +0.000 :
" 2 +0.000 oy
B miZiS)in elelll ‘
S1 359.938 s1eex |
4
@: MAN(@) T-ST0 @ 2| [s-sT0 2 F-STO @ M 5/8 e
8% XCNml PB -TO 0 @@
8% XLCNml igsgy =
ToucH PRESET TooL
M F szz TeBLE ‘ m;l_;

estado

STO Interrupcdo da alimentagao de energia do
mandril ou de um acionamento de avango

SLS Safety-limited-speed: foi ativada uma
velocidade reduzida com seguranca

S0S Safe operating Stop: a paragem de
funcionamento segura esté ativa

STO Safe torque off: a alimentacdo de energia ao

motor foi interrompida

O TNC apresenta o modo de funcionamento de seguranca ativo com
um icone no lado direito da linha superior, ao lado do texto dos modos
de funcionamento. Se estiver ativo o modo de funcionamento SOM_1,
o TNC ndo mostra nenhum icone.

icone Modo de funcionamento de seguranca
SOM Modo de funcionamento SOM_2 ativo
N
20
SOM Modo de funcionamento SOM_3 ativo
N
30
SOM Modo de funcionamento SOM_4 ativo
N
40
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14.5 Definicao do ponto de o
referéncia sem apalpador =
2

Aviso 8
Q

1]

Definicdo do ponto de referéncia com apalpador: Ver E

C "Memorizacao do ponto de referéncia com apalpador" na

pagina 535. 8

Na memorizagao do ponto de referéncia, a visualizagdo do TNC fixa-se .E
sobre as coordenadas de uma posicao conhecida da peca de trabalho. g
<@

2 S
Preparacao o
[$

Fixar e ajustar a peca de trabalho e
Introduzir a ferramenta zero com raio conhecido Q
Assegurar-se de que o TNC visualiza as posi¢des reais ©
o

]

c

o

Q.

(=}

©

o

[{4+]
2

c

[

()

(]

Lo

<

F
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Memorizar ponto de referéncia com teclas de
eixos

Medida de protecao
@ Se a superficie da peca de trabalho ndo puder ser raspada,

€ colocada uma chapa de uma espessura "d" conhecida
sobre a peca de trabalho. Para o ponto de referéncia,
introduza um valor superior, somado a "d".

@ Selecionar o modo de Funcionamento Manual

@ @ @ Deslocar cuidadosamente a ferramenta até ela tocar
(raspar) a peca de trabalho

@ Selecionar o eixo (todos eixos podem ser também
selecionados no teclado ASCII)

MEMORIZAGAO DO PONTO DE REFERENCIA Z=

a o Ferramenta zero, eixo do mandril: fixar a visualizagéo
sobre uma posigao conhecida da pega de trabalho
(p.ex. 0) ou introduzir a espessura "d" da chapa. No
plano de maquinagem: ter em consideracao o raio da
ferramenta

Os pontos de referéncia para os restantes eixos s&o memorizados da
mesma forma.

Se se utilizar uma ferramenta pré-ajustada no eixo de aproximacao, a
visualizagcdo desse eixo € memorizada no comprimento L da
ferramenta, ou na soma Z=L+d.
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Gestao de pontos de referéncia com a tabela de
pontos de referéncia

=

Deve utilizar obrigatoriamente a gestao de pontos de
referéncia, se:

a sua maquina estiver equipada com eixos rotativos
(mesa basculante ou cabega basculante) e se trabalhar
com a funcéo inclinacdo do plano de maguinagem

a sua maquina estiver equipada com um sistema de
troca de cabeca

até essa ocasiao, se tiver trabalhado em comandos TNC
mais antigos com tabelas de ponto zero referentes a
REF

Se pretender maquinar varias pecgas de trabalho iguais
que estao fixadas com diferente posicdo inclinada

A tabela de pontos de referéncia pode conter quantas
linhas se quiser (pontos de referéncia). Para otimizar o
tamanho de um ficheiro e a velocidade de
processamento, deve utilizar-se apenas a quantidade de
linhas necessdria para a gestdo de pontos de referéncia.

Por razoes de seguranga, s6 se podem acrescentar novas
linhas no fim da tabela de pontos de referéncia.

Quando se muda a visualizagao de posicoes para INCH por
meio da fungdo MOD, o TNC mostra as coordenadas do
ponto de referéncia memorizadas também em polegadas.

O parametro de maquina 7268.x oferece agora a
possibilidade de ordenar €, se necessario, também de
ocultar colunas na tabela de pontos de referéncia
conforme se quiser (ver "Lista dos paréametros de
utilizador gerais" a partir da pagina 635).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Memorizar pontos de referéncia na tabela de pontos de
referéncia

A tabela de pontos de referéncia tem a designacdo PRESET.PR e esta
memorizada no diretdrio TNC:\. PRESET. PR s6 pode ser editada nos
modos de Funcionamento Manual e Volante Eletrdnico. No modo de
funcionamento Memorizacdo/Edicdo de programas, sé se pode ler a
tabela, ndo modificé-la.

E permitida a copia da tabela de pontos de referéncia para um outro
diretério (para a seguranca de dados). As linhas que foram protegidas
contra escrita pelo fabricante da maquina continuam, regra geral,
protegidas contra escrita nas tabelas copiadas €, portanto, ndo podem
ser modificadas.

Nao modifigue o nimero de linhas nas tabelas copiadas! Isto pode
provocar problemas quando quiser voltar a ativar a tabela.

Para ativar a tabela de pontos de referéncia copiada para um diretério
diferente, tem de voltar a copiar essa tabela para o diretério TNC:\.

Ha varias possibilidades de guardar pontos de referéncia/rotacoes
basicas na tabela de pontos de referéncia:

Por meio de ciclos de apalpagdo no modo de funcionamento Manual
ou Volante eletronico (ver Capitulo 14)

Por meio de ciclos de apalpacao 400 a 402 € 410 a 419 no modo de
funcionamento automatico (ver Manual do Utilizador Ciclos, Capitulo
14 e 15)

Registo manual (ver descricdo seguinte)

514
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As rotacdes basicas da tabela de pontos de referéncia
giram o sistema de coordenadas a volta do ponto de
referéncia que se encontra na mesma linha da rotacéo
bésica.

Ao memorizar-se o ponto de referéncia, o TNC pergunta
se a posicao dos eixos basculantes coincide com os
respetivos valores do menu 3D ROT (depende de um
ajuste na tabela de cinematica). Dai resulta:

Com a funcao de inclinacdo do plano de maquinagem
inativa, a visualizacao de posicoes dos eixos rotativos
tem que ser = 0° (se necessario, anular eixos rotativos)

Com a funcéo de inclinagado do plano de maguinagem
ativa, as visualizacoes de posigcdes dos eixos rotativos e
os angulos registados no menu 3D ROT tém que
coincidir.

O fabricante da sua méaquina pode bloquear qualquer linha
da tabela de pontos de referéncia, para colocar ai pontos
de referéncia fixos (p.ex. o ponto central de uma mesa
rotativa). Essas linhas estdo marcadas a cor diferente na
tabela de pontos de referéncia (a marcacao standard é a
vermelho).

Por principio, a linha 0 na tabela de pontos de referéncia
esta protegida contra escrita. O TNC memoriza sempre na
linha 0 o Ultimo ponto de referéncia que memorizou por
ultimo, manualmente, através das teclas dos eixos ou da
tecla de funcdo. Se o ponto de referéncia definido
manualmente estiver ativo, o TNC mostra na visualizacdo
de estado o texto MAN(0)

Se colocar automaticamente a visualizagdo de TNC na
opcdo Memorizagao do ponto de referéncia com os
ciclos do apalpador, o TNC ndo memoriza estes valores na
linha 0.

Atencao, perigo de colisao!

Tenha em atencao que, na deslocacao de um divisor 6tico
na mesa da maquina (realizada através de alteracoes da
descricdo cinematica), também podem ser deslocados
pontos de referéncia que nao estdo diretamente
relacionados com o divisor 6tico.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Memorizar pontos de referéncia manualmente na tabela de
pontos de referéncia

Para poder guardar pontos de referéncia na tabela de pontos de
referéncia, proceda da seguinte forma:

O
000

GESTAO
PONTO REF

MODIFIC.
PRESET

CORRIGIR

PRESET

516

Selecionar o modo de Funcionamento Manual

Deslocar cuidadosamente a ferramenta até ela tocar
(raspar) a peca de trabalho, ou posicionar de forma
correspondente o medidor

Chamar a gestao de pontos de referéncia: o TNC abre
a tabela de pontos de referéncia e coloca o cursor
sobre a linha ativa da tabela

Selecionar fungdes para a introducao do ponto de
referéncia: na barra de softkeys, o TNC mostra as
possibilidades de introducao disponiveis. Descricao
das possibilidades de introdugao: ver a tabela
seguinte

Selecionar as linhas que deseja alterar na tabela de
pontos de referéncia (o0 nimero da linha corresponde
ao numero do ponto de referéncia)

Se necessario, selecionar a coluna (eixo) que deseja
alterar na tabela de pontos de referéncia

Selecionar para cada softkey uma das possibilidades
de introducéo disponiveis (ver tabela seguinte)

Funcionamento manual e ajuste



Funcao

Softkey

Aceitar diretamente a posicéo real da ferramenta
(do medidor) como novo ponto de referéncia: a
funcdo memoriza o ponto de referéncia sé no eixo
em que se encontre o cursor

.%_

Atribuir um valor qualquer a posigao real da
ferramenta (do medidor): a fungdo memoriza o
ponto de referéncia s6 no eixo em que se
encontre o cursor Introduzir o valor pretendido na
janela sobreposta

INTRODUC.
Novo
PRESET

Deslocar um ponto de referéncia j& memorizado
na tabela por incrementos: a fungdo memoriza o
ponto de referéncia sé no eixo em que se
encontre o cursor. Introduzir o valor de correcao
pretendido com o sinal correto na janela
sobreposta. Com a visualizagdo em polegadas
ativa: introduzir o valor em polegadas, o TNC
converte internamente o valor introduzido para
mm

CORRIGIR

PRESET

Introduzir diretamente um novo ponto de
referéncia sem o célculo da cinemética (especifico
do eixo). Utilizar esta funcado apenas quando a
maquina estiver equipada com uma mesa rotativa
e quando pretender memorizar o ponto de
referéncia no centro da mesa rotativa através da
introducao direta de 0. A fungdo memoriza o valor
apenas no eixo em gue se encontre o cursor.
Introduzir o valor pretendido na janela sobreposta.
Com a visualizacdo em polegadas ativa: introduzir
o valor em polegadas, o TNC converte
internamente o valor introduzido para mm

EDITAR
CAMPO
ACTUAL

Escrever o ponto de referéncia ativo no momento
numa linha de tabela selecionavel: a fungao
memoriza o ponto de referéncia em todos os
eixos e ativa a respetiva linha de tabela
automaticamente. Com a visualizagdo em
polegadas ativa: introduzir o valor em polegadas, o
TNC converte internamente o valor introduzido
para mm

GUARDAR O
PRESET
ATIVO

HEIDENHAIN iTNC 530
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Editar uma tabela de pontos de referéncia

Funcao de edicao no modo de tabelas

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

Escolher as funcdes para introducéo de pontos de
referéncia

MODIFIC.
PRESET

Ativar o ponto de referéncia da linha atual
selecionada da tabela de pontos de referéncia

ACTIVAR

PRESET

Acrescentar no fim da tabela a quantidade de
linhas possivel de introduzir (22 barra de softkeys)

MOVER-SE
LINHAS N
NO FINAL

Copiar o campo iluminado a seguir 2.2 barra de
softkeys

COPIAR
VALOR
ACTUAL

Acrescentar o campo copiado (22 barra de
softkeys)

INSERIR
VALOR
COPIADO

Anular a linha atual selecionada: o TNC regista —
em todas as colunas (22 barra de softkeys)

RESET
LINHA

Acrescentar linha individualmente no fim de
tabelas (22 barra de softkeys)

INSERIR
LINHA

Apagar linha individualmente no fim de tabelas (22
barra de softkeys)

APAGAR
LINHA

518
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Ativar ponto de referéncia a partir da tabela de pontos de
referéncia no modo de funcionamento Manual

Atencao, perigo de colisao!

@ Aqguando da ativagdo de um ponto de referéncia da tabela
de pontos de referéncia, o TNC anula uma deslocagao de
ponto zero ativo.

Uma conversao de coordenadas que tenha sido
programada através do ciclo 19, Inclinagédo do plano de
magquinagem ou da fungdo PLANE, em contrapartida,
permanece ativa.

Quando se ativa um ponto de referéncia que nao
contenha valores em todas as coordenadas, entdo o
ultimo ponto de referéncia atuante permanece ativo
nestes eixos.

@ Selecionar o modo de Funcionamento Manual
K Solicitar a visualizagcdo da tabela de pontos de
b referéncia
Selecionar o nimero do ponto de referéncia que
deseja ativar, ou

n com a tecla GOTO, selecionar o nimero de ponto de
O referéncia que se pretende ativar, confirmar com a

tecla ENT

AcTIVAR Ativar o ponto de referéncia

PRESET

Confirmar a ativagao do ponto de referéncia. O TNC
determina a visualizacdo e — se tiver sido definida —a
rotacao basica

EXECUTAR

@ Sair de uma tabela de pontos de referéncia
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Ativar num programa NC o ponto de referéncia a partir da Tabela
de pontos de referéncia

Para ativar pontos de referéncia da tabela de pontos de referéncia
durante a execugao do programa, utilizar o ciclo 247. No ciclo G247,
define-se meramente o nimero do ponto de referéncia que se deseja
ativar (ver o manual do utilizador Ciclos, Ciclo 247, DEFINIR PONTO
DE REFERENCIA).

520
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14.6 Utilizar o apalpador

Resumo

Tenha em consideracao que, por principio, a
@ HEIDENHAIN s6 assume a garantia do funcionamento
dos ciclos de apalpacédo se forem utilizados apalpadores

HEIDENHAIN!

No modo de funcionamento manual, estdo a disposicdo os seguintes

ciclos de apalpacao:

Funcao Softkey  Pagina
Calibrar o comprimento efetivo AL L Pagina 526
P 3y
Yz
Calibrar o raio efetivo Gl Pagina 527
Determinar a rotagao béasica sobre uma apaLPRDOR Pagina 531
reta 5
Memorizacdo do ponto de referéncia num e Péagina 536
eixo selecionavel e
Memorizar uma esquina como ponto de APALPADOR Pagina 537
referéncia L
Memorizar o ponto central do circulo como | aeaceanor Pagina 538
n . cc
ponto de referéncia
Considerar o eixo central como ponto de e Pégina 540
referéncia dzzs
Determinar a rotagao bésica sobre dois APALPADOR Pagina 541
furosfilhas circulares ==,
Memorizar o ponto de referéncia sobre RPALPADOR Pagina 541
quatro furosfilhas circulares Lellr
Memorizar o ponto central do circulo sobre | eeaaoor Pagina 541
,\ . (a |ec
trés furos/ilhas
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14.6 Utilizar o apalpador

Selecionar ciclo de apalpacao

Selecionar modo de funcionamento manual ou volante eletronico

Funcoes Selecionar funcoes de apalpagdo: premir a softkey
A7 FUNCAO APALPACAQ. O TNC visualiza outras

softkeys: ver o quadro em cima

apaLraDOR Selecionar o ciclo de apalpacdo: premir p. ex. a softkey
APALPAR ROTACAO. O TNC visualiza no ecra o
respetivo menu

Registar os valores de medicao provenientes dos
ciclos de apalpacao

O fabricante da maquina devera preparar o TNC para esta
@ fungdo. Consulte o manual da maquina!

Depois de realizar um ciclo de apalpacédo qualquer, o TNC mostra a
softkey IMPRIMIR. Se esta softkey for ativada, o TNC regista os
valores atuais do ciclo de apalpacéo ativado. Com a funcdo IMPRIMIR
do menu de configuracao da interface, (ver o Manual do Utilizador,
capitulo 12 ,,Funcdes MOD, Configurar interface”), determina-se se o
TNC:

deve imprimir os resultados da medicao
deve memorizar os resultados da medi¢do no disco duro do TNC
deve memorizar os resultados da medigdo num PC

Se memorizar os resultados da medicado, o TNC cria o ficheiro ASCII
%TCHPRNT.A. Se nao tiver determinado nenhum atalho nem
nenhuma interface no menu de configuracao de interface, o TNC
guarda o ficheiro % TCHPRNT no diretério principal TNC:.\.

Se premir a softkey IMPRIMIR, o ficheiro % TCHPRNT.A

@ nao pode estar selecionado no modo de funcionamento
Guardar/Editar Programa. Caso contrario, o TNC emite
uma mensagem de erro.

O TNC escreve os valores de medicdo exclusivamente no
ficheiro % TCHPRNT.A. Se se executarem varios ciclos de
apalpacdo consecutivamente, e se quiser memorizar 0s
respetivos valores de medicdo, tem que guardar o
conteudo do ficheiro % TCHPRNT.A entre os ciclos de
apalpacéo, copiando-os ou dando-lhes um novo nome.

O fabricante da maquina determina o formato e o
conteudo do ficheiro % TCHPRNT.

522

Modo operacao
manual

Edicao de programa

REESCREV.

MOVER
PALAVRA
-

ULTIMA
PALAVRA
<=

PAGINA PAGINA INICIO FIM

4

PROCURAR
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Escrever valores de medicao provenientes dos
ciclos de apalpacao numa tabela de pontos zero

ativadas tabelas de pontos zero (Bit 3 no parametro de

O Esta funcdo so6 € atuante se no seu TNC tiverem sido
maéaquina 7224.0 =0)

Utilize esta funcao se desejar guardar valores de medicdo
no sistema de coordenadas da peca de trabalho. Se quiser
guardar valores de medicao no sistema de coordenadas
fixo da maquina (coordenadas REF), utilize a softkey
REGISTO TABELA PONTO REF (ver "Escrever valores de
medicao provenientes dos ciclos de apalpacéo na tabela
de pontos de referéncia" na pagina 524).

Com a softkey REGISTO TABELA PONTOS ZERO, depois da
execucdo dum ciclo qualguer de apalpacédo, o TNC pode escrever os
valores de medicdo numa tabela de pontos zero:

Atencao, perigo de colisao!
@ Tenha em atencéo que o TNC, na deslocacao ativa de um

ponto zero, refere o valor lido sempre ao ponto de
referéncia ativo (ou ao Ultimo ponto de referéncia
memorizado em modo de funcionamento manual), ainda
que na visualizagao de posicoes seja calculada a
deslocagéao do ponto zero.

Executar uma fungao qualquer de apalpagao

Introduzir as coordenadas do ponto de referéncia desejadas nos
respetivos campos de introducao propostos (dependendo do ciclo
de apalpacao executado)

Introduzir o nimero do ponto zero no campo de introducéo Niimero
na tabela =

Introduzir o nome da tabela de pontos zero (caminho completo) no
campo de introducao Tabela de pontos zero

Premindo a softkey REGISTO TABELA PONTOS ZERO, o TNC
memoriza o0 ponto zero com o nUmero introduzido na tabela de
pontos zero indicada

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.6 Utilizar o apalpador

Escrever valores de medicao provenientes dos
ciclos de apalpacao na tabela de pontos de
referéncia

@

Utilize esta funcéo quando quiser guardar valores de
medigao no sistema de coordenadas fixo da maquina
(coordenadas REF). Se quiser memorizar valores de
medicdo no sistema de coordenadas da peca de trabalho,
utilize a softkey REGISTO TABELA PONTOS ZERO (ver
"Escrever valores de medigao provenientes dos ciclos de
apalpacdo numa tabela de pontos zero" na pagina 523).

Com a softkey REGISTO TABELA PONTO REF., depois da execugéo
dum ciclo de apalpacéo qualguer, o TNC pode escrever os valores de
medicdo numa tabela de pontos de referéncia. Os valores de medicao
ficam guardados com referéncia ao sistema de coordenadas fixo da
maéquina (coordenadas REF). A tabela de pontos de referéncia tem o
nome PRESET.PR e estd guardada no diretério TNC:\.

Atencao, perigo de colisao!

Tenha em atencéo que o TNC, na deslocacao ativa de um
ponto zero, refere o valor lido sempre ao ponto de
referéncia ativo (ou ao Ultimo ponto de referéncia
memorizado em modo de funcionamento manual), ainda
que na visualizacdo de posicoes seja calculada a
deslocagao do ponto zero.

Executar uma funcao qualquer de apalpacéo

Introduzir as coordenadas do ponto de referéncia desejadas nos
respetivos campos de introducao propostos (dependendo do ciclo
de apalpacéao executado)

Introduzir o nimero do ponto de referéncia no campo de introdugao
Nimero na tabela:

Premir a softkey REGISTO TABELA PONTO REF.: o TNC memoriza
0 ponto zero com o numero introduzido na tabela de pontos de
referéncia

=)

524

Se desejar escrever por cima do ponto de referéncia ativo,
o TNC ilumina uma instrucao de aviso. Pode decidir entdo
se deseja realmente escrever por cima (=Tecla ENT) ou
nao (=Tecla NO ENT).
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Memorizar valores de medicao na tabela de
pontos de referéncia de paletes

referéncia de paletes. Esta funcdo deveré ser ativada pelo

O Utilize esta fungao, se desejar registar pontos de
fabricante da sua maquina.

Para poder memorizar um valor de medicao na tabela de
pontos de referéncia de paletes, deve-se ativar um ponto
de referéncia zero antes do processo de apalpagdo. Um
ponto de referéncia zero contém em todos os eixos da
tabela de pontos de referéncia o registo 0!

Executar uma fungao qualquer de apalpacéo

Introduzir as coordenadas do ponto de referéncia desejadas nos
respetivos campos de introducao propostos (dependendo do ciclo
de apalpacao executado)

Introduzir o nimero do ponto de referéncia no campo de introdugao
Nimero na tabela:

Premir a softkey REGISTO PONTO REF. PALETES TAB.: 0 TNC
memoriza o ponto zero com o numero introduzido na tabela de
pontos de referéncia de paletes

14.6 Utilizar o apalpador
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14.7 Calibrar o apalpador

14.7 Calibrar o apalpador

Introducao

Para poder determinar exatamente o ponto de comando efetivo de um
apalpador, é necessério calibrar o apalpador, de outro modo o TNC ndo
consegue obter resultados de medigao exatos.

=)

Calibrar sempre o apalpador em caso de:

Colocagao em funcionamento

Rotura da haste de apalpacédo

Troca da haste de apalpacao

Modificacdo do avanco de apalpacdo
Irregularidades, p.ex., por aquecimento da maquina
Alteracao do eixo de ferramenta ativo

Na calibracéo, o TNC determina o comprimento "atuante" da haste de
apalpacéo e o raio "atuante" da esfera de apalpacéo. Para calibrar o
apalpador, coloque um anel de ajuste com altura e raio interno
conhecidos sobre a mesa da maquina.

Calibrar o comprimento ativo

=)

O comprimento ativo do apalpador refere-se sempre ao
ponto de referéncia da ferramenta. Em geral, o fabricante
da maquina determina o ponto de referéncia da
ferramenta no came do mandril.

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

CcAL. 1L
Uy

526

Selecionar a fungéo de calibracdo para o comprimento
do apalpador: premir a softkey FUNCAO DE
APALPACAO e CAL. L. O TNC mostra uma janela de
menu com quatro campos de introducao.

Introduzir o eixo da ferramenta (tecla do eixo)

Ponto de referéncia: introduzir a altura do anel de
ajuste

Os pontos do menu Raio Ativo da Esfera e
Comprimento Ativo nao precisam de qualquer
introdugao

Deslocar o apalpador sobre a superficie do anel de
ajuste

Se necessério, modificar a dire¢do de deslocacao:
selecionar com softkey ou teclas de setas

Apalpar a superficie: premir a tecla NC-Start

z)
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Calibrar o raio atuante e compensar o desvio
central do apalpador

Normalmente, o eixo do apalpador ndo coincide exatamente com o
eixo do mandril. Com a funcéo de calibragao, ajusta-se com célculo
automatico o desvio entre o eixo do apalpador e o eixo do mandril.

Dependendo do ajuste do parametro 6165 da maquina (Condugéo
posterior do mandril ativa/inativa), a rotina de calibracdo decorre de
forma diferente. Enquanto que, com a condugao posterior do mandril
ativa, é executado o processo de calibragdo com um Unico NC-Start,
com a conducéo posterior do mandril inativa, é possivel escolher se
deseja ou nao calibrar o desvio central.

Com a calibragao do desvio central, o TNC roda o apalpador em 180°.
A rotacdo efetua-se com uma fungao auxiliar determinada pelo
fabricante da maquina, no parédmetro de maquina 6160.

Para executar uma calibragao manual proceda do seguinte modo:

Posicionar a esfera de apalpagao em Funcionamento Manual no
interior do anel de ajuste

ET Selecionar a fungéo de calibracdo para o raio da esfera
de apalpacéao e o desvio central do apalpador: premir
a softkey CAL. R

Selecionar o eixo da ferramenta e introduzir o raio do
anel de ajuste

Apalpacéo: premir 4x a tecla NC-Start. O apalpador
apalpa, em cada direcao dos eixos, uma posicdo do
interior do anel e calcula o raio ativo da esfera de
apalpacao

Se quiser acabar agora a funcao de calibracao, prima a
softkey FIM

apalpacéo, o TNC tem que estar preparado pelo fabricante.

O Para se determinar a deslocacdo do centro da esfera de
Consulte o manual da méaquina!

130+ Determinar o desvio do centro da esfera de apalpacéo:
5 premir a softkey 180°. O TNC roda o apalpador em
180°

Apalpacéo: premir 4 x a tecla NC-Start. O apalpador
apalpa, em cada direcdo dos eixos, uma posicao do
interior do anel, e calcula o desvio central do
apalpador
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14.7 Calibrar o apalpador

Visualizar os valores calibrados

O TNC guarda o comprimento ativo, o raio ativo e o valor do desvio do
apalpador, tendo depois em conta estes valores ao utilizar o apalpador.
Para visualizar os valores memorizados, prima CAL. L e CAL. R.

Se utilizar mais apalpadores ou dados de calibragéo: Ver
@ "Gerir vérios blocos de dados de calibragédo’, pagina 528.

Gerir varios blocos de dados de calibracao

Se forem utilizados na maquina mais apalpadores ou aplicacdes de
apalpacéo com ordenacéao cruzada, podera ser necessario utilizar
blocos de dados de calibracédo adicionais.

Para poder usar vérios blocos dos dados de calibragéo, tera que
memorizar o parametro de maquina 7411=1. A determinagao dos
dados de calibracéo é idéntica, na forma de procedimento, a aplicacdo
de um Unico apalpador; no entanto, 0 TNC memoriza os dados de
calibragdo na tabela de ferramentas quando se sai do menu de
calibracédo e se confirma a escrita dos dados de calibracdo na tabela
com a tecla ENT.

O TNC arquiva os dados de calibracdo nas seguintes colunas da tabela
de ferramentas:

Raio da esfera de apalpacéo atuante: coluna R

Desvio central X: CAL-0F1

Desvio central Y: CAL-0F2

Angulo de calibracdo: ANGLE

Desvio central médio (vélido apenas para o ciclo 441): DR

O numero da ferramenta ativa refere-se a linha na tabela de
ferramentas onde o TNC arquiva os dados.

ferramenta fica ativado quando se utiliza o apalpador
independentemente de o ciclo do apalpador estar em
modo de funcionamento automatico ou manual.

@ Deve ter-se em atengao que o numero correto de

O TNC mostra o nimero e o nome da ferramenta no menu
de calibracéo se estiver definido o parametro de maquina
7411=1.
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14.8 Compensar a posicao inclinada
da peca de trabalho com
apalpador

Introducao

O TNC compensa automaticamente uma fixacéo de peca de trabalho
em posicao inclinada com a "rotacao basica".

Para isso, o TNC fixa o dngulo de rotacdo sobre o dngulo que forma
uma superficie da peca de trabalho com o eixo de referéncia angular
do plano de maquinagem. Ver figura a direita.

Em alternativa, também é possivel compensar uma posigao inclinada
de peca de trabalho mediante uma rotacdo da mesa rotativa.

sempre a direcao de apalpacao perpendicular ao eixo de

Q Para medir a inclinacdo da peca de trabalho, selecionar
referéncia angular.

Para calcular corretamente a rotacao bdasica na execucao
do programa, deverao programar-se ambas as
coordenadas do plano de maquinagem no primeiro bloco
de deslocagao.

Também ¢é possivel utilizar uma rotacdo basica em
combinacdo com a fungao PLANE mas, nesse caso,
devera ativar em primeiro lugar a rotagao basica e s6
depois a funcado PLANE.

Se alterar a rotacdo basica, ao abandonar o menu o TNC
pergunta se deseja guardar a rotacdo basica alterada
também na linha ativa correspondente da tabela de pontos
de referéncia. Neste caso, confirmar com a tecla ENT.

fixacado tridimensional auténtica se a maquina estiver
preparada para isso. Se necessério, contacte o fabricante
da sua maquina.

@ O TNC também pode executar uma compensacao de

Aplicando o bit #18 no MP7680, é possivel suprimir a
mensagem de erro Angulo do eixo diferente do angulo
de inclinacdo ao determinar uma rotacao béasica e ao
alinhar a pega de trabalho mediante eixo rotativo com
ciclos de apalpacao manual. Deste modo, existe a
possibilidade de determinar a rotacéo basica em locais que
nado estariam acessiveis sem inclinagdo da cabeca.

HEIDENHAIN iTNC 530

da da peca de trabalho com apalpador

lina

icao inc

14.8 Compensar a pos

- @



da da peca de trabalho com apalpador

lina

icao inc

14.8 Compensar a pos

Apalpar com apalpador alinhado

Para definir uma rotagao basica, existe a possibilidade de posicionar os
eixos num alinhamento qualquer também manualmente. Isso podera
ser necessario se, devido a posicdo dos pontos de apalpacéo
predefinidos, ndo seja possivel apalpar na posicao basica dos eixos
rotativos.

ser ativada com a apalpacéo alinhada. De outro modo, o
TNC nao mostra as softkeys de selecao para a funcdo de
rotagao basica.

Q A funcéo Inclinacado do plano de maquinagem nao pode

Resumo
Ciclo Softkey
Rotacgao béasica sobre dois pontos: APALPADOR

ROT

O TNC determina o angulo entre a linha de uniado dos 2
pontos e duma posicdo nominal (eixo de referéncia
angular).

Rotacéo basica através de dois furos/ilhas: APALPADOR
O TNC determina o angulo entre a linha de unido dos RoT
pontos centrais do furo/ilha e duma posicdo nominal

(eixo de referéncia angular).

Alinhar peca de trabalho através de 2 pontos: PaLPAOOR
O TNC determina o angulo entre a linha de unido dos 2 G
pontos e duma posicdo nominal (eixo de referéncia

angular) e compensa a posicdo inclinada através de uma

rotagdo da mesa rotativa.
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Determinar rotacao basica através de dois
pontos

APALPROOR Selecionar a funcao de apalpacdo: premir a softkey
APALPAR ROTACAOQ driicken

Posicionar o apalpador préximo do primeiro ponto de
apalpacao

Selecionar a direcao de apalpacéo perpendicular ao
eixo de referéncia angular: selecionar o eixo e a
direcdo com uma softkey

Apalpacéo: premir a tecla NC-Start

Posicionar o apalpador préximo do segundo ponto de
apalpacao

Apalpacéo: premir a tecla NC-Start. O TNC determina
a rotagéo basica e visualiza o angulo junto ao didlogo
Angulo de rotacdo =an

Memorizar a rotacao basica na tabela de pontos de referéncia

Depois do processo de apalpacéo, introduzir o nimero de ponto de
referéncia no campo de introducdo Nimero na tabela: em que o
TNC deve guardar a rotacdo basica atuante

Premir a softkey REGISTO TABELA PONTO REF., para guardar a
rotacdo bésica na tabela de pontos de referéncia

Memorizar rotacao basica na tabela de pontos de referéncia de
paletes

pontos de referéncia de paletes, deve-se ativar um ponto
de referéncia zero antes do processo de apalpacdo. Um
ponto de referéncia zero contém em todos os eixos da
tabela de pontos de referéncia o registo 0!

Q Para poder memorizar uma rotacéo basica na tabela de

Depois do processo de apalpacéo, introduzir o nimero de ponto de
referéncia no campo de introducédo Nimero na tabela: em que o
TNC deve guardar a rotacdo basica atuante

Premir a softkey REGISTO PONTO REF. PALETES TAB., para
guardar a rotacdo bésica na tabela de pontos de referéncia de
paletes

O TNC mostra um ponto de referéncia de paletes ativo na visualizacdo
de estado adicional (ver "Informacédo geral sobre paletes (Separador
PAL)" na pagina 85).
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Visualizar a rotacao basica

O angulo da rotacao basica encontra-se depois de uma nova sele¢ao
de APALPAR ROTACAO na visualizagdo do angulo de rotacdo. O TNC
indica também o dngulo de rotacdo na visualizacdo de estados
adicional (ESTADO POS.)

Na visualizagado de estado, ilumina-se um simbolo para a rotacéo
basica sempre que o TNC deslocar os eixos da maquina segundo a
rotagao basica.

Anular a rotacao basica

Selecionar a fungédo de apalpacdo: premir a softkey APALPAR
ROTACAOQ dricken

Introduzir o angulo de rotacdo'0" e confirmar com a tecla ENT
Finalizar a funcao de apalpagao: premir a tecla END
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Determinar a rotacao basica através de dois
furos/ilhas:

APALPRDOR Selecionar a funcdo de apalpacdo: premir a softkey
@iﬁf APALPAR ROTACAO (barra de softkeys 2)

As ilhas circulares devem ser apalpadas: determinar

b} com softkey

Os furos devem ser apalpados: determinar com

22 softkey

Apalpar furos

Efetuar um posicionamento prévio aprox. no centro do furo. Depois de
se acionar a tecla NC-Start, o TNC |é automaticamente quatro pontos
da parede do furo.

A seguir, desloque o apalpador até ao furo seguinte, e apalpe-o de
igual forma. O TNC repete este processo até terem sido apalpados
todos os furos para a determinacédo do ponto de referéncia.

Apalpar ilhas circulares

Posicionar o apalpador préximo do primeiro ponto de apalpacéo da ilha
circular Selecionar com softkey a direcdo de apalpacao, e executar o
processo de apalpacdo com a tecla externa START. Repetir o processo
guatro vezes no total.

Memorizar a rotacao basica na tabela de pontos de referéncia

Depois do processo de apalpagéo, introduzir o nimero de ponto de
referéncia no campo de introducéo Nimero na tabela: em que o
TNC deve guardar a rotacdo basica atuante

Premir a softkey REGISTO TABELA PONTO REF., para guardar a
rotacdo béasica na tabela de pontos de referéncia
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Alinhar peca de trabalho através de 2 pontos

RPALPROOR Selecionar a funcdo de apalpacao: premir a softkey

(B APALPAR ROTACAOQ (barra de softkeys 2)
Posicionar o apalpador proximo do primeiro ponto de
apalpacéo

Selecionar a direcdo de apalpagao perpendicular ao
eixo de referéncia angular: selecionar o eixo e a
direcdo com uma softkey

Apalpacéo: premir a tecla NC-Start

Posicionar o apalpador préximo do segundo ponto de
apalpacéo

Apalpagéo: premir a tecla NC-Start. O TNC determina
a rotacéo basica e visualiza o angulo junto ao dialogo
Angulo de rotacao =an

Alinhar a peca de trabalho
Atencao, perigo de colisao!
@ Retirar o apalpador antes do alinhamento, de modo a que
nao ocorram colisdes com dispositivos tensores ou pecas
de trabalho.

Premindo a softkey POSICIONAR MESA ROTATIVA, o TNC realga
uma instrugao de aviso para retirar o apalpador

da da peca de trabalho com apalpador

© Executar o processo de alinhamento com NC-Start: o TNC posiciona
_E a mesa rotativa

3 Depois do processo de apalpacéo, introduzir o nimero de ponto de
c referéncia no campo de introducdo Nimero na tabela: em que o
'; TNC deve guardar a rotacao basica atuante

!g Memorizar a posicao inclinada na tabela de pontos de referéncia
T Depois do processo de apalpagéo, introduzir o nimero de ponto de
0 referéncia no campo de introducao Niamero na tabela: onde o TNC
o deve guardar a posicao inclinada da peca de trabalho determinada
o .

Premir a softkey REGISTO TABELA PONTO REF., para guardar o
© valor angular na tabela de pontos de referéncia como deslocagéao no
[ eixo rotativo
(1]

(72)
c
(<})
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14.9 Memorizacao do ponto de
referéncia com apalpador

Resumo

As funcdes para a memorizacdo do ponto de referéncia na peca de
trabalho ajustada selecionam-se com as seguintes softkeys:

Softkey Funcao Pagina
APALPADOR Memorizacdo do ponto de referéncia Pagina 536
bz num eixo selecionavel com
APALPADOR Memorizar uma esquina como ponto Pagina 537
o[ 3 de referéncia
APALPADOR Memorizar o ponto central do circulo Pagina 538

cc A .
como ponto de referéncia

APALPADOR Eixo central como ponto de referéncia  Pagina 540
s

&)

Atencao, perigo de colisao!

Tenha em atencéo que o TNC, na deslocacao ativa de um
ponto zero, refere o valor lido sempre ao ponto de
referéncia ativo (ou ao Ultimo ponto de referéncia
memorizado em modo de funcionamento manual), ainda
que na visualizacao de posicoes esteja calculada a

deslocacéo do ponto zero.
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Memorizacao do ponto de referéncia num eixo
selecionavel

APALPADOR

®zzzzn

536

Selecionar a funcao de apalpacéo: premir a softkey
APALPAR POS

Posicionar o apalpador préximo do ponto de apalpacao

Selecionar ao mesmo tempo a direcado de apalpacao e
0 eixo para os quais se definiu o ponto de referéncia,
por exemplo apalpar Z na direcdo Z—: selecionar
através de softkey

Apalpacéo: premir a tecla NC-Start

Ponto de referéncia: introduzir a coordenada
nominal, aceitar com a softkey MEMORIZAR PONTO
REF ou escrever o valor numa tabela (ver "Escrever
valores de medicdo provenientes dos ciclos de
apalpacdo numa tabela de pontos zero", pagina 523,
ou ver "Escrever valores de medigdo provenientes
dos ciclos de apalpagao na tabela de pontos de
referéncia’, pagina 524, ou ver "Memorizar valores de
medicdo na tabela de pontos de referéncia de
paletes", pagina 525)

Finalizar a funcdo de apalpacao: premir a tecla END
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Esquina como ponto de referéncia — aceitar os
pontos apalpados para a rotacao basica

APALPADOR Selecionar a funcdo de apalpacao: premir a softkey
o[ 75 APALPAR P

Ipador

Pontos de apalpacdo da rotacdo basica?: premira YA
tecla ENT, para aceitar as coordenadas dos pontos de
apalpacéo

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

Selecionar a diregao de apalpagao: selecionar com I
softkey iz

\Z

~

encia com apa

Apalpacéo: premir a tecla NC-Start X=?

Posicionar o apalpador préximo do segundo ponto de
apalpacéo, sobre a mesma aresta

Apalpacéo: premir a tecla NC-Start

Ponto de referéncia: introduzir najanela de menu as
duas coordenadas do ponto de referéncia, aceitar
com a softkey MEMORIZAR PONTO REF. ou
escrever os valores numa tabela (ver "Escrever
valores de medigao provenientes dos ciclos de
apalpacdo numa tabela de pontos zero', pagina 523,
ou ver "Escrever valores de medigcao provenientes
dos ciclos de apalpacao na tabela de pontos de
referéncia", pagina 524, ou ver "Memorizar valores de
medicdo na tabela de pontos de referéncia de
paletes", pagina 525)

Finalizar a funcdo de apalpacao: premir a tecla END

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

Selecionar a fungao de apalpacao: premir a softkey APALPAR P

Pontos de apalpacdo a partir da rotacao basica?: Negar com a
tecla NO ENT (a pergunta de didlogo sé aparece, caso se tenha
efetuado uma rotacéo basica previamente)

Apalpar as duas arestas, duas vezes cada uma

Ponto de referéncia: introduzir coordenadas do ponto de
referéncia, aceitar com a softkey MEMORIZAR PONTO REF. ou
escrever valores numa tabela (ver "Escrever valores de medigao
provenientes dos ciclos de apalpagdo numa tabela de pontos zero",
pagina 523, ou ver "Escrever valores de medigdo provenientes dos
ciclos de apalpacéo na tabela de pontos de referéncia”, pagina 524,
ou ver "Memorizar valores de medicéao na tabela de pontos de
referéncia de paletes’, pagina 525)

Finalizar a funcdo de apalpagao: premir a tecla END
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Ponto central do circulo como ponto de
referéncia

Como pontos de referéncia, podem guardar-se pontos centrais de
furos, caixas circulares, cilindros completos, ilhas, ilhas em forma de
circulo, etc.

Circulo interior:

O TNC apalpa a parede interior do circulo nas quatro direcoes dos
eixos de coordenadas

Em circulos interrompidos (arcos de circulo), € possivel selecionar
qualquer direcao de apalpacéo.

Posicionar a esfera de apalpacédo aprox. no centro do circulo

APALPADOR Selecionar a fungao de apalpacao: selecionar a softkey
(@] APALPAR CC

Apalpar: premir quatro vezes a tecla NC-Start. O
apalpador apalpa sucessivamente 4 pontos da parede
interior do circulo

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

Se quiser trabalhar sem medigdo compensada: prima
a tecla END

Ponto de referéncia: introduzir na janela de menu as
duas coordenadas do ponto central do circulo, aceitar
com a softkey MEMORIZAR PONTO REF. ou
escrever os valores numa tabela (ver "Escrever
valores de medicdo provenientes dos ciclos de
apalpagao numa tabela de pontos zero', pagina 523,
ou ver "Escrever valores de medicao provenientes
dos ciclos de apalpacéo na tabela de pontos de
referéncia’, pagina 524)

Finalizar a funcdo de apalpacao: premir a tecla END
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Circulo exterior:

Posicionar a esfera de apalpagao proximo do primeiro ponto de
apalpacéo fora do circulo

Selecionar a direcao de apalpacéo: selecionar a softkey
correspondente

Apalpacéo: premir a tecla NC-Start

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

Ponto de referéncia: introduzir coordenadas do ponto de
referéncia, aceitar com a softkey MEMORIZAR PONTO REF. ou
escrever valores numa tabela (ver "Escrever valores de medigao
provenientes dos ciclos de apalpacdo numa tabela de pontos zero’,
pagina 523, ou ver "Escrever valores de medigdo provenientes dos
ciclos de apalpacéo na tabela de pontos de referéncia”, pagina 524,
ou ver "Memorizar valores de medicao na tabela de pontos de
referéncia de paletes’, pagina 525)

Finalizar a funcdo de apalpagao: premir a tecla END

Depois da apalpacéao, o TNC visualiza as coordenadas atuais do ponto
central do circulo e o raio do circulo PR.
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Eixo central como ponto de referéncia

APALPADOR

P4

540

Selecionar a fungao de apalpacéo: premir a softkey
APALPAR

Posicionar o apalpador proximo do primeiro ponto de
apalpacéo

Selecionar a direcéo de apalpagao com softkey
Apalpacéo: premir a tecla NC-Start

Posicionar o apalpador préximo do segundo ponto de
apalpacéo

Apalpacéo: premir a tecla NC-Start

Ponto de referéncia: introduzir na janela de menu as
coordenadas do ponto de referéncia, aceitar com a
softkey MEMORIZAR PONTO REF. ou escrever o
valor numa tabela (ver "Escrever valores de medicao
provenientes dos ciclos de apalpacdo numa tabela de
pontos zero", pagina 523, ou ver "Escrever valores de
medicdo provenientes dos ciclos de apalpagao na
tabela de pontos de referéncia’, pagina 524, ou ver
"Memorizar valores de medicdo na tabela de pontos
de referéncia de paletes', pagina 525)

Finalizar a funcédo de apalpagéo: premir a tecla END
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Memorizar pontos de referéncia por meio de
furos/ilhas circulares

Ipador

Numa segunda barra de softkeys, existem softkeys com que se et do CPerEEE® mEmual Eaicao de
podem usar furos ou ilhas circulares para a memorizacéo do ponto de
referéncia. " g
Determinar se se apalpa um furo ou uma ilha circular -
No ajuste basico, sdo apalpados furos. v ‘
i 3 5 i i
runcoes Selecionar a fungédo de apalpagdo: premir a softkey ?Hj‘
Az FUNCAO APALPACAOQO e continuar a comutar a barra =
de softkeys T ® 5 ‘
APALPADOR Selecionar a funcao de apalpacéo: premir, p. ex., a e 12553 Foroen
L ) re o +250.000 Y +0.000 2 -560.000| © ¥
ek softkey APALPAR P #B +0.000 4C +0.000 =
15 As ilhas circulares devem ser apalpadas: determinar “alfle. S1 ©8.008 |
REAL. %: MANCD) T 5 z|s 1875 F o mMs /g
M Com SOftkey APALPADOR APALPADOR APALPADOR APALPADOR ‘ ‘
. £ =" carle | [@ ] FIM
Os furos devem ser apalpados: determinar com - = - (4]

~

encia com apa

222 softkey

Apalpar furos

Efetuar um posicionamento prévio aprox. no centro do furo. Depois de
se acionar a tecla NC-Start, o TNC |é automaticamente quatro pontos
da parede do furo.

A seguir, desloque o apalpador até ao furo seguinte, e apalpe-o de
igual forma. O TNC repete este processo até terem sido apalpados
todos os furos para a determinagéao do ponto de referéncia.

Apalpar ilhas circulares

Posicionar o apalpador préximo do primeiro ponto de apalpagao da ilha
circular Selecionar com softkey a diregao de apalpacao, e executar o
processo de apalpacdo com a tecla externa START. Repetir o processo
quatro vezes no total.

Resumo
Ciclo Softkey
Rotacéo bésica sobre dois furos: apaLpacoR
O TNC determina o angulo entre a linha de unido dos o

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

Ponto de referéncia por meio de 4 furos: apaLre0R
O TNC determina o ponto de intersecgao dos dois %
ultimos furos apalpados. Apalpe acima da cruz (como
apresentado na softkey), sendo o TNC calcula um ponto

de referéncia errado.

Ponto central do circulo por meio de 3 furos: APALPADOR
. . , . . o [[EE
O TNC determina uma trajetéria circular, onde

assentam os 3 furos e calcula um ponto central do
circulo para a trajetéria circular.
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Medir pecas de trabalho com apalpador

Também se pode utilizar o apalpador nos modos de funcionamento
manual e volante eletrénico, para realizar medicoes simples na pecga
de trabalho. Para tarefas de medicado mais complexas, estdo
disponiveis numerosos ciclos de apalpagao programaveis (consultar o
Manual do Utilizador Ciclos, Capitulo 16, Controlar pecas de trabalho
automaticamente). Com o apalpador determinam-se:

Coordenadas da posicdo e, com essas coordenadas,
Dimensodes e angulos da peca de trabalho

Determinar as coordenadas da posicao de uma peca de trabalho
centrada

APaLpAOR Seleccionar a funcéo de apalpacéo: premir a softkey
- APALPAR POS

Posicionar o apalpador préximo do ponto de apalpagao

Selecionar a direcdo de apalpacgéo e,
simultaneamente, o eixo a que se refere a
coordenada: selecionar a respetiva softkey.

Iniciar o processo de apalpacao: premir a tecla NC-
Start

O TNC visualiza a coordenada do ponto de apalpacdo como ponto de
referéncia.

Determinar as coordenadas do ponto da esquina no plano de
maquinagem

Determinar as coordenadas do ponto da esquina: Ver "Esquina como
ponto de referéncia — ndo aceitar os pontos apalpados para a rotacao
béasica", pagina 537. O TNC visualiza as coordenadas da esquina
apalpada como ponto de referéncia.
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Determinar as dimenso6es da peca de trabalho

APaLpe00R Seleccionar a fungao de apalpacéo: premir a softkey
s APALPAR POS

Posicionar o apalpador préximo do primeiro ponto de
apalpacdo A

Selecionar a direcao de apalpacdo com softkey
Apalpacéo: premir a tecla NC-Start

Anotar o valor visualizado como ponto de referéncia
(s6 quando se mantém ativado o ponto de ref.
anteriormente memorizado)

Ponto de referéncia: introduzir "0"
Interromper o didlogo: premir a tecla END

Selecionar de novo a fungao de apalpacéo: premir a
softkey APALPAR POS

Posicionar o apalpador préximo do segundo ponto de
apalpacédo B

Selecionar a diregado de apalpacdo com softkey: o
mesmo eixo, mas em direcao oposta a da primeira
apalpacéo

Apalpacéo: premir a tecla NC-Start

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

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

Seleccionar a funcdo de apalpacao: premir a softkey APALPAR POS
Apalpar de novo o primeiro ponto de apalpacdo
Fixar o Ponto de Referéncia no valor anotado
Interromper o didlogo: premir a tecla END
Medir angulos

Com um apalpador, é possivel determinar um angulo no plano de
maquinagem. Pode-se medir

o angulo entre o eixo de referéncia angular e uma aresta da peca de
trabalho, ou

o angulo entre duas arestas

O angulo medido visualiza-se até um valor méaximo de 90°.

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

RPaLpROOR Selecionar a funcdo de apalpacao: premir a softkey
APALPAR ROTACAO driicken

Ipador

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

Executar rotacao béasica com o lado que se pretende
comparar (ver "Compensar a posicao inclinada da
peca de trabalho com apalpador" na pagina 529)

Com a softkey APALPAR ROTACAO, visualizar o
angulo entre o eixo de referéncia angular e a aresta da
peca de trabalho como angulo de rotagao

n

encia com apa

Anular a rotacdo basica ou reproduzir de novo a
rotacdo bésica original

Fixar o Angulo de Rotacao no valor anotado
Determinar o dngulo entre duas arestas da peca de trabalho
Selecionar a funcédo de apalpacdo: premir a softkey APALPAR
ROTACAOQO drlicken

Angulo de rotacao: anote o Angulo de Rotacéo visualizado se quiser
voltar a reproduzir posteriormente a rotagao béasica executada
Executar rotacdo basica para o primeiro lado (ver "Compensar a
posicao inclinada da peca de trabalho com apalpador" na pagina 529)
Apalpar o segundo lado da mesma forma que numa rotagao basica.
Né&o fixar o angulo de rotacdo em 0!

Com a softkey APALPAR ROTACAO, visualizar o angulo PA entre as
arestas da peca de trabalho como angulo rotativo

Anular a rotacédo basica ou reproduzir de novo a rotagao basica
original: fixar o &ngulo de rotacao no valor anotado

14.9 Memorizacao do ponto de refer
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Utilizar as funcoes de apalpacao com sensores
ou medidores mecanicos

Se néo tiver instalado na maquina um apalpador eletrénico, podera
utilizar todas as fungdes de apalpacdo manual anteriormente descritas
(Excegao: fungdes de calibracao), também com sondas mecanicas ou
mediante simples raspagem.

Se em vez de um sinal eletrénico for criado um sinal automatico a
partir de um apalpador durante a fungao de apalpacao, desligue,
manualmente através de uma tecla, o sinal de comutacao para
aceitacéo da Posicao de apalpacao. Proceda da seguinte forma:

APALPADOR
POS

Yzzzzn

Selecionar qualquer funcdo de apalpacéo por softkey

Deslocar sensor mecanico para a primeira posicao a
confirmar pelo TNC.

Aceitar posigao: premir a tecla Confirmacéo da
posicado real para o TNC memorizar a posicdo atual

Deslocar sensor mecéanico para a posicdo seguinte a
confirmar pelo TNC

Aceitar posicdo: premir a tecla Confirmacéo da
posicado real para o TNC memorizar a posicdo atual

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

Ponto de referéncia: introduzir na janela de menu as
coordenadas do novo ponto de referéncia, aceitar
com a softkey MEMORIZAR PONTO REF. ou
escrever os valores numa tabela (ver "Escrever
valores de medicdo provenientes dos ciclos de
apalpacdo numa tabela de pontos zero', pagina 523,
ou ver "Escrever valores de medigao provenientes
dos ciclos de apalpagao na tabela de pontos de
referéncia’, pagina 524)

Finalizar a funcdo de apalpacgao: premir a tecla END

HEIDENHAIN iTNC 530

Ipador

encia com apa

~

14.9 Memorizacao do ponto de refer

” @



do plano de maquinagem (opcao de software 1)
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14.10 Incl

14.10Inclinacao do plano de
maquinagem (opcao de
software 1)

Aplicacao, modo de procedimento

adaptadas ao TNC e a maquina pelo fabricante da
maquina. Em determinadas cabecas basculantes (mesas
basculantes), o fabricante da maquina determina se os
angulos programados no ciclo se interpretam como
coordenadas dos eixos rotativos ou como componentes
angulares de um plano inclinado. Consulte o manual da
sua maquina.

O As funcoes para a inclinagdo do plano de maquinagem sao

O TNC auxilia na inclinagao de planos de maquinagem em maquinas
ferramenta com cabecas e mesas basculantes. As aplicacdes mais
tipicas séo, p.ex., furos inclinados ou contornos inclinados no espago.

Nestes casos, o plano de maquinagem inclina-se sempre em redor do

ponto zero ativado. Como de costume, é programada uma
maquinagem num plano principal (p.ex. plano X/Y); no entanto, é
executada num plano inclinado relativamente ao plano principal.

Para a inclinacdo do plano de maquinagem, existem trés funcdes:

Inclinagdo manual com a softkey 3D ROT nos modos de

funcionamento Manual e Volante eletrénico, ver "Ativar a inclinacdo

manual’, pagina 550
Inclinacdo comandada, ciclo G80 no programa de maquinagem (ver

o Manual do Utilizador Ciclos, Ciclo 19 PLANO DE MAQUINAGEM)

Inclinagdo comandada, fungao PLANE no programa de maquinagem
(ver "A funcao PLANE: inclinagdo do plano de maquinagem (opgao
de software 1)" na pagina 431)

As funcdes do TNC para "Inclinacéo do Plano de Maquinagem" séo

transformacodes de coordenadas. Assim, o plano de maquinagem esta

sempre perpendicular a direcdo do eixo da ferramenta.
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Basicamente, na inclinacdo do plano de maquinagem, o TNC distingue
dois tipos de maquina:

Maquina com mesa basculante

A peca de trabalho deve ser colocada consoante o
correspondente posicionamento da mesa basculante, p.ex., com
um bloco L, na posicdo de maquinagem pretendida

A posicao do eixo da ferramenta transformado nao se modifica
em relacdo ao sistema de coordenadas fixo da maquina. Se se
rodar a mesa - isto é, a peca de trabalho - por exemplo 90°, o
sistema de coordenadas nao roda. Se se premir, no modo de
funcionamento Manual, a tecla de direcdo do eixo Z+, a
ferramenta desloca-se na diregdo Z+.

Para o célculo do sistema de coordenadas transformado, o TNC
tem em consideracdo apenas 0s desvios condicionados
mecanicamente da respetiva mesa basculante - as chamadas
zonas "translatérias’

Maquina com cabeca basculante

A ferramenta deve ser colocada na posicdo de maquinagem
pretendida através do respetivo posicionamento da cabega
basculante, p.ex., com um bloco L.

A posicéo do eixo da ferramenta inclinado (transformado)
modifica-se em relagao ao sistema de coordenadas fixo da
maquina: se se fizer rodar a cabecga basculante da méquina - da
ferramenta - em +90%, p.ex., no eixo B, o sistema de coordenadas
também roda. Se se premir, no modo de funcionamento manual,
a tecla de direcdo do eixo Z+, a ferramenta desloca-se na diregdo
X+ do sistema de coordenadas fixo da maquina.

Para o célculo do sistema de coordenadas transformado, o TNC
considera desvios da cabega basculante condicionados
mecanicamente (zonas , translatérias” ) e desvios resultantes da
oscilagao da ferramenta (correcdo 3D do comprimento da
ferramenta).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Passar os pontos de referéncia em eixos
basculantes

Em eixos basculantes, passam-se os pontos de referéncia com as
teclas de direcdo externas. Para isso, o TNC interpola os respetivos
eixos. Lembre-se que a funcéo "Inclinagédo do plano de maquinagem"
estd ativada no modo de funcionamento manual e que o angulo real
do eixo rotativo foi introduzido no campo de menu.

Memorizacao do ponto de referéncia num
sistema inclinado

Depois de ter posicionado 0s eixos rotativos, memorize o ponto de
referéncia como no sistema sem inclinagcdo. O comportamento do
TNC na memorizagao do ponto de referéncia depende do ajuste do
paréametro 7500 da maquina na respetiva tabela de cinematica:

MP 7500, Bit 5=0

Com o plano de maquinagem inclinado, ao memorizar-se o ponto de
referéncia X, Y e Z, o TNC verifica se as coordenadas atuais dos
eixos rotativos coincidem com os angulos de inclinagao definidos
por si (menu 3D-ROT). Se estiver inativada a fungao de plano de
maquinagem, o TNC verifica se os eixos rotativos estdo em 0°
(posicoes reais). Se as posigdes nao coincidirem, o TNC emite uma
mensagem de erro.

MP 7500, Bit 5=1

O TNC néo verifica se as coordenadas atuais dos eixos rotativos
(posigdes reais) coincidem com os angulos de inclinagdo definidos
por si.

Atencao, perigo de colisao!
@ Posicionar o ponto de referéncia sempre em todos os trés
eixos principais.

Se 0s eixos rotativos da sua maguina nao estiverem
controlados, deve-se introduzir a posicao real do eixo
rotativo no menu da inclinagdo manual: se a posicao real
do(s) eixo(s) rotativo(s) ndo coincidir com o programado, o
TNC iré calcular mal o ponto de referéncia.

Memorizacao do ponto de referéncia em
maquinas com mesa circular

Se se alinhar a peca de trabalho por meio de uma rotacédo da mesa
circular, p.ex., com o ciclo de apalpagao 403, antes da memorizacao
do ponto de referéncia nos eixos lineares X, Y e Z deve-se anular o eixo
da mesa circular depois do processo de alinhamento. Caso contrério,
o TNC emite uma mensagem de erro. O ciclo 403 oferece diretamente
esta possibilidade, quando se memoriza um paréametro de introdugao
(ver Manual do Utilizador, Ciclos de Apalpacao, "Compensar rotacéo
basica por meio de um eixo rotativo").
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Memorizacao do ponto de referéncia em
maquinas com sistemas de troca de cabeca

Se a sua maquina estiver equipada com um sistema de troca de
cabeca, devera gerir pontos de referéncia, por principio, através da
tabela de pontos de referéncia. Os pontos de referéncia, que estao
guardados em tabelas de pontos de referéncia, contém o célculo da
cinematica da méquina ativa (geometria da cabeca). Se se trocar e
inserir uma cabeca nova, o TNC considera as medidas novas
modificadas da cabeca, de forma a manter-se ativado o ponto de
referéncia.

Visualizacao de posi¢coes num sistema inclinado

As posicdes mostradas no campo de estado (NOMINAL e REAL) referem-
se ao sistema de coordenadas inclinado.

Limitacoes ao inclinar o plano de maquinagem

A funcéo de apalpacéo de rotacédo bdasica ndo esta disponivel se se
ativou a funcéo Inclinacdo do plano de maquinagem no modo de
funcionamento manual

A Funcéo "Aceitar a posicao real" ndo € permitida quando a funcéo
inclinacdo do plano de maquinagem esté ativa

N&o se podem efetuar posicionamentos de PLC (determinados pelo
fabricante da maquina)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ativar a inclinacao manual

Modo de operacao manual ey
a Ror Selecionar inclinagdo manual: premir a softkey -
<;> Inclinar plano de trabalho
LS 3D ROT Execucao PGM: Activo
Modo operacao manual Activo
B-Head C-Table
o A = I
Posicionar o campo realgado com a tecla de seta na Bzl : —
opcao de menu Funcionamento Manual Sy
S
@;—L
@% S-IST i
L ) 8% SCNmI 13:58 |0,
AoTIVO Ativar inclinagcdo manual: premir a softkey ATIVO ~23.340 Y +10.707 2  -876.443| &
#B +0.000#C +0.000 L
2o s1 ©.000 &8
.. REAL &:15 T s z|s 1875 F o M5 .9
Posicionar o campo realcado com a tecla de seta no
eixo de rotacdo pretendido ] ‘ ‘ ‘ ‘ IPesle

Introduzir o angulo de inclinacdo

@ Finalizar a introducéo: tecla END

Para desativar, coloque os modos de funcionamento pretendidos no
modo Inativo, no menu Inclinagéo do Plano de Maquinagem.

Quando estd ativada a funcéo Inclinagado do plano de maquinagem e o
TNC desloca os eixos da maquina em relagao aos eixos inclinados,
aparece o simbolo [g]na visualizagdo de estado.

Se se ativar a funcéo Inclinacdo do Plano de Maquinagem no modo de
funcionamento Execucao do Programa, o angulo de inclinacéo
introduzido no menu seré valido a partir do primeiro bloco do programa
de maquinagem a executar. Se utilizar no programa de maguinagem o
ciclo G80 ou a fungao PLANE, os valores angulares definidos no ciclo
serdo validos. Neste caso, ficam sobrescritos os valores angulares
programados no menu.
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Definir a direcao atual do eixo da ferramenta
como direcao de maquinagem ativa (Funcao
FCL 2)

®)

Com esta funcéao, é possivel deslocar a ferramenta na diregéo
mostrada no momento pelo eixo da ferramenta, no modo de
funcionamento manual e volante eletrénico, através das teclas de
direcdo externas ou com o volante. Deve utilizar esta funcdo quando

Esta funcdo deve ser ativada pelo fabricante da maquina.
Consulte o manual da sua maquina.

Desejar retirar a ferramenta durante uma interrupcéo de programa
num programa de 5 eixos na dire¢céo do eixo da ferramenta
Desejar realizar uma magquinagem com a ferramenta utilizada, em
modo de funcionamento manual, utilizando o volante ou as teclas de
direcao externas

3D ROT

Selecionar inclinagdo manual: premir a softkey
L2 3D ROT

Posicionar o campo realgado com a tecla de seta na
opgao de menu Funcionamento Manual

EIXO FERR

£E

Ativar a diregdo do eixo de ferramenta ativo como
direcdo de maquinagem ativa: premir a softkey EIXO
FERRAMENTA

Finalizar a introducao: tecla END

Para desativar, coloque a opcao de menu Funcionamento manual no
menu Inclinagdo do Plano de Maquinagem, em modo Inativo.

Se afuncao Deslocar na direcao do eixo da ferramenta estiver ativa,
a visualizacdo de estado ilumina o simbolo |& .
Esta funcdo estd também disponivel quando a execucao
@ do programa € interrompida e se pretende deslocar
manualmente os eixos.

HEIDENHAIN iTNC 530

Modo de operacao manual

Edicao de
programa

Inclinar plano de trabalho
Execucao PGM: Activo i ]
Modo operacao manual =
B-Head C-Table = B
R = +0 ° W
B = +0 =
C = +0 © e
S
e[+
8% S-IST 7t
8% SCNm1 13:58 g@”@
-23.340 Y +18.707 2 -876.443 o5
+B +0.000*C +0.000
s ]
<a)[[® S1 ©0.000 @%E
REAL. @:15 T 5 2|S 1875 F o M5 -9
INACTIVO ACTIVO
Be i
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15.1 Programac

15.1 Programacao e execucao de
maquinagens simples

O modo de funcionamento Posicionamento com Introducdo Manual é
adequado para maquinagens simples e posicionamentos prévios da
ferramenta. Neste modo de funcionamento, é possivel introduzir e
executar diretamente um programa curto em formato HEIDENHAIN
em texto claro ou DIN/ISO. Também ciclos de maquinagem e
apalpacéo, assim como algumas funcoes especiais (tecla SPEC FCT)
do TNC estao disponiveis no modo de funcionamento MDI. O TNC
memoriza o0 programa automaticamente no ficheiro $MDI. No
Posicionamento com Introducdo Manual, pode ativar-se a visualizagao
de estados adicional.

Utilizar posicionamento com introdu¢cao manual

Selecionar o modo de funcionamento
Posicionamento com Introducédo Manual Programar o
ficheiro $MDI com as fungdes disponiveis

@ Iniciar a execugao do programa: tecla externa START

Limitacoes:
O' N&o estédo disponiveis a Livre Programacao de Contornos
FK, os gréficos de programacéo e os graficos de execugao

do programa.

O ficheiro $MDI ndo pode conter nenhuma chamada de
programa (%).
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Exemplo 1

Pretende-se efetuar um furo de 20 mm de profundidade numa peca
de trabalho especifica. Depois de se fixar e centrar a peca de trabalho,
e de se memorizar o ponto de referéncia, pode-se programar e
executar o furo com poucos blocos de programacao.

Primeiro, posiciona-se previamente a ferramenta com blocos de retas
sobre a peca de trabalho, e a uma distancia de seguranca de 5 mm
sobre a posigédo do furo. Depois, efetua-se o furo com o ciclo G200.

%$MDI G71 *
N10 T1 G17 S2000 *

N20 GOO G40 G90 Z+200 *
N30 X+50 Y+50 M3 *

N40 GO1 Z+2 F2000 *
N50 G200 FURAR *

Q200=2 ;DISTANCIA DE SEGURANGA
0201=-20 sPROFUNDIDADE
0206=250 sAVANCO F CORTE EM PROFUNDIDADE
Q202=10 ;PROFUNDIDADE DE CORTE
0210=0 sTEMPO F EM CIMA
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
0204=50 ;22 DISTANCIA DE SEGURANCA
Q211=0,5 sTEMPO DE ESPERA EM BAIXO

N60 G79 *

N70 GOO G40 Z+200 M2 *
N9999999 %$MDI G71 *

Funcéo de retas: Ver "Reta em marcha rdpida GOO Reta com avango
GO1 F" na pégina 225, ciclo FURAR: consultar o Manual do Utilizador
Ciclos, Ciclo 200 FURAR.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Chamar a ferramenta: eixo da ferramenta Z,
Velocidade do mandril 2000 r.p.m.
Retirar a ferramenta (marcha répida)

Posicionar a ferramenta em marcha rapida sobre o
furo,

Mandril ligado

Posicionar a ferramenta 2 mm sobre o furo

Definir o ciclo G200 Furar

Distancia de seguranca da ferramenta sobre o furo

Profundidade do furo (sinal = direcéo da
maquinagem)

Avanco do furo
Profundidade de passo antes de retirar a ferramenta

Tempo de espera em segundos, em cima, ao
afrouxar

Coordenada lado superior peca de trabalho
Posicdo depois do ciclo, referida a Q203

Tempo de espera em segundos na base do furo
Chamar o ciclo G200 Furar em profundidade
Retirar a ferramenta

Final do programa
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Exemplo 2: eliminar a inclinacao da peca de trabalho em
maquinas com mesa rotativa

Executar uma rotagao basica com um apalpador. Ver Manual do
Utilizador Ciclos do Apalpador, "Ciclos do Apalpador nos modos de
funcionamento Manual e Volante eletrénico”’, seccdo "Compensar
posicado inclinada da peca de trabalho".

Anotar o Angulo de Rotacao e anular a Rotacdo Bésica

Selecionar o modo de funcionamento:
posicionamento com introdugao manual

Y, Selecionar o eixo da mesa, introduzir o angulo rotativo
anotado, p.ex. G01 G40 G90 C+2.561 F50

@ Finalizar a introducéao

@ Premir a tecla NC-Start: a inclinagao é anulada
mediante a rotacdo da mesa rotativa

)
<
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Guardar ou apagar programas a partir do $MDI

Habitualmente, o ficheiro $MDI é usado para programas curtos e
necessarios de forma transitéria. Se, no entanto, for preciso guardar
um programa, proceda da seguinte forma:

Selecionar modo de funcionamento:
Memorizagao/Edicdo de Programas

Chamar Gestao de Ficheiros: tecla PGM MGT (gestéo
pCT de programas)

Marcar ficheiro $MDI
cortaR Selecionar "Copiar Ficheiro": Softkey COPY
o

FICHEIRO DE DESTINO=

FURO Introduza o nome com o qual pretende guardar o
contetdo atual do ficheiro $MDI

Executar a copia

EXECUTAR

cim Sair da gestao de ficheiros: softkey FIM

Para se apagar o contetdo do ficheiro $MDI, procede-se de forma
semelhante: em vez de se copiar, apaga-se o conteldo com a softkey
APAGAR. Na mudanca seguinte para o modo de funcionamento
Posicionamento com Introdugdo Manual, o TNC indica um ficheiro
$MDI vazio.

Se quiser apagar $MDI ,
C' nao pode ter selecionado o modo de funcionamento

Posicionamento com Introdugdo Manual (nem em
fundo)

nao pode ter selecionado o ficheiro $MDI no modo de
funcionamento Memorizagao/Edicdo do Programa

Mais informacdes: Ver "Copiar um soé ficheiro" na pagina 128.

HEIDENHAIN iTNC 530

i les

ao de maquinagens simp

ao e execucao

15.1 Programac

” @



sa|dwis suabeuinbew ap oednsaxa @ oedeweibold L'GL

Posicionamento com introducdo manual @

558



Protrann Ul Bafzg blg
T [

BEGTN T =
S 1 — -
ELEK FOER ireiy aly |

B o= A e e P o 3

Teste do programa e
execucao do programa



16.1 Graficos

16.1 Graficos

Aplicacao

Nos modos de funcionamento de execucao do programa e no modo
de funcionamento teste do programa, o TNC simula graficamente a
maquinagem. Com as softkeys, seleciona-se:

Vista de cima
Representagdo em 3 planos
Representacao 3D

O gréfico do TNC corresponde a representacdo de uma peca de
trabalho maquinada com uma ferramenta cilindrica. Quando esta
ativada a tabela de ferramentas, é possivel representar a maquinagem
com uma fresa esférica. Para isso, introduza na tabela de ferramentas
R2 = R.

O TNC nao mostra o grafico quando

o programa atual ndo contém uma definicdo vélida do bloco
nao esta selecionado nenhum programa

do programa , também pode representar graficamente
magquinagens no plano de maquinagem inclinado e
maguinagens em planos multiplos, depois de ter simulado
0 programa numa outra vista. Para poder utilizar esta
fungéo, necessita, pelo menos, do Hardware MC 422 B.
Para acelerar a velocidade do grafico de teste em versoes
de hardware mais antigas, deve colocar o Bit 5 do
parametro da maquina 7310 = 1. Isto desativa funcoes,
que foram implementadas especialmente para o grafico
3D.

Se no bloco T estiver programada uma medida excedente
de raio DR, o TNC néo a representa no grafico.

@ Com o novo grafico 3D, no modo de funcionamento Teste

Simulacgao grafica em aplicacoes especiais
Normalmente, os programas NC contém uma chamada de ferramenta

que determina automaticamente também os dados de ferramenta
para a simulacdo grafica através do numero de ferramenta definido.

Para aplicacoes especiais que nao necessitem de quaisquer dados de
ferramenta (p.ex., cortar a laser, furar a laser ou cortar com jatos de
agua), é possivel regular os parametros de maquina 7315 a 7317, de
forma a que o TNC também possa executar uma simulagao gréfica
quando nenhuns dados de ferramenta estédo ativados. No entanto, por
principio, € sempre necessaria uma chamada de ferramenta com
definicdo da direcao do eixo da ferramenta (p. ex., G17), embora ndo
seja preciso introduzir um numero de ferramenta.

560

Teste do programa e execugéao do programa



Velocidade do teste do programa

estiver ativa a funcao "Indicar tempo de maquinagem" (ver
"Selecionar a funcao de cronémetro"' na pagina 569).
Sendo o TNC executa o teste do programa sempre com a
velocidade méaxima possivel.

O Apenas pode ajustar a velocidade do programa de teste se

A Ultima velocidade definida permanece ativa (mesmo
com durante uma interrupcao de corrente), até que seja
novamente definida.

Depois de ter iniciado um programa, o TNC indica as seguintes
softkeys com as quais pode ajustar a velocidade de simulagéo:

Funcoes Softkey
Testar o programa com a velocidade, com a qual
também é executado (sdo tomados em conta os %

avangos programados)

Aumentar incrementalmente a velocidade de teste ] g

Reduzir incrementalmente a velocidade de teste m&
Testar o programa com a velocidade méaxima
possivel (Ajuste basico) &

Também ¢é possivel ajustar a velocidade das simulacdes antes de
iniciar um programa:

E Continuar a comutar a barra de softkeys
)| Selecionar as fungdes para o ajuste da velocidade das
% simulagbes
] Selecionar a fungao pretendida através da softkey, por
& exemplo, aumentar incrementalmente a velocidade
de teste

HEIDENHAIN iTNC 530
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Resumo: vistas

Nos modos de funcionamento de execucao do programa e no modo
de funcionamento Teste do programa o TNC mostra as seguintes

softkeys:
Vista Softkey
Vista de cima [

Representagao em 3 planos

il

Representagao 3D

o

U

Limitacoes durante a execucao do programa

=)

A maqguinagem nao se pode simular graficamente ao
mesmo tempo quando a calculadora do TNC ja esta
sobrecarregada com célculos muito complicados ou com
superficies de maquinagem muito grandes. Exemplo:
maguinagem sobre todo o bloco com uma ferramenta
grande. O TNC néo continua com o gréafico e realga o texto
ERROR na janela do grafico. No entanto, a maquinagem
continua a executar-se.

O TNC nao representa graficamente maquinagens de
eixos multiplos no grafico de execucao do programa
durante o processamento. Em tais casos, na janela do
grafico aparece a mensagem de erro Eixo nao
representavel.

Vista de cima

A simulagao gréafica nesta vista é a mais rapida. vodo operaca

=)

[ ]

562

manual

Teste de programa

Se tiver disponivel um rato, podera ler, na linha de estado,
a profundidade de um ponto através do posicionamento
do apontador do rato nesse ponto da peca de trabalho.

Selecionar vista de cima com a softkey

Para a representacéo de profundidade deste grafico, é
valido: Quanto mais fundo, mais escuro

2:00:40

L] Illﬁil

el

=0

START

START
PASSO

=1

S
i
[+]

N

Haﬂ

=~

8

S

g =[m
2

@m
i
ol

RESET
+

START
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Representacao em 3 planos

A representacao realiza-se com uma vista de cima com duas secgoes,
semelhante a um desenho técnico. Sob o grafico a esquerda, um
simbolo indica se a representacao corresponde ao método de
projecao 1 ou ao método de projecao 2 segundo a norma DIN 6, 12
Parte (seleciona-se com MP 7310).

Na representacdo em 3 planos, dispde-se de fungdes para a ampliacdo
de seccoes, ver "Ampliacdo de um pormenor’, pagina 567.

Além disso, também é possivel deslocar o plano de seccdo com
softkeys:

Modo operacao Teste de programa

manual

T
)

9:00:40

=[] Illﬁ:l

16.1 Graficos

gl

=0

Do
[+

=

START

START
PASSO

o8
H
2

o
El
&l
9=

.

RESET

+
START

=] Selecione a softkey para a representacdo da peca de
L0 trabalho em 3 planos
E Comutar a barra de softkeys até aparecer a softkey de
selecdo para as fungdes de rodar e ampliar/reduzir
= Selecionar fungdes para deslocacao do plano de corte:
=0l o TNC mostra as seguintes softkeys
Funcao Softkeys
Deslocar o plano da seccao vertical para a k:'_r k:'_'»
direita ou para a esquerda LI LI

Deslocar o plano da secgéo vertical para a = =
frente ou para trés =l =]l

Deslocar o plano da seccao horizontal para T‘E'ﬁ LEﬁ
cima ou para baixo L LI

Durante a deslocacéao pode-se observar no ecra a posicao do plano da
Secgao.
O ajuste basico do plano de secgao esta selecionado de modo a que

se encontre no plano de maquinagem no centro da peca de trabalho e
do eixo da ferramenta no lado superior da peca de trabalho.

Coordenadas da linha da sec¢ao

O TNC visualiza sob a janela do gréafico as coordenadas da linha da
secgao, referentes ao ponto zero da peca de trabalho. Sé se visualizam
as coordenadas no plano de maquinagem. Estas funcdes sdo ativadas
com o parametro de méaquina 7310.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Representacao 3D

O TNC mostra a peca de trabalho no espaco. Se dispuser do hardware
correspondente, o TNC também representa graficamente através do
grafico 3D de alta resolucado as maquinagens do plano de maquinagem
inclinado e maquinagens de planos multiplos.

Pode rodar a representacéo 3D em volta do eixo vertical e inverter em
volta do eixo horizontal, utilizando as softkeys. Se existir um rato ligado
ao TNC, poderéa executar igualmente esta funcao premindo o botao
direito do rato.

E possivel representar com uma moldura os contornos do bloco para
iniciar a simulacéo grafica.

No modo de funcionamento Teste do Programa dispde-se de funcoes
para a ampliacdo de um pormenor, ver "Ampliacdo de um pormenor”,
pagina 567.

g > Selecionar a representacao 3D com softkey.
Premindo duas vezes a softkey comuta para o gréafico
3D de alta resolugao. A comutagdo apenas é possivel
quando a simulagéo j4 tiver terminado. O gréfico de
alta resolugdo demonstra, de forma pormenorizada, a
superficie da peca de trabalho maquinada.

l&minas (coluna LCUTS na tabela de ferramentas). Se LCUTS
estiver definido com 0 (ajuste basico), entdo a simulagéo
conta com um comprimento de laminas interminavel, o
que conduz a tempos de célculo longos. Se nao quiser
definir um LCUTS pode colocar o parametro da maquina
7312 num valor entre 5 e 10. Assim, o TNC limita
internamente o comprimento de laminas a um valor que é
calculado a partir de MP7312 vezes o diametro da
ferramenta.

@ A velocidade do gréafico 3D depende do comprimento das

564
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Rodar e ampliar/reduzir uma representacao 3D

E Comutar a barra de softkeys até aparecer a softkey de
selecdo para as fungdes de rodar e ampliar/reduzir

Selecionar as fungdes para rodar e ampliar/reduzir:

?\v| N
Funcao Softkeys
Rodar na vertical a representagdo em 2 s
passos de 5° =7’ =

Rodar na horizontal a representacdo em
passos de 5° =" ="

Ampliar gradualmente a representacao. Se +
a representagao estiver ampliada, o TNC @%
visualiza na linha de rodapé da janela do

gréfico a letra Z

Reduzir gradualmente a representacdo. Se -
a representacao estiver reduzida, o TNC E@%
visualiza na linha de rodapé da janela do

grafico a letra z

Repor a representagdo no tamanho 1=Q
programado

Podera operar também o grafico 3D com o rato. Dispde-se das
seguintes fungodes:

Para rodar o gréafico apresentado em trés dimensodes: 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 botdo direito do
rato, o TNC orienta a peca de trabalho de acordo para o alinhamento
definido

Para deslocar o grafico apresentado: 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 diregao correspondente. Apds
libertar o botdo intermédio do rato, o TNC desloca a peca de trabalho
para a posicdo definida

Para fazer zoom com o rato numa determinada &rea: marcar a area
retangular de zoom com o botéao esquerdo do rato pressionado. Tem
a possibilidade de ainda deslocar a 4rea de zoom, movendo o rato na
horizontal e na vertical. Apds libertar o botédo esquerdo do rato, o
TNC aumenta a peca de trabalho na area definida

Para aumentar e reduzir o zoom rapidamente utilizando o rato:
movimentar a roda do rato para a frente ou para tras

Duplo clique com o botéao direito do rato: restaurar o fator de zoom

Tecla Shift premida e duplo clique com o botéo direito do rato:
restaurar o fator de zoom e o dngulo de rotacéo

HEIDENHAIN iTNC 530 565
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Visualizar e ocultar a moldura do contorno do bloco

Comutar a barra de softkeys até aparecer a softkey de selecao para
as funcdes de rodar e ampliar/reduzir

2o Selecionar as fungdes para rodar e ampliar/reduzir:
@j}‘»\
P. BRUTA lluminar o quadro para BLK-FORM: colocar o cursor na
softkey sobre VISUALIZAR
ey Apagar o quadro para BLK-FORM: colocar o cursor na
softkey sobre APAGAR

566
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Ampliacao de um pormenor

E possivel modificar o pormenor em todas as vistas, no modo de
funcionamento teste do programa e no modo de funcionamento de
execucgao do programa.

Para isso, tem que estar parada a simulagao grafica ou a execucéo do
programa. A ampliagdo de um pormenor atua sempre em todos os
modos de representacéao.

Modificar a ampliacao do pormenor
Para softkeys, ver tabela

Se necessario, parar a simulacao grafica

Comutar a barra de softkeys no modo de funcionamento teste do
programa ou no modo de funcionamento de execucdo de um
programa, até aparecer a softkey de selecdo para a ampliacdo do
pormenor

@ Selecionar as fungdes para a ampliagdo do pormenor

Comutar a barra de softkeys até aparecer a softkey de
selecao das funcdes para a ampliacdo do pormenor

Selecionar o lado da peca de trabalho mediante
softkey (ver tabela em baixo)

Reduzir ou ampliar o bloco: manter premida a softkey
oy

Iniciar de novo o Teste do Programa ou Execucgéo do
Programa com a softkey START (RESET + START
restaura o bloco original)

Funcao Softkeys

Modo operacao
manual

Teste de programa

%3815 G71 *

N1e D@@ Q1 Po1 +@x
NZo D@@ 02 P21 +ox
N3 D@@ 03 POl -40%
N35 D@@ G5 Po1 +40*
N3E D@@ Q16 PO1 +10%
N4@ D@@ G7 POl -go*
N5@ D@@ Q17 PO1 +9@x
NE@ D@@ 08 Po1 +ox
N7 D@@ Q18 PO1 +90%
NSo De@ 09 Po1 +ox
NS D@@ Q10 PO1 +50%
N10e D@0 012 Po1 +ox

N
N1Z0 D@® 020 PO1 +500%

N13@ D@@ 021 PRl +250%

N14@ D@0 023 PRl +5%

N15@ D@@ 024 PRl +1x

N16@ DO® 025 PO1 +20%

N17@ D@@ 026 P21 +100%

N18e D@® 027 POl +180%

N1S@ D@® 029 PR1 +4x

N195 D@® 031 PO1 +60%

N1S6 D@® 032 PO1 +30%

NZO@ G30 G17 X+0 Y+@ 2-50%
N210 G31 G390 X+100 Y+100 Z+5x
NZ3@ T2 G17 SZ00ex

N26@ DO® 023 P21 +ox
NZ7@ DO® 024 POl +@%
N280 D@® 029 PRl +1x

Mag 4095.00 x T

1:08:25

e

®\‘ 1@’ ‘ -

JANELA
BLK

FORM

TRANSFERE
DETALHE

Selecionar o lado esquerdo/direito da peca
de trabalho

ol

Selecionar a parte posterior/frontal

ey o

Selecionar a parte superior/inferior

l@i T@?

Deslocar a superficie da secgao para ampliar
ou reduzir o bloco

Aceitar o pormenor

TRANSFERE
DETALHE

HEIDENHAIN iTNC 530
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Posicao do cursor na ampliacdao de um pormenor

Durante a ampliagcdo de um pormenor, o TNC mostra as coordenadas
do eixo com que se esté a cortar. As coordenadas correspondem ao
campo determinado para a ampliacdo do pormenor A esquerda da
barra, o TNC mostra a coordenada mais peguena do campo (ponto
MIN) e a direita a maior (ponto MAX)

Durante uma ampliagdo, o TNC visualiza em baixo a direita do ecra o
simbolo MAGN.

Se 0 TNC nao conseguir continuar a reduzir ou a ampliar o bloco, emite
a correspondente mensagem de erro na janela do gréafico. Para
eliminar a mensagem de erro, volte a reduzir ou ampliar o bloco.

Repetir a simulacao grafica

Pode-se simular quantas vezes se quiser um programa de
maquinagem. Para isso, € possivel anular o bloco do grafico ou um
pormenor ampliado desse bloco.

Funcao Softkey
Visualizar o bloco por maquinar com a Ultima ampliacéo ReseT
de pormenor selecionada FoRm
Anular a ampliagao do pormenor de forma a que o TNC saneLa
visualize a pecga de trabalho maquinada ou nao FoRn

maquinada segundo o BLK-Form programado

Com a softkey BLOCO COMO BLK FORM, o TNC mostra
@ outra vez o bloco — também segundo um pormenor sem
ACEITAR PORMENOR. — no tamanho programado.

Visualizar ferramenta

Na vista de cima € na representacédo em 3 planos podera visualizar a
ferramenta durante a simulagdo. O TNC representa a ferramenta no
didmetro que esté definido na tabela de ferramentas.

Funcao Softkey
Nao visualizar a ferramenta na simulagéo rERRerEN.
Visualizar a ferramenta na simulagéo reRRerE.
OCULTAR
568
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Calcular o tempo de maquinagem

Funcionamento de execucao do programa

Visualizacdo do tempo desde o inicio do programa até ao seu fim. Se
houver alguma interrupgao, o tempo para.

Teste do programa

Para o célculo do tempo, o TNC considera os seguintes pontos:

Movimentos de deslocacdo com avango

Tempos de permanéncia

Ajustes da dindmica da méquina (aceleragdes, ajustes dos filtros,
controlo de movimento)

O tempo determinado pelo TNC ndo tem em conta os movimentos em
marcha rapida nem os tempos dependentes da maquina (p.ex., para
troca de ferramenta).

Se ligou o célculo do tempo de maquinagem, pode gerar um ficheiro
no qual estéo listados os tempos de aplicagao de todas as ferramentas
utilizadas no programa (ver "Verificagdo da aplicagéo da ferramenta" na
péagina 198).

Selecionar a funcao de cronémetro

Selecionar fungdes do crondémetro

Comutar a barra de softkeys até aparecer a softkey de
selecdo para as fungdes de crondmetro

ARMAZENAR

Selecionar a fungao pretendida através da softkey, por
ex., memorizar a hora visualizada

Modo operacao

manual

Teste de programa

%3815 G71 =

N10 DOO Q1 PO1 +@%
NZ@ Doo 02 PO1 +@%
N3@ Do0 03 PO1 -4ex
N35 D20 G5 PO1 +40x

N36 DoO 016

N100 DO? 012 PO1 +0%

N1i1es

N120 DOD 022 PO1 +500%
N130 D00 021 PO1 +250%
N140 DOD 023 P@1 +5%

N150 D00 024 P@1 +1

N16@ DO? 025 P@1 +20%
N170 D00 026 PO1 +100%
N180 DOD 027 PO1 +180%
N190 D00 023 P@1 +4%

N195 DO? Q31 P@1 +60%
N195 DO? 032 P@1 +90%
N20® G30 G17 X+@ Y+@ 2-50%
NZ10 G31 GI0 X+100 Y+100 Z+5%

N230 T2 617

N280 DOP 023 P@1 +1%

POL +10%

S2000*

4996.00 * T

1:08:25

ARMAZENAR

ADICIONAR

(B

RESET
e0:00:00
Q)
@

Funcoes do cronémetro Softkey
Ativar (LIGADO)/desativar (DESLIGADO) a funcéo @-.&
calcular o tempo de maquinagem on
Memorizar o tempo visualizado ARMAZENAR
Visualizar a soma do tempo ADICTONAR
memorizado e visualizado O+@
Apagar o tempo visualizado e

Durante os testes do programa, o TNC repde o tempo de
maguinagem assim que um novo bloco G30/G31 é
processado.

=)
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do programa

izacao

Ooes para a visua

~

16.2 Fung

16.2 Funcoes para a visualizacao do
programa

Resumo

Nos modos de funcionamento de execucao do programa e no modo
de funcionamento teste do programa, o TNC visualiza as softkeys com
que se pode visualizar o programa de maqguinagem por paginas:

Funcoes Softkey

Execucao continua

Edicao de
programa

%3803_1 671 *
N10 G30 G17 X+@ Y40 Z-40x
N20 G31 GIO X+100 Y+100 Z+0x
N4@ TS G17 S500 F100%

NS@ GO0 G40 GI@ Z+50%

N8@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250x
NS@ 626 Rz*

N10® I+15 J+30 GO2 X+5.545 Y+35.495%

N110 GO5 X+55.505 Y+69.488%
N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+189.732 ¥+21.181 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30%

N99999 627 RZ*

Passar uma péagina para tras no programa PAGINA Na9593 Z40 M2k
N99998989 %3803_1 G71 * s g
g
2% SINm1
2% SINm1 14:51
7 _» N 30 H +60 U 2:00:00 %
Passar pagina a frente no programa PAGING +250.008] Y To 000 2 560 605 ° %L
*+*B +0.000*C +0.000
S
) . g S1 ©0.000 $21-)
Selecionar o principio do programa Tzezo &2 s Zsiws v o ns s
INICIO FIM PAGINA PARGINA AVANCE APLICACAO TAB. FERRAM.
FERRAMENTA P2.ZEROS TQEEELQ
Selecionar o fim do programa Fin
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16.3 Teste do programa

Aplicacao

No modo de funcionamento Teste do programa é simulado o
desenvolvimento de programas e partes do programa para reduzir
erros na sua execucdo. O TNC ajuda-o a procurar

incompatibilidades geométricas

falta de indicacbes

saltos ndo executaveis

estragos no espaco de trabalho

colisbes entre componentes supervisionados relativamente a
colisdes (opcado de software DCM necessaria, ver "Supervisao de
colisdo no modo de funcionamento Teste do programa”, pagina 367)

Para além disso, pode-se usar as seguintes funcoes:

Teste do programa bloco a bloco
Interrupcao do teste em qualquer bloco
Saltar blocos

Funcodes para a representacédo grafica
Calcular o tempo de maquinagem
VisualizacOes de estado suplementares

software DCM (supervisdo dinamica de colisdo), também
é possivel mandar realizar uma verificacdo de colisao no
teste do programa (ver "Supervisao de colisao no modo de
funcionamento Teste do programa" na pagina 367)

O Se a sua maquina estiver equipada com a opcao de
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Atencao, perigo de colisao!

O TNC nao consegue, através da simulacao gréfica,
simular todos os movimentos de deslocagao efetivos
comandados pela maquina, por exemplo

movimentos de deslocacédo na troca de ferramentas,
que o fabricante da maquina definiu numa macro de
troca de ferramenta ou através do PLC

posicionamentos, que o fabricante da maquina definiu
numa macro de fungées M

posicionamentos, que o fabricante da méquina executa
através do PLC

posicionamentos realizados por troca de paletes

A HEIDENHAIN recomenda que cada programa seja
executado com a segurancga correspondente, mesmo
quando o teste de programa néao tenha originado qualquer
aviso de erro ou quaisquer danos visiveis na peca de
trabalho.

O TNC inicia um programa de teste apds uma chamada de
ferramenta por norma sempre na seguinte posicao:

No plano de maguinagem no centro do bloco definido

No eixo da ferramenta 1 mm acima do ponto MAX
definido em BLK FORM

Se chamar a mesma ferramenta, o TNC continua a simular
0 programa a partir da Ultima posicdo programada antes da
chamada da ferramenta.

Para obter um comportamento claro também na
maguinagem, apds uma troca de ferramenta devera
deslocar-se para uma posicéo a partir da qual o TNC se
possa posicionar de forma a evitar colisdes para
maguinagem.

O fabricante da sua maquina pode ainda definir uma macro
de mudanca de ferramenta para o teste de programa no
modo de funcionamento que simule exatamente o
comportamento da maquina. Consultar o manual da
maquina.

Teste do programa e execugéao do programa



Executar o teste do programa

Com o carregador de ferramentas central ativo, é necessario ter
ativado uma tabela de ferramentas para o teste do programa (estado
S). Para isso, selecione uma tabela de ferramentas no modo de
funcionamento teste do programa por meio da Gestdo de ficheiros
(PGM MGT).

Com a fungdo MOD BLOCO NO ESPACO TRABALHO, ativa-se uma
superviséo de espaco de trabalho para o teste do programa, ver
"Representagao gréafica do bloco no espaco de trabalho’, pagina 612.

Selecionar o modo de funcionamento Teste do
programa

Visualizar a gestao de ficheiros com a tecla PGM MGT
e selecionar o ficheiro que se pretende testar ou

Selecionar o inicio do programa: com a tecla GOTO,
selecionar a linha "0" e confirmar a introdugdo com a
tecla ENT

O TNC mostra as seguintes softkeys:

Funcoes Softkey

Anular o bloco e verificar o programa completo REseT

START

Verificar todo o programa

START

Verificar cada bloco do programa por separado START

Parar o teste do programa (a softkey surge apenas
quando tiver iniciado o teste do programa)

sSTOP

Pode interromper e retomar o teste do programa a qualquer momento
— mesmo durante os ciclos de maquinagem. Para poder retomar o
teste ndo pode executar as seguintes agoes:

escolher um outro bloco com a tecla de seta ou a tecla GOTO

Executar alteragdes no programa

comutar o modo de funcionamento

selecionar um novo programa

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Teste do programa

Executar o teste do programa até um determinado bloco moso srecssso [Teste de prograna ‘
Com PARAR EM N, o TNC executa o teste do programa sé até ao e
bloco com o nimero N. Nio boa a2 bt sor
=
Selecionar o principio do programa no modo de funcionamento Nae Dod 07 po1 -gox-
Teste do programa N7e Bos Gio'vex Ss0x
Selecionar Teste do Programa até ao bloco determinado: premir a Niso oo aiz ot wor
softkey PARAR EM N Hmame
e Parar em N: introduzir o nimero do bloco onde se ;;g; ;;E ;;Z ;;; ::o
S pretende parar o teste do programa NigS Do 031 Poi isox  [pare na linna Nr,-oomms
N1S6 D@® 032 PO1 +90x AUancolate i a 5
. . Nt 5% Go6 Xia00 getos [120018 CPNT> =
Programa: introduzir o nome do programa onde se N b hae e Foaen, LticeSE o
encontra o bloco com o nimero selecionado; o TNC Nzse oo azs pot +or ‘
visualiza o nome do programa selecionado; se a Nzge oo 029 Pa1 +1x se05.00 « T
paragem do programa tiver que realize_ar-se num m = °@ o
programa chamado com PGM CALL, introduza este
nome

Processo de bloco até: P: Se pretender entrar numa
tabela de pontos, introduzir aqui o nimero da linhaem
que pretende entrar

Tabela (PNT): Se pretender entrar numa tabela de
pontos, introduzir aqui o nome da tabela de pontos
em que pretende entrar

Repeticoes: introduzir a quantidade de repeticoes que
se deve executar se N ndo se encontrar dentro de
uma repeticao parcial do programa

Verificar a secgao do programa: premir a softkey
START; o TNC verifica o programa até ao bloco
introduzido
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Selecionar cinematica para teste do programa

C Esta funcao devera ser ativada pelo fabricante da maquina.

Pode utilizar esta fungao para testar programas cuja cinematica nao
coincide com a cinematica de maquina ativa (p.ex., em maquinas com

sistemas de troca de cabeca ou comutacdo de campo de deslocagédo).

Contanto que o fabricante tenha instalado vérias cinematicas na sua
maquina, pode ativar uma destas cinematicas para o teste do
programa através da fungcdo MOD. A cinematica de maquina ativa ndo
¢é afetada com isso.

Selecionar o modo de funcionamento Teste do
programa
Selecionar o programa que deseja testar
w Selecionar a fungcdo MOD
seLecTonar Visualizar as cinemaéticas disponiveis numa janela
CETIER sobreposta, comutar antes, eventualmente, a barra

de softkeys

Selecionar a cinematica pretendida com teclas de
setas e confirmar com a tecla ENT

Teste do programa esta ativa, por norma, a cinematica da
maégquina. Selecionar uma nova cinematica para o teste do
programa, eventualmente, depois da ligagao.

C Depois de se ligar o comando, no modo de funcionamento

Se selecionar uma cinematica através da palavra-chave
cinematica, entdo o TNC alterna a cinemaética da maquina
e a cinematica de teste.

HEIDENHAIN iTNC 530

575

16.3 Teste do programa



16.3 Teste do programa

Ajustar plano de maquinagem inclinado para o teste de programa

&)

Esta funcao devera ser ativada pelo fabricante da maquina.

Pode utilizar esta funcdo nas maquinas em gue quer definir o plano de
maquinagem mediante ajuste manual dos eixos da maquina.

=

3D ROT

L2

576

Selecionar o modo de funcionamento Teste do
programa

Selecionar o programa que deseja testar

Selecionar a fungdo MOD

Selecionar o menu de definicdo do plano de
maquinagem

Ativar ou desativar a fungdo com a tecla ENT

Aceitar as coordenadas do eixo rotativo ativo do modo
de funcionamento da maquina, ou

Posicionar o cursor com as teclas de seta no eixo
rotativo desejado e introduzir o valor de eixo rotativo
qgue o TNC devera calcular na simulacao

Se esta funcéao for ativada pelo fabricante da sua maquina,
o TNC ja nao desativa a funcéo Inclinar Plano de
Magquinagem se for selecionado um novo programa

Se simular um programa que nao contém nenhum bloco
T, entdo o TNC utiliza como eixo da ferramenta o eixo que
tenha ativado para a apalpacdo manual no modo de
funcionamento Manual.

Preste atencao a que a cinematica ativa no teste de
programa seja adequada ao programa que quer testar; de
outro modo, o TNC eventualmente acusa erro.

Teste do programa e execugéao do programa



16.4 Execucao do programa

Aplicacao

No modo de funcionamento Execucdo Continua do Programa, o TNC
executa o programa de maquinagem de forma continua até ao seu fim
ou até uma interrupcao.

No modo de funcionamento Execugao do Programa Bloco a Bloco o
TNC executa cada bloco individualmente depois de se acionar a tecla
externa START.

Podem usar-se as seguintes fungdes do TNC nos modos de
funcionamento de execugao do programa:

Interromper a execucao do programa

Executar o programa a partir de um determinado bloco

Saltar blocos

Editar a tabela de ferramentas TOOL.T

Controlar e modificar parametros Q

Sobrepor posicionamentos do volante

Fungdes para a representacéo gréfica

Visualizacoes de estado suplementares
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Execucao do programa de maquinagem

Preparacao

1 Fixar a pecga de trabalho na mesa da maquina

2 Definir ponto de referéncia

3 Selecionar os ficheiros de tabelas e paletes necessarios (estado M)
4 Selecionar o programa de maquinagem (estado M)

Com os potenciometros de override, é possivel modificar
@ 0 avancgo e a velocidade do mandril.

Com a softkey FMAX, pode-se reduzir a velocidade de
avanco quando quiser fazer correr o programa NC. A
reducéo é valida para todos os movimentos de marcha
rapida e avanco. O valor por si introduzido ja ndo estara
ativo apds desligar/ligar a maquina. Para restabelecer a
velocidade de avanco méxima definida apés a ligacao,
deveré introduzir de novo o correspondente valor
NUMETICO.

16.4 Execucao do programa

Certifigue-se de que referenciou todos os eixos antes de
iniciar a execugao do programa. De outro modo, o TNC
para a maquinagem assim que tiver de processar um bloco
NC com um eixo néo referenciado.

Execucao continua do programa
Iniciar o programa de maquinagem com a tecla externa START

Execucao do programa bloco a bloco

Iniciar cada bloco do programa de maquinagem individualmente
com a tecla externa START
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Interromper a maquinagem

Pode-se interromper a execugao do programa de diferentes maneiras:

Interrupgao programada

Tecla externa STOP

Alternar para a execugao do programa por bloco Unico
Programacao de eixos ndo comandados (eixos de contador)

Se durante a execucédo do programa o TNC registar um erro,
interrompe-se automaticamente a maquinagem.

Interrupcao programada

Pode determinar as interrupgoes diretamente no programa de
magquinagem. O TNC interrompe a execugao do programa logo que o
programa de maquinagem é executado até ao bloco que contém uma
das seguintes introdugdes:

G38 (com e sem funcéo auxiliar)
Funcao auxiliar M0, M2 ou M30
Funcéao auxiliar M6 (determinada pelo fabricante da maquina)

Interrupcao com a tecla externa STOP

Premir a tecla externa STOP: o bloco que o TNC esté a executar
quando se aciona essa tecla ndo acaba de se realizar; na visualizagao
de estados aparece um asterisco "*" a piscar

Se ndo quiser continuar a execugdo da maquinagem, pode anula-la
no TNC com a softkey PARAGEM INTERNA: na visualizagdo de
estado desaparece o simbolo "*". Neste caso, inicie outra vez o
programa desde o principio.

Interrupcao da maquinagem comutando para o modo de
funcionamento Execucao do Programa Bloco a Bloco

Enguanto se executa um programa de maguinagem no modo de
funcionamento Execucado continua do programa, selecione Execucao
do programa bloco a bloco. O TNC interrompe a maquinagem depois
de executar o bloco de maquinagem atual.

Saltos no programa apo6s uma interrupgao

Se tiver interrompido um programa com a funcdo PARAGEM
INTERNA, o TNC regista o estado de maquinagem atual. Em geral,
pode continuar novamente a maguinagem com NC-Start. Se
selecionar outras linhas de programa com a tecla GOTO, o TNC nao
anula funcdes com efeito modal (p. ex., M136). Isso pode causar
resultados indesejados como, p.ex., avangos incorretos.

@ Atencao, perigo de colisao!

Tenha em mente que os saltos de programa com a fungao
GOTO néo anulam funcdes modais

Executar o inicio de programa apds uma interrupgao
sempre através de nova selegao de programa (tecla
PGM MGT).

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.4 Execucao do programa

Programacao de eixos nao comandados (eixos de contador)

Esta funcdo devera ser ajustada pelo fabricante da
@ maguina. Consulte o manual da sua méaquina.

O TNC interrompe automaticamente a execucao do programa logo
que esteja programado um eixo num bloco de deslocacéo que tenha
sido definido como eixo ndo comandado (eixo de contador) pelo
fabricante da maquina. Neste caso, podera deslocar o eixo ndo
comandado manualmente para a posicdo desejada. O TNC mostra na
janela esquerda do ecra todas as posicdes nominais a deslocar, que
estdo programadas neste bloco. Nos eixos ndo comandados, o TNC
mostra o0 curso restante auxiliar.

Logo que seja atingida em todos os eixos a posicdo correta, podera
prosseguir a execugdo do programa através da tecla NC-Start.

cuARDAR Selecionar a sequéncia de chegada desejada e
X execute-a utilizando a tecla NC-Start. Se posicionar
manualmente os eixos ndo comandados, o TNC
mostra também o curso restante ainda nao percorrido
nestes eixos (ver "Reentrada no contorno" na pagina

587)
K> Selecionar, se necessario, se os eixos comandados
oF devem ser deslocados num sistema de coordenadas
inclinado ou nao inclinado.
opERACAD Se necessaério, deslocar os eixos comandados por
R, volante ou utilizando a tecla de direcdo do eixo
580
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Deslocar os eixos da maquina durante uma
interrupcao

Durante uma interrupcéo, existe a possibilidade de deslocar os eixos
da maquina com o modo de funcionamento Manual.

&)

Perigo de colisao!

Se se interromper a execugao do programa num plano
inclinado de maquinagem, pode-se comutar o sistema de
coordenadas entre inclinado e n&o inclinado e comutar a
direcéo ativa do eixo da ferramenta com a softkey 3D ROT.

O TNC avalia a seguir de forma correspondente a fungao
das teclas de direcdo dos eixos, do volante e l6gica de
reaproximacao. Ao retirar, deve ter em atencao que o
sistema de coordenadas correto deve estar ativado e que
os valores angulares dos eixos rotativos devem estar
introduzidos no menu 3D-ROT.

Exemplo de aplicacao:
Retirar o mandril depois duma rotura de ferramenta

Interromper a maquinagem

Desbloquear as teclas externas de direcao: premir a softkey
DESLOCACAO MANUAL

Se necessdrio, ativar o sistema de coordenadas para onde pretende
fazer a deslocacéo, através da softkey 3D VERMELHO

Deslocar os eixos da maquina com as teclas externas de diregao

&)

Em algumas méquinas, depois de se premir a softkey
DESLOCACAO MANUAL, é necessario pressionar a tecla
externa START, para desbloquear as teclas externas de
direcdo. Consulte 0 manual da sua maquina.

O fabricante da maquina pode determinar se, em caso de
interrupcao de programa, 0s €ixos S& movem sempre no
sistema de coordenadas ativo nesse momento, que,
eventualmente, pode estar inclinado. Consulte o manual
da sua maquina.
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16.4 Execucao do programa

Continuar a execucao do programa apos uma
interrupcao

ciclo de maquinagem, € necessario prosseguir com o
principio do ciclo ao reentrar. O TNC devera realizar de
novo 0s passos de maquinagem ja executados.

@ Se a execucao do programa € interrompida durante um

Quando interromper a execucdo do programa dentro de uma repeticao
parcial do programa ou dentro de um subprograma, devera ir de novo
para a posicao onde interrompeu o programa, com a funcdo AVANCO
PARA O BLOCO N.

Na interrupcao da execugao de um programa o TNC memoriza :

0s dados da ultima ferramenta chamada

Conversoes de coordenadas ativadas (p.ex. deslocamento do ponto
zero, rotacdo, espelhamento)

as coordenadas do ultimo ponto central do circulo definido

ativados enquanto ndo forem anulados (p.ex. enquanto se

@ Tenha em conta que os dados memorizados ficam
seleciona um novo programa).

O TNC utiliza dados memorizados para a reentrada no contorno depois
da deslocacao manual dos eixos da méaquina durante uma interrupcao
(softkey APROXIMAR POSICAO).

Continuar a execucao do programa com a tecla START
Depois de uma interrupgao, é possivel continuar a execugao do
programa com a tecla START sempre que tiver parado o programa de
uma das seguintes formas:

Premindo a tecla externa STOP

Interrupcdo programada

Continuar a execucao do programa depois de um erro
Eliminar a causa do erro
Apagar a mensagem de erro do ecra: premir a tecla CE

Arrancar de novo ou continuar a execucdo do pgm no mesmo lugar
onde foi interrompido

Apés uma falha do comando

Mantendo premida a tecla END durante dois segundos, o TNC
executa um arrangue em quente

Eliminar a causa do erro
Reinicio

Se 0 erro se repetir, anote-o e avise o servico técnico.

582
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Reentrada livre no programa (processo a partir
de um bloco)

Execucao continua Edicao de
prograna

N4e T5 G17 S500 F100%
NS0 GOo G40 GIO Z+50%

A fungdo AVANCO PARA O BLOCO N deveré ser ativada W8 e e
Q e ajustada pelo fabricante da maquina. Consulte o manual N160 Ts15 130 502 X+5.545 ¥435.485

N110 GOE X+55.505 Y+69.488x

da sua maquina. NiSo Go3 X+18.738 ¥.21.101 Rr7on
or

Nggggg Z+450 M

Com a funcdo AVANCO PARA O BLOCO N (processo a partir de um NeR23503s 3051 071 +

bloco), pode-se executar um programa de maquinagem a partir de um aes Tame e T Com— %%@
bloco N livremente escolhido. O TNC tem em conta o célculo da T ]
maquinagem da peca de trabalho até esse bloco. Pode ser L ‘sl Gopd |_o-on:oz + Joioen [
representada graficamente pelo TNC. Se entrar numa posigéo de B +250.004 i e pe2-290 g o
maquinagem dentro de uma tabela de pontos smarT.NC (.HP), tem a S‘QB
possibilidade de selecionar a posicao de entrada com suporte gréfico 2 _ . e 51 _0.000 JEES
através da softkey. Ao entrar numa tabela de pontos com a extensao B E
de ficheiro .PNT, o TNC nao coloca a disposigdo o suporte grafico. No Poszca0 ‘ ‘ [ B

entanto, pode definir um ponto qualquer como posicao de entrada
através do numero de ponto.

Se se tiver interrompido um programa com PARAGEM INTERNA, o
TNC oferece automaticamente o bloco N para a reentrada onde se
interrompeu o programa.

Desde que o programa foi interrompido por uma das seguintes
circunstancias, o TNC memoriza este ponto de interrupgao:

Por uma PARAGEM DE EMERGENCIA

Por uma falha de corrente

Por uma falha do comando
Depois de ter chamado a fungéo processo a partir de um bloco,
através da softkey SELECIONAR ULTIMO BLOCO, pode voltar a ativar

o ponto de interrupcédo e executar um arranque NC. Depois de ligado
o TNC mostra o aviso Programa NC foi interrompido.
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O processo a partir de um bloco ndo deverd comecar num
subprograma.

Todos os programas, tabelas e ficheiros de paletes
necessarios deverao estar selecionados num modo de
funcionamento de execugao do programa (estado M).

Se o programa contiver uma interrupgao programada
antes do final do processo a partir de um bloco (M00 ou
STOP), este é ai interrompido. Para continuar o processo
desde um bloco, prima a tecla externa START.

Tenha em conta que o0 processo a partir de um bloco num
contorno com raio corrigido, imediatamente antes de uma
interrupcao programada (MO0 ou STOP), pode causar danos
no contorno. O TNC ndo consegue calcular o contorno
programado apés o bloco STOP em conexao com o
contorno programado antes do bloco STOP.

Depois de um processo a partir de um bloco, deve
deslocar-se a ferramenta com a funcdo APROXIMAR A
POSICAQ para a posicao calculada.

A correcéo longitudinal da ferramenta sé fica ativada com
a chamada da ferramenta e um bloco de posicionamento
seguinte. Isto também é vélido quando apenas alterou o
comprimento da ferramenta.

As funcdes auxiliares M142 (apagar informagodes de
programa modais) e M143 (apagar rotacao basica) nao sao
permitidas num processo a partir de bloco.

Determina-se com parametro de méaquina 7680 se o
processo a partir de um bloco em programas sobrepostos
comeca no bloco 0 do programa principal ou se comeca no
bloco 0 do programa onde se interrompeu pela Ultima vez
a execucgao do programa.

Com a softkey 3D ROT, poderd comutar o sistema de
coordenadas para deslocagao da posicao de subida entre
inclinado/nao inclinado e direcdo do eixo da ferramenta
ativa.

Se quiser utilizar o processo a partir dum bloco dentro
duma tabela de paletes, selecione primeiro com as teclas
de setas na tabela de paletes o programa onde quer entrar
e depois selecione diretamente a softkey AVANCO PARA
O BLOCO N.

Num processo a partir dum bloco, o TNC salta todos os
ciclos do apalpador. Os parametros de resultado, que séo
descritos pelo estes ciclos, eventualmente, ndo contém
valores.

Em caso de processo a partir dum bloco, nao sao
permitidas as funcoes M142/M143 e M120.

O TNC apaga os movimentos de deslocacao antes do
inicio do processo a partir de um bloco que realizou
durante o programa com M118 (sobreposicdo do volante).

Teste do programa e execugéao do programa



Atencao, perigo de colisao!

Por motivos de seguranca, verificar, por principio, a
posicao de entrada do curso restante apds o processo a
partir de um bloco!

Se executa um processo a partir de um bloco num
programa gue contém M128, o TNC podera executar
movimentos de compensacao se necessario. Os
movimentos de compensagao sédo sobrepostos ao
movimento de aproximagao!

O processo a partir de um bloco nao pode ser utilizado em
conexdo com a maquinagem de paletes orientada para a
ferramenta. A reentrada so6 pode realizar-se numa peca de
trabalho ainda ndo maquinada!

HEIDENHAIN iTNC 530

585

16.4 Execucao do programa



16.4 Execucao do programa

Selecionar o primeiro bloco do programa atual como inicio para a
execucao do processo: introduzir GOTO "0".

AVANCE
BLOQUE

=]

Selecionar processo a partir de bloco: premir a softkey
PROCESSO DE BLOCO

Nimero de bloco: Introduzir o nimero do bloco em
que deve acabar o processo de avanco

Nome de programa: Introduzir o nome do programa em
que quer entrar. Esta alteracao so6 € necesséria
quando pretender entrar num programa chamado
através de PGM CALL.

Indice de pontos: Se tiver introduzido no campo
Avanco até N um numero de bloco onde se encontra
um bloco CYCL CALL PAT, o TNC representa
graficamente o padrdo de pontos no campo Pré-
visualizacdo de ficheiro. Com as softkeys
ELEMENTO SEGUINTE ou ELEMENTO ANTERIOR,
pode selecionar a posicao de entrada com suporte
grafico, desde que tenha aberto a janela de pré- _
visualizagao (colocar a softkey PRE-VISUALIZACAO
em LIGADO)

Repeticoes: introduzir a quantidade de repeticoes que
se deve ter em conta no processo a partir de um
bloco, se acaso o bloco N ndo se encontrar dentro de
uma repeticédo parcial do programa ou num
subprograma chamado repetidas vezes

Iniciar o processo a partir de um bloco: premir a tecla
externa START

Aproximacao do contorno (ver proximo paragrafo)

Entrada com a tecla GOTO
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Atencao, perigo de colisao!

Ao entrar-se com a tecla GOTO numero de bloco, tanto o
TNC como o PLC ndo executam nenhumas funcoes que
garantam uma entrada segura.

Se se entrar num subprograma com a tecla GOTO numero
de bloco, entdo o TNC néo |é bem o final do subprograma
(698 L0O)! Em tais casos, entrar, por norma, com a fungao
Processo a partir dum bloco!
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Reentrada no contorno

Com a fungdo APROXIMACAO A POSICAO, o TNC desloca a
ferramenta para o contorno da peca de trabalho nas seguintes
situacoes:
Reaproximacéo depois de deslocar os eixos da maquina durante
uma interrupgéo executada sem PARAGEM INTERNA

Reaproximacao depois do processo com AVANCO PARABLOCO N,
p. ex. depois de uma interrupcdo com PARAGEM INTERNA

Se a posicao de um eixo se tiver modificado depois da abertura do
circuito de regulacao durante uma interrupgao do programa
(dependente da maquina)

Se estiver também programado um eixo ndo comandado num bloco
de deslocacgao (ver "Programacéo de eixos ndo comandados (eixos
de contador)" na pagina 580)

Selecionar a reentrada no contorno: selecionar a softkey
APROXIMAR A POSICAO
Se necessario, restabelecer o estado da méaquina

Deslocar os eixos na sequéncia que o TNC sugere no ecra: premir
a a tecla NC-Start ou

Deslocar os eixos em qualquer sequéncia: premir as softkeys
APROXIMAR X, APROXIMAR Z etc., e ativar respetivamente com a
tecla externa START

Continuar a maquinagem: premir a tecla externa START

HEIDENHAIN iTNC 530

Execucao continua

Edicao de
programa

N4e T5 G17 S500 F100%
NS0 GOo G40 GI0 Z+50%

NEQ X-30 Y+30 M3:

N70 Z-20%

NSO GOl G4l X+5 Y+30 F250%

Ng@ G26 R2s
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POSICAO
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INTERNO
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16.5 Arranque automatico do programa

16.5 Arranque automatico do
programa

Aplicacao

Para se poder executar um arranque automatico do
@ programa, o TNC tem que estar preparado pelo fabricante
da sua maquina. Consulte o Manual da Maquina.
Com a softkey ARRANQUE AUTOM (ver figura em cima a direita),
pode iniciar o programa ativado num modo de funcionamento
qualguer numa ocasiao que se pode programar:

AuTosTART Acender a janela para determinagdo da ocasiao de
Bt arranque (ver a figura no centro a direita)

Tempo (hrs:min:seg): hora a que se pretende que
comece 0 programa

Data (dd.mm.aaaa): data em que se pretende que
comece o programa

Para ativar o arranque: colocar a softkey ARRANQUE
AUTOM em LIGADO
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Execucao continua

Edicao de
programa

N4e T5 G17 S500 F100%
NS0 GOo G40 GIO Z+50%

N8O GOl G41 X+5 Y+30 F250%
Ngo G2ZE6 R2%
N10@ I+15 J+30 GOZ X+5.845 Y+35.495+
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16.6 Saltar blocos

Aplicacao

Os blocos que tenham sido caracterizados na programagao com o
sinal ,,/" podem saltar-se no teste ou na execucdo do programa:

Conl
OFF

=)

Nao executar nem testar os blocos do programa com
o sinal "/": colocar a softkey em LIGADO

Executar ou testar os blocos do programa com o sinal
'/": colocar a softkey em DESLIGADO

Esta funcdo ndo atua nos blocos TOOL DEF.

Depois de uma interrupcao de energia, mantém-se valido
o Ultimo ajuste selecionado.

Apagar o sinal ,,/“

No modo de funcionamento Memorizacao/Edicao do programa,
selecionar o bloco onde deve ser apagado o sinal de reducao de
iluminacao

Apagar o sinal /"
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16.7 Paragem opcional da execucao do programa

16.7 Paragem opcional da execucao
do programa

Aplicacao

O TNC interrompe de forma opcional a execucdo do programa em
blocos em que esté programado um M1. Quando se utiliza M1 no modo
de funcionamento Execucgédo do Programa, o TNC néo desliga o
mandril nem o agente refrigerante; consulte, a este propésito, o
manual da sua maquina.

—\ o Em blocos com M1, nao interromper a execucao do
= programa ou o teste do programa: colocar a softkey
em DESLIGADO

— Interromper a execucado do programa ou o teste do
&/ programa em blocos com M1: colocar a softkey em
LIGADO

M1 ndo atua no modo de funcionamento Teste do
@ programa.
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17.1 Selecionar funcoes MOD

17.1 Selecionar fun¢coes MIOD

Através das funcdes MOD pode selecionar visualizagdes e
possibilidades de introdugao adicionais. As funcdées MOD disponiveis
dependem do tipo de funcionamento selecionado.

Selecionar fungcoes MOD

Selecione o tipo de funcionamento no qual pretende alterar as fungdes

MOD.

Selecionar as fungdes MOD: premir a tecla MOD. As
w figuras a direita mostram menus tipicos de
Memorizacdo/Edicao do programa (figura em cima, a
direita), teste do programa (figura em baixo, a direita)
e num modo de funcionamento de méaquina (figura na

proxima péagina)

Modificar ajustes

Selecionar a funcdo MOD com as teclas de setas no menu

visualizado

Para se modificar um ajuste, consoante a fungao selecionada, existem

trés possibilidades:

Introduzir diretamente o valor numérico, p.ex. na determinacgao dos

finais de curso

Modificar o ajuste premindo a tecla ENT, p.ex., na determinacgéo da

introducao do programa

Modificar o ajuste com uma janela de selecdo. Quando se dispbe de
varias possibilidades de ajuste, pode-se abrir uma janela premindo a
tecla GOTO onde rapidamente se vém todas as possibilidades de
ajuste. Selecione diretamente o ajuste pretendido, premindo a
respetiva tecla numérica (a esquerda do ponto duplo), ou com a tecla
de seta, e a seguir confirme com a tecla ENT. Se nao quiser
modificar o ajuste, feche a janela com a tecla END

Sair das funcées MIOD

Finalizar a fungcdo MOD: premir a softkey FIM ou a tecla END
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Modo operacac |Edjicao de programa

manual

M
=
-2
Numero de codigo W
NC : numero software 340494 07
81.12.2011 13:33 1
PLC: numero software BRASIS 54 W g
Nivel desenvolvimento: ---
steex Q
OFF | l:l\l
SOl
=
B
e PARAMETRO FIEEEED TNCOPT
?O szfgzi DIAGNOST . IS HELP Dg:TER & F I n
fodo operacae I Teste de Programa ‘
nanual
M
2
g
Numero de codigo W
NC : numero software 340494 07
91.12.2011 13:33 TRk
PLC: numero software BRASIS 54 W 3
Nivel desenvolvimento: ---
S
P4
sieex |
@ ¥
[oFF] o
S
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RS232
RS422
SELECC.

PEC.BRUTO | poconeroo 3D ROT
EM ESPAC. HELP
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OFF
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Resumo das fun¢coes MOD

Dependendo do modo de funcionamento selecionado, estdo a 1000 G CPOrOEa® Damuel ET
disposicao as seguintes fungoes: i
Memorizagdo/Edicdo do programa: Visualiz. cotas 1
Visualiz.cotas 2 REAL
. | - , d f Trocar MM/pol MM
visualizar varios numeros de software Edicao de programa HEIDENHAIN s Dr‘
. . ST Sel d i %00000
introduzir o codigo elecao de eixo -
Ajustar a conexao de dados externa PLC: numero software BASIS 54 Y
Eventualmente, funcdes de diagnostico Nivel desenvolvimento: --- i
Eventualmente, pardmetros do utilizador especificos da maquina
Se necessario, visualizar ficheiros AJUDA o
Eventualmente, selecionar cinemética da maquina 5 Q‘B
. @’Q
Carregar pacotes de servigos sl
Ajustar fuso horario e | TR | TS || B || me ||ER E'liifé’oj FIM
B 2] 2> @ maour €3 | orr [Con]

Iniciar verificacdo aos suportes de dados
Configuracéo do volante sem fios HR 550
Indicacdes sobre a licenga

Modo de computador principal

Teste do programa:

visualizar vérios numeros de software

introduzir o cédigo

ajuste da conexao de dados externa

Representacédo grafica do bloco no espaco de trabalho
Eventualmente, pardmetros do utilizador especificos da maquina
Se necessério, visualizar ficheiros AJUDA
Eventualmente, selecionar cinematica da maquina

Se necessaério, ajustar a funcdo ROT 3D

Ajustar fuso horério

Indicacdes sobre a licenga

Modo de computador principal

Todos os outros modos de funcionamento:

visualizar vérios numeros de software

visualizar os indices para as opgdes disponiveis
selecionar a visualizacdo de posicoes

determinar a unidade de medida (mm/poleg.)
determinar a linguagem de programacao para MDI
determinar os eixos para a aceitacao da posigao real
fixar os finais de curso

Visualizar pontos de referéncia

Visualizar os tempos de magquinagem

Se necessério, visualizar ficheiros AJUDA

Ajustar fuso horéario

Eventualmente, selecionar cinematica da maquina
Indicacoes sobre a licenga
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17.2 Numeros de software

17.2 Numeros de software

Aplicacao

Os seguintes numeros de software PLC estao a disposicao apés
selecdo das funcdes MOD no ecrd do TNC:

594

NC: nimero do software NC (é gerido pela HEIDENHAIN)

PLC: nimero ou nome do software PLC (é gerido pelo fabricante
da sua maquina)

Estado de desenvolvimento (FCL=Feature Content Level):
Estado de desenvolvimento instalado no comando (ver "Estado de
desenvolvimento (fungdes de atualizagdo)" na pagina 10). O TNC
mostra um posto de programagao --- , em que ndo é efetuado
qualquer estado de desenvolvimento

DSP1 até DSP3: nimero do software do regulador de rotacdes (&
gerido pela HEIDENHAIN)

ICTL1e ICTL3: numero do software do regulador de corrente
elétrica (é gerido pela HEIDENHAIN)

Funcées MOD @



17.3 Introduzir o codigo

Aplicacao
O TNC precisa de um codigo para as seguintes funcoes:

Funcao Cadigo

Selecionar paréametros de utilizador e copiar 123
templates

Configurar placa Ethernet (ndo no iTNC530 NET123
com Windows XP)

Além disso, com a palavra-chave version pode criar um ficheiro que
contém todos os nimeros de software atuais do seu comando:
Introduzir a palavra-chave version,confirmar com a tecla ENT
O TNC visualiza no ecra todos os numeros de software atuais
Finalizar o resumo da versao: premir a tecla END

Copiar templates

No TNC estédo arquivados templates para diversos tipos de ficheiros
(ficheiros de paletes, tabelas de definigdo livre, tabelas de dados de
corte, etc.). Para poder dispor dos templates na particdo do TNC,
proceda da seguinte forma:

Introduza o cédigo 123 e confirme com a tecla ENT: encontra-se
agora nos parametros do utilizador
Premindo a tecla MOD, o TNC mostra vérias informagodes

Pressione a softkey UPDATE DATA: o TNC alterna para o menu de
atualizacdes de software.

Pressionando a softkey COPY SAMPLE FILES, o TNC copia todos
os templates disponiveis na particdo do TNC. Tenha em conta que
o TNC sobrescreve os templates que ja tenham sido alterados pelo
utilizador (p. ex., tabelas de dados de corte)

Para regressar ao ecré de saida, prima duas vezes a tecla END

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.4 Carregar pacotes de servicos

17.4 Carregar pacotes de servicos

Aplicacao

Contacte sempre o fabricante da méquina antes de instalar
@ um pacote de servicos.

Depois de terminado o processo de instalagdo, o TNC
executa um arrangue em quente. Antes de carregar os
pacotes de servigos, coloque a maquina no estado de
PARAGEM DE EMERGENCIA.

Caso ainda nao tenha sido executado: ligar a unidade de
rede a partir da qual pretende efetuar a instalacéo.

Com esta funcao pode de forma fécil efetuar uma atualizagao do
software no TNC

Selecionar o modo de funcionamento Memorizacao/Edicao de
programas

Premir a tecla MOD

Iniciar a atualizacao do software: premir a softkey , Carregar pacote
de servicos”, o TNC mostra uma janela sobreposta para a selegao
do ficheiro de atualizagdo

Com as teclas de setas, selecionar o diretério para o qual deve ser
gravado o pacote de servigos A tecla ENT abre a respetiva
substrutura do diretério

Selecionar ficheiro: premir duas vezes a tecla ENT no diretério
selecionado. O TNC muda da janela de diretérios para a janela de
ficheiros

Iniciar o processo de atualizagdo: Selecionar o ficheiro com a tecla
ENT: O TNC descomprime todos os ficheiros necessarios e inicia de
seguida novamente o comando. Este processo pode demorar
alguns minutos
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17.5 Ajuste da conexao de dados

Aplicacao
Para ajustar a conexao de dados, prima a softkey RS 232-/ RS 422 -

AJUSTAR O TNC mostra um menu no ecrd onde se introduzem os
seguintes ajustes:

Ajustar a interface RS-232

O modo de funcionamento e a velocidade Baud para a conexao
RS-232 introduzem-se a esquerda do ecra.

Ajustar a interface RS-422

O modo de funcionamento e a velocidade Baud para a conexao
RS-422 introduzem-se a direita do ecra.

Selecionar o MODO DE FUNCIONAMENTO num
aparelho externo

=)

Ajustar a VELOCIDADE BAUD

A VELOCIDADE BAUD (velocidade de transmissdo dos dados) pode
selecionar-se entre 110 e 115.200 Baud.

Modo de

No modo de funcionamento EXT, ndo pode utilizar as
funcdes “memorizar todos os programas’, "memorizar o
programa visualizado", e "memorizar o diretorio".

Modo operacac (Fdjcao de programa
anual

Interface RS232 Interface RS422

Modo oper.: Modo oper.: FE1
Baud rate Baud rate

FE H 9600 FE H 9600
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
LSv-2: 115200 LSv-2: 115200

Atribuir:

Impressao

Teste impr.:

PGM MGT:

Ficheiros dependentes:

Ampliado 2
Automatico

L Ill@

cn)
i
Il

RS232
RS422
SELECC.

=0

DIAGNGST . HELP. EXTERNO

USURRTO oFF

PARAMETRO AoEES0) TNCOPT

s100x% %L
) -

o]
e | [~
IE

FIM

Aparelho externo funcionamento Simbolo
PC com software de transmissao FE1

HEIDENHAIN TNCremoNT IE'
Unidades de disquetes da

HEIDENHAIN FE1 IE'

FE 401 B FE1

FE 401 a partir do prog. n®

230626-03

Aparelhos externos, como EXT1, EXT2

impressora, leitor, perfurador, PC EI::I.:J

sem TNCremoNT
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175 Ajuste da conexao de dados

Atribuicao

Com esta funcéo, determina-se para onde se transmitem os dados do

TNC.

Aplicacoes:

Emitir valores de parametros Q com a funcédo FN15
Emitir os valores de parametros Q com a funcdo FN16

Consoante o modo de funcionamento do TNC, utiliza-se a funcéao

PRINT ou PRINT-TEST:

Modo de funcionamento do
TNC

Funcao de transmissao

Execucédo do programa bloco a PRINT
bloco

Execucdo continua do programa  PRINT
Teste do programa PRINT-TEST

PRINT e PRINT-TEST podem-se ajustar da seguinte forma:

Funcao Caminho
Emitir dados através de RS-232 RS232:\....
Emitir dados através de RS-422 RS422:\....
Memorizar dados no disco duro TNCA....

do TNC

Arquivar dados num servidor
com o qual o TNC esta ligado

servername:\....

Memorizar dados no subdiretério  vazio
onde se encontra o programa
com FN15/FN16
Nomes dos ficheiros:
Modo de ..
Dados funcionamento Nome do ficheiro
Valores com D15 Execucéo do %FN15RUN.A
programa
Valores com D15 Teste do programa %FN15SIM.A
598
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Software para transmissao de dados

Para a transmissao de ficheiros do TNC e para o TNC, dever-se-a usar
o software HEIDENHAIN para a transmissao de dados TNCremoNT.

Com o TNCremoNT, é possivel comandar, por meio da interface serial
ou por meio da interface Ethernet, todos os comandos HEIDENHAIN.

TNCremoNT da base de ficheiros HEIDENHAIN em
www.heidenhain.de, <Servigcos e documentagao>,
<Software>, <Software para PC>, <TNCremoNT>.

Q Pode descarregar gratuitamente a versao atual de

Condicdes de sistema para o TNCremoNT:

PC com processador 486 ou superior

Sistema operativo Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

16 MBytes de memdria de trabalho
5 MBytes livres no seu disco duro
Uma interface serial livre ou ligagao a rede TCP/IP

Instalacao em Windows

Inicie o programa de instalacdo SETUP.EXE com o gestor de
ficheiros (Explorer)

Siga as instrucdes do programa de setup

17.5 Ajuste da conexao de dados

Iniciar o TNCremoNT em Windows

Faca cligue em <Iniciar>, <Programas>, <Aplicacoes
HEIDENHAIN>, <TNCremoNT>

Quando o TNCremoNT ¢ iniciado pela primeira vez, o TNCremoNT
procura estabelecer automaticamente uma ligagdo para o TNC.
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175 Ajuste da conexao de dados

Transmissao de dados entre TNC e TNCremoNT

imprescindivel certificar-se de que, nesse momento, o
programa selecionado também estd memorizado no TNC.
O TNC memoriza as modificagbes automaticamente,
quando se troca de modo de funcionamento no TNC ou
quando se seleciona a gestédo de ficheiros através da tecla
PGM MGT.

@ Antes de transferir um programa do TNC para o PC, é

Verifique se o TNC esté conectado a interface serial correta do seu
computador, ou conectado a rede.

Depois de ter iniciado o TNCremoNT, veja na parte superior da janela
principal 1 todos os ficheiros que estdo memorizados no diretério
ativado. No <Diretério>, <Trocar pasta> pode escolher qualquer
unidade ou escolher um outro diretério no seu computador.

Se quiser comandar a transmisséo de dados a partir do PC estabeleca
a ligacdo no PC da seguinte forma:

Selecione <Ficheiro>, <Estabelecer ligagdo>. O TNCremoNT
recebe entdo a estrutura de ficheiros e diretérios do TNC, e visualiza-
a na parte inferior da janela principal

Para transferir um ficheiro do TNC para o PC, selecione o ficheiro na
janela do TNC, fazendo clique com o rato e arraste o ficheiro
marcado com rato premido para dentro da janela do PC

Para transferir um ficheiro do PC para o TNC, selecione o ficheiro na
janela do PC, fazendo clique com o rato e arraste o ficheiro marcado
com rato premido para dentro da janela do TNC

Se quiser comandar a transmissao de dados a partir do TNC,
estabeleca a ligacdo no PC da seguinte forma:

Selecione <Extras>, <Servidor TNC>. O TNCremoNT arranca agora
no funcionamento de servidor e pode receber dados do TNC, ou
enviar dados para o TNC

Selecione no TNC as fungdes para a gestédo de ficheiros com a tecla
PGM MGT (ver "Transmissao de dados para/de uma base de dados
externa' na pagina 146) e transfira os ficheiros pretendidos
Finalizar o TNCremoNT
Selecione o nivel de menu <Ficheiro>, <Finalizar>

do TNCremoNT, onde estao explicadas todas as funcdes.

@ Observe também a funcédo de auxilio sensivel ao contexto
A chamada faz-se por meio da tecla F1.
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17.6 Interface Ethernet

Introducao

Por norma, o TNC esta equipado com uma placa Ethernet para ligar o
comando como Cliente a sua rede. O TNC transmite dados por meio
da placa Ethernet com

o protocolo smb (server message block) para sistemas operativos
Windows, ou

a familia de protocolos TCP/IP (Transmission Control
Protocol/Internet Protocol) e com recurso ao NFS (Network File
System) O TNC suporta ainda o protocolo V3 do NFS, com o qual
podera obter uma velocidade de transmissao de dados superior

Possibilidades de conexao

E possivel ligar a placa Ethernet do TNC a rede através de um conector
RJ45 (X26,100BaseTX ou 10BaseT) ou diretamente com um PC. O

conector esta isolado galvanicamente da eletrénica de comando. %X%

Com um conector 100BaseTX ou 10BaseT, utilize um cabo Twisted
Pair para ligar o TNC a sua rede.

nodal depende da classe do cabo, do revestimento e do

Q O comprimento maximo de cabo entre o TNC e um ponto o
tipo de rede (100BaseTX ou 10BaseT).

Se colocar o TNC em ligacao direta com um PC, tem que
utilizar um cabo cruzado.

Configurar o TNC
Mande configurar o TNC por um especialista em rede. omecation ielviie Bl ‘
Q' Deve ter-se em atencédo que o TNC efetua um arranque

em quente automatico quando o endereco IP do TNC é
alterado.

Prima no modo de funcionamento Memorizagdo/Edicdo do
Programa a tecla MOD. Introduza o cédigo numérico NET123, e o
TNC visualiza o ecra principal para a configuragao da rede.

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

HEIDENHAIN iTNC 530 601
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17.6 Interface Ethernet

Definicoes de rede gerais

Prima a softkey DEFINE NET para a introducdo das definicoes de
rede gerais. O separador Nome do computador esta ativo:

Modo operacao
manual

Configurac&éo rede

Ajuste Significado

Interface Nome da interface Ethernet que deve ser

principal integrada na rede da sua firma. So ativa se
estiver disponivel uma segunda interface
Ethernet opcional no hardware do comando

Nome do Nome com que o TNC deve ser visivel na rede

computador da sua firma

Ficheiro Host

Necessario somente para aplicacoes
especiais: nome de um ficheiro em que séo
definidas as correspondéncias entre enderecos
IP e nomes de computadores

Selecione o separador Interfaces para introduzir as configuracoes

das interfaces:

Ajuste

Significado

I ‘

‘ a

Modo operacao
manual

Configuracao rede

Lista de
interfaces

Lista das interfaces Ethernet ativas. Selecionar
um das interfaces listadas (com o rato ou a tecla
de seta)

Botdo no ecra Ativar:

Ativar a interface selecionada (X na coluna
Ativa)

Botao no ecra Desativar:

Desativar a interface selecionada (- na coluna
Ativa)

Botédo no ecra Configurar:

Abrir o menu de configuragao

Permitir IP
Forwarding

Esta funcao deve, por norma, estar
desativada.

Ativar a funcdo somente se for necessario
aceder do exterior através do TNC a segunda
interface Ethernet do TNC opcionalmente
disponivel para fins de diagndstico. Ativar
apenas conforme acordado com o servigo
técnico
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Selecione o botdo no ecra Configurar para abrir o menu de

configuracao:

Modo operacao
manual

Configurac&o rede

Ajuste Significado

Estado Interface ativa:
Estado da ligagédo da interface Ethernet
selecionada
Nome:
Nome da interface que estd a ser configurada
Ligacdo de ficha:
Numero da ligacéao de ficha desta interface na
unidade légica do comando

Perfil Pode, aqui, criar ou selecionar um perfil onde se

encontram todas as definigcbes visiveis nesta
janela. A HEIDENHAIN disponibiliza dois perfis
standard:

DHCP-LAN:

Configuracoes para a interface Ethernet
standard do TNC, que devera funcionar numa
rede de firma standard

MachineNet:

Configuracoes para a segunda interface
Ethernet opcional, para a configuragao da
rede da méaquina

Através das interfaces correspondentes, €
possivel memorizar, carregar e apagar perfis

- Configuracses da rede
i | T 1

Nome do computador

[MNC_HSCLFS

Ficheira Host
[ Uslizar ficheiro Host

=0
!
=

glog
2
g =[m

Nome doficheioHost

S| e |

2
s
S
g

Endereco IP

Opcao Obter endereco IP automaticamente:
O TNC deve obter o endereco IP do servidor
DHCP

Opcao Configurar endereco IP manualmente:
Definir o endereco IP e a mascara de subrede
manualmente. Introdugéo: quatro valores
numeéricos todos separados por pontos, p.ex.,
160.1.180.20 e 255.255.0.0

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.6 Interface Ethernet

Ajuste Significado
Domain Name Opcao Obter DNS automaticamente:
Server (DNS) O TNC deve obter automaticamente o

endereco IP do Domain Name Server

Opcéo Configurar DNS manualmente:
Introduzir os enderecos IP do servidor e nome
do dominio manualmente

Default Opcéo Obter Default GW automaticamente:
Gateway O TNC deve obter o Default Gateway
automaticamente

Opcéo Configurar Default Gateway
manualmente:

Introduzir os enderecos do Default Gateway
manualmente

Aceitar as modificagdes com o botdo no ecré 0K ou rejeité-las com o
botdo no ecré Cancelar

Selecione o separador Internet: rodo ceeracso [Configuracso rede
Ajuste Significado
Proxy Ligacdo direta a Internet / NAT:

O comando transmite os pedidos de
informacao pela Internet ao Default Gateway,
que dali devem ser reenviados através de
Network Address Translation (p.ex., em caso
de ligacao direta a um modem)

Utilizar Proxy: sw00% [

Definir o endereco e a porta do router de e =B

internet na rede, solicitar ao administrador da B ey

Fede Pox | of molcar ‘ Qw«‘,,‘ on
Manutencao O fabricante da méaquina configura aqui o o ‘ ‘ Qs ‘ =l Bl ‘
remota servidor para a manutencao remota. Efetuar

alteracoes somente depois de consultar o
fabricante da sua maquina
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Selecione o separador Ping/Routing para introduzir as
configuragdes de ping e routing:

Ajuste

Significado

Modo operacao
manual

Configurac&o rede

Ping

No campo de introducdo Endereco:, introduzir o
numero IP cuja ligagao de rede deseja testar.
Introducéo: quatro valores numéricos todos
separados por pontos, p.ex. 160.1.180.20.. Em
alternativa, também pode introduzir o nome do
computador cuja ligagao deseja testar

Botdo no ecréd Inicio: comecar a verificagao,
o TNC realga as informagdes de estado no
campo ping

Botado no ecra Parar: terminar a verificacdo

Nome do computador

&

[MNC_HSCLFS

Ficheira Host
[ Uslizar ficheiro Host

x

Nome doficheioHost

o | Yo | Qe

Routing

Para especialistas em redes: informagdes do
estado do sistema operativo relativamente ao
routing atual

Botao no ecra Atualizar:
Atualizar routing

Selecione o separador NFS UID/GID para introduzir as identificacoes

de utilizadores e grupos:

Fox ‘

& fcheiro Host

Modo operacao
manual

Configurac&o rede

Ajuste Significado

Definir User ID:

UID/GID para Definicdo da Identificacdo do Utilizador com
NFS Shares que se acede aos ficheiros dos utilizadores

finais na rede. Pedir o valor ao especialista de
Rede

Group ID:

Definicdo da Identificacdo de Grupo com que
se acede aos ficheiros na rede. Pedir o valor
ao especialista de Rede

Interface uilizada: aho v

Nome do computador-

[MNC_HSCLFS

Ficheiro Host
1 Ushizar ficheiro Host

Nowe dobcteotioss |

S| St |

Selecione o separador Servidor DHCP para configurar as definicbes

de servidor DHCP da rede da maquina.

&

A configuragao do servidor DHCP é protegida por palavra-
passe. Por favor, contacte o fabricante da sua maquina.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.6 Interface Ethernet

Ajuste

Significado

Servidor DHCP
ativo com:

Enderecos IP a partir de:

Definicdo do endereco IP a partir do qual o
TNC deveré extrair a pool de enderecos IP
dindmicos. O TNC assume os valores a
cinzento do endereco IP estatico da interface
Ethernet definida; tais valores ndo sdo
modificéveis.

Enderecos IP até:

Definicdo do endereco IP até ao qual o TNC
devera extrair a pool de enderegos IP
dindmicos.

Lease Time (horas):

Periodo de tempo pelo qual o endereco IP
dindmico devera permanecer reservado para
um Cliente. Se um cliente iniciar sessdo
dentro deste periodo, entdo o TNC atribui
novamente o mesmo endereco IP dindmico.

Nome de dominio:

Se necessario, é possivel definir aqui um
nome para a rede da maquina. Torna-se
imprescindivel guando, p. ex., séo dados
nomes iguais a rede da maquina e a rede
externa.

Encaminhar DNS para externo:

Caso o Encaminhamento de IP esteja ativo
(separador Interfaces), com a opcéo ativa,
tem a possibilidade de determinar se a
resolucao de nomes para dispositivos na rede
da maquina também pode ser utilizada pela
rede externa.

Encaminhar DNS de externo:

Caso o Encaminhamento de IP esteja ativo
(separador Interfaces), com a opcéo ativa,
tem a possibilidade de determinar se o TNC
deve encaminhar pedidos de DNS de
dispositivos dentro da rede da maquina
também para o servidor de nomes da rede
externa, quando o servidor DNS do MC néao
possa responder ao pedido.

Boté&o no ecré Estado:

Chamar a vista geral dos dispositivos que
disponham de endereco IP dindmico na rede
da maquina. Além disso, é possivel
estabelecer definicoes para estes aparelhos
Botédo no ecra Opcoes avancadas:
Possibilidades de definicoes avangadas para o
servidor DNS/DHCP.

Botéo no ecréa Aplicar valores padrao:
Aplicar as definicdes de fabrica.

e C |Imemel| NFS UID/GID DHCP-Server

DHCP-Einstellungen-

| £ DHCP Server akiiv auf:
IP-Addressen ab:
IP-Addressen bis:
Lease Time (Stunden):
Domain Name:
[] DNS nach extem weiterleiten

| [] DNS von extem weiterleiten

Status ‘

DHCP/DNS-Serverdienste fir Gerate
im Maschinennetz aktivieren

ethl

[250

|machme.ner

o Envelterte
“ Optionen

~ Setze
Standardwerte

ok '

o Anwenden

| [ oEM
I Berechtigung

) Abbrechen
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Definicoes de rede especificas do aparelho

Prima a softkey DEFINE MOUNT para introduzir as definigoes de
rede especificas do aparelho. E possivel determinar quantas
definicdes de rede se quiserem, mas sé gerir até um maximo de 7

ao mesmo tempo

Ajuste

Significado

Modo operacsoc |Configuracdo rede

manual

Unidade de rede

Lista de todas as unidades de rede ligadas
em rede. O TNC mostra nas colunas o
estado correspondente das ligagdes da
rede:

Mount:
Unidade de rede ligada/nao ligada

Auto:

A unidade de rede deve ser ligada de
forma automatica/manual

Tipo:

Tipo da ligacdo de rede. Séo possiveis cifs
e nfs

Unidade:
Designacao da unidade no TNC

ID:
ID interna que assinala se foram definidas
varias ligagbes através de um mount point

Servidor:
Nome do servidor

Nome de autorizacao:
Nome do diretério no servidor a que o TNC
deve aceder

Utilizador:
Nome do utilizador na rede

Palavra-passe:
Palavra-passe da unidade de rede
protegida ou nao

Pedir palavra-passe?:

Pedir/ndo pedir a palavra-passe ao
estabelecer a ligacdo

Opcoes:

Indicacao de opcdes de ligagao adicionais

As unidades de rede sao geridas através dos
botdes no ecra.

Para adicionar unidades de rede, utilize o
botdo no ecrd Adicionar: o TNC inicia entdo
o assistente de ligacdo, sendo possivel
introduzir todos os dados necessarios com a
ajuda do dialogo

UPDATE: Pe2225

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.6 Interface Ethernet

Ligar o iTNC diretamente com um PC Windows

Também pode ligar o iTNC diretamente a um PC que disponha de um
cartdo de Ethernet. Pega a um especialista em redes que execute esta
configuracdo; eventualmente, necessitarad de adaptar o endereco IP do

seu PC ao endereco IP do iTNC.

=)

608

Condicoes:

A placa de rede deve estar ja instalada no PC e estar
operacional.

Se quiser ligar o PC com o iTNC que ja estd integrado na
rede da sua firma, deve conservar o endereco de rede do
PC e adaptar o endereco de rede ao TNC (ver "Configurar
o TNC" na pégina 601).
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17.7 Configurar PGM MGT

Aplicacao

Com a funcdo MOD, determina-se quais os diretérios ou ficheiros que
devem ser visualizados pelo TNC:

Configuracdo PGM MGT: Selecionar nova gestao de ficheiros utilizavel
com o rato ou a antiga gestao de ficheiros

Configuracao Ficheiros dependentes: definir se devem, ou néo, ser
visualizados ficheiros dependentes. A configuracdo Manual mostra

os ficheiros dependentes, enquanto que a Automatico ndo mostra

os ficheiros dependentes

Mais informacoes: Ver "Trabalhar com a gestédo de
@ ficheiros" na pagina 119.

Modificar a configuracao de PGM MGT

Selecionar fungdo MOD: premir a tecla MOD
Premir a softkey AJUSTAR RS232 RS422

Selecionar a configuracdo PGM MGT: deslocar o cursor com as
teclas de setas para a configuracdo PGM MGT, e comutar com a tecla
ENT entre Avancado 2 e Avancado 1

A nova gestéo de ficheiros (definicdo Avancado 2) possui as seguintes
vantagens:
Possibilidade de utilizacao total do rato para a utilizacado das teclas
Funcéao de selecao disponivel

A introducéo do texto sincroniza o cursor com o préoximo nome
possivel de ficheiro

Gestéao de favoritos

Possibilidade de configuracao das informagdes visualizadas
Formato da data programavel

Ajuste flexivel da dimenséao da janela

Comandos réapidos disponiveis através da utilizacdo de shortcuts

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.7 Configurar PGM MGT

Ficheiros dependentes

Os ficheiros dependentes tém, como suplemento para a identificacao
do ficheiro a terminacéo .SEC.DEP (SECtion = em inglés seccéo,
DEPendent = em inglés dependente). Estao disponiveis os seguintes
tipos diferentes:

.H.SEC.DEP

Os TNC produz ficheiros com a terminacéo .SEC.DEP se se trabalhar
com a funcéo de estruturagao. No ficheiro, ha informacdes que o
TNC precisa para saltar de um ponto de estruturacdo para o seguinte

.T.DEP: Ficheiro de aplicacdo da ferramenta para programas de
didlogo em texto claro individuais(ver "Verificagao da aplicacado da
ferramenta" na pagina 198)

.P.T.SEC.: Ficheiro de aplicacdo da ferramenta para uma palete
completa

Os TNC produz ficheiros com a terminagao .PT.DEP se executar
num modo de funcionamento de execucdo do programa a
verificagao de aplicagao da ferramenta (ver "Verificacdo da aplicacdo
da ferramenta" na pagina 198) para uma entrada de paletes do
ficheiro de paletes ativo. Neste ficheiro é apresentada a soma de
todos os tempos de aplicacdo da ferramenta, portanto os tempos de
aplicagao de todas as ferramentas que utiliza com uma palete

.H.AFC.DEP: Ficheiro onde o TNC memoriza os parametros de
regulacdo para a regulagdo adaptativa do avango AFC (ver
"Regulacédo adaptativa do avanco AFC (opcao de software)" na
pagina 398)

.H.AFC2.DEP: Ficheiro onde o TNC memoriza os dados estatisticos
da regulacéo adaptativa do avanco AFC (ver "Regulacéo adaptativa
do avango AFC (opgdo de software)" na pagina 398)

Alterar ficheiros dependentes da definicao MOD
Selecionar Gestédo de Ficheiros em modo de funcionamento
Memorizacdo/Edicdo de programas: premir a tecla PGM MGT
Selecionar funcdo MOD: premir a tecla MOD
Selecionar a definicdo de ficheiros dependentes: deslocar o cursor

com as teclas de setas para a definicdo Ficheiros dependentes,
comutar com a tecla ENT entre AUTOMATICO ¢ MANUAL

Os ficheiros dependentes sé séo visiveis na gestdo de
@ ficheiros, se se tiver selecionado a definicaio MANUAL.

Se para um ficheiro existirem ficheiros dependentes, o
TNC visualiza, na coluna de estados da gestao de ficheiros,
um sinal + (apenas quando Ficheiros dependentes estiver
colocado em AUTOMATICO).
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17.8 Parametros do utilizador
especificos da maquina

Aplicacao
Para possibilitar a definicdo de funcdes especificas da maquina para o

utilizador, o fabricante da maquina pode definir como parametros de
utilizador até 16 parametros da maquina.

Esta funcdo nédo esta disponivel em todos os TNC's.
@ Consulte o manual da sua maquina.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.9 Representac

17.9 Representacao grafica do bloco
no espaco de trabalho

Aplicacao

No modo de funcionamento Teste do programa, € possivel verificar
graficamente a situacdo do bloco no espaco de trabalho da maquina e
ativar a supervisao deste espaco no modo de funcionamento Teste do
programa.

O TNC representa um paralelepipedo transparente como espago de
trabalho cujas dimensdes estao representadas na tabelaArea de
deslocacdo (Cor standard: verde). O TNC vai buscar as dimensoes
para o espaco de trabalho aos pardmetros de maquina para a margem
de deslocacéo ativada. Como a margem de deslocacao esté definida
no sistema de referéncias da maquina, o ponto zero do paralelepipedo
corresponde ao ponto zero da maquina. E possivel tornar visivel a
posicao do ponto zero da méaquina, premindo a softkey M91 (22 barra
de softkeys) (Cor standard: branco).

Um outro paralelepipedo transparente representa o bloco, cujas
dimensobes estao representadas na tabelaBLK FORM (Cor standard:
azul). O TNC vai buscar as dimensoes a definicdo de bloco do
programa selecionado. O paralelepipedo do bloco define o sistema de
coordenadas de introducéo, cujo ponto zero se situa dentro da area de
deslocacao do paralelepipedo. Pode tornar visivel a posicao do ponto
zero ativo dentro da érea de deslocacéao, premindo a softkey "visualizar
ponto zero da peca de trabalho" (2.2 barra de softkeys).

Normalmente, ndo é importante para o Teste do Programa o sitio onde
se encontra o bloco no espaco de trabalho. Mas se testar programas
que contém os movimentos de deslocagao com M91 ou M92, terd
que deslocar o bloco "graficamente”, de forma a ndo ocorrerem danos
no contorno. Utilize para isso as softkeys apresentadas na tabela
seguinte.

Se desejar executar um teste grafico de coliséo (opcéo de

@ software), devera deslocar o ponto de referéncia,

eventualmente de forma grafica, de modo a que nao

ocorram avisos de colisédo

Com a softkey "Mostrar o ponto zero da ferramenta no
espaco de trabalho", é possivel visualizar a posicao do
bloco no sistema de coordenadas da méaquina. Devers,
entao, colocar a sua pecga de trabalho com estas
coordenadas na mesa da maquina, para ter as mesmas
condicdes que no teste de colisdo ao processar.

612

Modo operacao
manual

Teste de programa

Curso
X[-100000. 000 [+100000. 000
v[-100000. 000 +100000. 000
z|-100000. 000 | +100000 . 000
BLK_FORM

X| -20.000 +20.000
v -32.000 +32.000
2] -53.000 +0.000

rol ta| =a|=a ba| ta] B | e
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Além disso, também € possivel ativar a supervisao de espaco de
trabalho para o modo de funcionamento Teste do programa, para
testar o programa com o ponto de referéncia atual e as margens de

deslocacao ativadas (ver quadro seguinte, Ultima linha).

Funcao Softkey
Deslocar o bloco para a esquerda =
Deslocar o bloco para a direita B
Deslocar o bloco para a fren

eslocar o bloco para a frente s
Deslocar o bl ra tra

eslocar o bloco para trés P
Deslocar o bloco para cima
Deslocar o bl r ix

eslocar o bloco para baixo Vs
Visualizar bloco referente ao ponto de referéncia g
definido: o TNC aceita o ponto de referéncia ativo =
(preset) e as posicoes de interruptor limite ativas dos
modos de funcionamento da méquina no teste do
programa
Visualizar toda a margem de deslocacao referente ao W  mex
bloco representado e
Visualizar o ponto zero da méquina no espago =
Visualizar a posi¢cdo no espaco determinada pelo =
fabricante da méaquina (p.ex. ponto de troca da
ferramenta)
Visualizar o ponto zero no espaco de trabalho &
Conectar (LIGADO)/desconectar (DESLIGADO) a P
supervisao do espaco de trabalho no teste do o

programa
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17.9 Representac

Rodar toda a representacao

Numa terceira barra de softkeys, estao disponiveis funcdes que se
podem usar para rodar e inverter a representacao total:

Funcao Softkeys
Rodar a representacdo na horizontal 2 s
=/ =/

Inverter a representacdo na horizontal

=" =¥
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17.10Selecionar a visualizacao de S
posicao 2

2]

. . o
Aplicacdo Q.
_ _ ()

Para o funcionamento Manual e os modos de funcionamento de o}
execugao do programa, é possivel influenciar a visualizagdo de o
coordenadas: NOMINAL >
A figura a direita mostra algumas posicoes da ferramenta. g”
1 Posicdo de saida .E
2 Posicéo de destino da ferramenta C_U
3 Ponto zero da peca de trabalho =
4 Ponto zero da maquina .2
72\ >

Para a visualizacdo das posicdes do TNC, é possivel selecionar as N4 ©
seguintes coordenadas: N
Funcao Visualizacao g
Posicado real; posicdo atual da ferramenta REAL (@]
Posicao de referéncia; posicao real referida ao REF g
ponto zero da maquina TJ
Erro de arrasto; diferenga entre a posicdo nominal  E.ARR. \n
e areal o
F

Posicdo nominal; valor atual indicado pelo TNC NOMINAL N~
F

Percurso restante até a posicao programada no REST.
sistema de coordenadas da maquina; diferenca
entre a posicao real e a posicdo de destino

Percurso restante até a posicao programada no RW-3D
sistema de coordenadas ativo (eventualmente

inclinado); diferenca entre a posigédo real e a

posicdo de destino

Cursos de deslocagao que foram executados M118
com a funcéo sobreposicdo do volante (M118)
(s6 visualizacdo da posicao 2)

Com a fungdo MOD Visualizacdo de Posigéao 1, seleciona-se a
visualizacao de posic¢oes na visualizagdo de estados.

Com a fungdo MOD Visualizacdo de Posicéo 2, seleciona-se a
visualizacao de posicdes na visualizagédo de estados adicional.
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17.11 Selecionar o sistema de medida

17.11Selecionar o sistema de
medida

Aplicacao

Com esta funcdo MOD, determina-se se o TNC visualiza as
coordenadas em mm ou em polegadas (sistema em polegadas).

Unidade de medida: p.ex. X = 15,789 (mm) Funcdo MOD muda
mm/poleg. = mm. Visualizacdo com 3 posicdes depois da virgula
Sistema em polegadas: p.ex. X = 0,6216 (poleg.) Funcdo MOD
muda mm/poleg. = poleg. Visualizagdo com 4 posicoes depois da
virgula

Se tiver ativada a visualizacdo de polegadas, o TNC visualiza também

0 avango em polegada/min. Num programa de polegadas, é
necessario introduzir o avango com um fator 10 maior.
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17.12Selecionar a linguagem de
programacao para $MDI

Aplicacao

Com a funcdo MOD Introducédo do Programa, comuta-se a
programacao do ficheiro $MDI.

Programar $MDI.H em texto claro:
Introducéo do programa: HEIDENHAIN

Programar $MDI.I segundo a norma DIN/ISO:
Introdugéo do programa: ISO

17.12 Selecionar a linguagem de programacao para $MDI
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17.13 Selecao do eixo para gerar bloco GO01

17.13Selecao do eixo para gerar
bloco G01

Aplicacao

No campo de introducéo para a selegao do eixo, determinam-se as
coordenadas da posicdo da ferramenta atual que se aceitam um
blocoG01 . Gera-se um bloco G01 em separado com a tecla "Aceitar
posicao real". A selecao dos eixos realiza-se da mesma forma que nos
paréametros de maquina segundo o bit correspondente:

Selecdo de eixo % 11111: aceitar eixo X, Y, Z, IV., V.
Selecdo de eixo %01111: X, Y, Z, IV. Aceitar eixo
Selecéo de eixo %00111: aceitar eixo X, Y, Z
Selecdo de eixo %00011: aceitar eixo X, Y

Selecdo de eixo %00001: aceitar eixo X
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17.14Introduzir os limites de
deslocacao, visualizacao do
ponto zero

Aplicacao

Dentro da margem de deslocagdo méxima, é possivel delimitar o
percurso util efetivo para os eixos de coordenadas.

Exemplo de aplicacédo: proteger o divisor ético contra colisoes.

A margem maxima de deslocacao é demarcada por interruptores
limite de software. O percurso realmente Gtil delimita-se com a funcao
MOD - MARGEM DE DESLOCACAQ: para isso, introduza os valores
méximos em direcdo positiva e negativa dos eixos referidos ao ponto
zero da maquina. Se a sua maquina tiver varias margens de
deslocacgao, podem-se ajustar em separado os limites para cada
margem de deslocagao (da softkey AREA DE DESLOCACAO (1) até
AREA DE DESLOCACAO (3)).

Trabalhar sem limitacao da margem de
deslocacao

Para os eixos de coordenadas que se pretendam se deslocar sem
limitag&do da margem de des|ocacao, introduza o percurso maximo do
TNC (+/- 99999 mm) como AREA DE DESLOCACAO.

Calcular e introduzir a margem maxima de

deslocacao
Selecionar a visualizagao de posicédo REF Modo de operacao manual Bitems o
Chegada a posicéo final positiva e negativa pretendida dos eixos
X, YeZ x- X+ +99989.9898 X upes Soterenciar d B
. 2" loGsss.oas 2. sesaes.ssss 7 1000 —
Anotar os valores com um sinal it ' g
Selecionar as fungées MOD: premir a tecla MOD 75 v
— Introduzir a limitagao do campo de deslocagao: premir . E‘H%
cues0 a softkey AREA DE DESLOCACAO. Introduzir os w =k
valores anotados para 0s eixos como Limitacoes 3 & %
Sair da funcdo MOD: premir a softkey FIM % —
o
As correcdes de raios da ferramenta nao sao consideradas & 2]
@ nas limitacdes de margem de deslocagao.
) n . N POSICRO, FIM DE FIM DE FIM DE TEMPO ACESSO
Depois de serem passados os pontos de referéncia, tém- eirie || cimse | e || cesg =P e || 2| FEN

se em conta os limites da margem de deslocacao e os
interruptores limite de software.
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Visualizacao do ponto de referéncia

Os valores visualizados em cima, a direita, no ecra, definem o ponto
de referéncia momentaneamente ativado. O ponto de referéncia pode
ser memorizado de forma manual, ou ter sido ativado a partir da tabela
de Preset. Ndo é possivel modificar o ponto de referéncia no menu do
ecra.

Os valores visualizados dependem da configuracédo da sua
@ maquina.
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17.15Visualizar ficheiros de AJUDA

Aplicacao

Os ficheiros de Auxilio devem auxiliar o utilizador em situagcdes em
gue séo necessarios determinados funcionamentos de manejo, p.ex.
libertar a maquina depois de uma interrupgao de corrente elétrica.
Também se pode documentar funcdes auxiliares num ficheiro de
AJUDA. A figura a direita apresenta a visualizagdo dum ficheiro de
AJUDA.

=)

Selecionar FICHEIROS DE AJUDA

Selecionar a fungcdo MOD: premir a tecla MOD.

Selecionar o ultimo ficheiro AJUDA ativado: premir a
softkey AJUDA

Os ficheiros de AJUDA néao estao disponiveis em todas as
maégquinas. O fabricante da maquina dar-lhe-a mais
informacgbes mais pormenorizadas.

HELP

Se necessario, chamar a gestao de ficheiros (tecla
PGM MGT) e selecionar outro ficheiro

HEIDENHAIN iTNC 530
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operacao manual

.....................
only for supervisor
X»> ¥ Z can be moved by
X+s X=» V4, ¥=» 245 2- key
or handuheel
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17.16 Visualizar os tempos de maquinagem

17.16Visualizar os tempos de
maquinagem

Aplicacao

Com a softkey TEMPO DE MAQUINA, é possivel visualizar diferentes
tempos de funcionamento:

Modo de operacao

manual

Edicao de
programa

Tempo de L

funcionamento SIS

Comando 1igado Tempo de funcionamento do comando a
partir do inicio da operacéo

Maquina ligada Tempo de funcionamento da maquina
desde a entrada em servigo

Execucao do Tempo de funcionamento para o

programa funcionamento comandado desde o inicio

da operagao

Comando ligado = 66:59:53
Maquina ligada = 63:23:16
Execucao PGM = 9:10:35
Spindle S1 time = 0:03:06
Spindle S2 time = 0:00:00
Axis time = 0:08:26
Hydraulic time = 0:00:00

Numero de codigo IS

O fabricante da maquina pode fazer visualizar outros
@ tempos adicionais. Consultar o Manual da Maquina!

Na parte inferior do ecra, pode-se introduzir um ndmero de
codigo com o qual o TNC anula os tempos mostrados. E o
fabricante da sua maquina que determina exatamente que
tempos anula o TNC, consultar o Manual da Méaquina!
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17.17Verificar suportes de dados

Aplicacao

Com a softkey VERIFICAR SISTEMA DE FICHEIRQS, ¢é possivel
realizar uma verificacdo do disco rigido com reparacao automatica para
a particdo TNC e PLC.

=)

A particéo de sistema do TNC é verificada
automaticamente de cada vez que o comando arranca
novamente. O TNC participa os erros na particdo do
sistema com a correspondente mensagem de erro.

Realizar verificacao dos suportes de dados

&)

Atencao, perigo de colisao!

Antes de iniciar a verificacdo dos suportes de dados,
cologue a maquina no estado de PARAGEM DE
EMERGENCIA. Antes da verificacdo, o TNC reinicia o
software!

Selecionar a fungdo MOD: premir a tecla MOD.

DIAGNGST.

VERIFICAR
SISTEMA
FICHEIROS

Selecionar funcdes de diagndstico: premir a softkey
DIAGNOSTICO.

Iniciar verificacdo aos suportes de dados: premir a
softkey VERIFICAR SISTEMA DE FICHEIROS

Confirmar novamente o inicio da verificacdo com a
softkey SIM: a fungéo desliga o software do TNC e
inicia a verificagdo dos suportes de dados. A
verificacdo pode demorar algum tempo, dependendo
da quantidade e tamanho dos ficheiros que estejam
memorizados no disco rigido

No final do processo de verificagdo, o TNC ilumina
uma janela com os resultados da verificacdo. Além
disso, o TNC também escreve os resultados no livro
de registo do comando

Reiniciar o software do TNC: premir a tecla ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.18Regular o tempo do sistema

Aplicacao

Utilizando a Softkey de REGULACAO DA DATA/HORA podera regular
o fuso horério, a data e a hora do sistema.

Efetuar ajustes

=)

Selecionar a funcado MOD: premir a tecla MOD.
Continuar a comutar a barra de softkeys

Quando o fuso horério, a data ou a hora do sistema é
novamente definida, é necessario reiniciar o TNC. Neste
caso, o TNC emite um aviso quando encerra a janela.

AJUSTAR
DATA/
HORA

Mostrar janela de fusos horarios: premir a softkey
CONFIGURAR FUSO HORARIO

No campo da direita, cligue no rato para escolher o
fuso horario em que se encontra.

17.18 Regular o tempo do sistema

Selecione no lado esquerdo da janela sobreposta se
deseja ajustar o tempo manualmente (ativar a opgao
Ativar o tempo manualmente), ou se o TNC deve
sincronizar o tempo com um servidor (ativar a opcéo
Sincronizar tempo através de servidor NTP)

Se necessario, definir novamente a hora através da
introducao de numeros

Memorizar configuracdes: clicar no botdo no ecra 0K

Rejeitar alteracdes e cancelar dialogo: clicar no botao
no ecra Cancelar
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17.19Tele-assisténcia

Aplicacao

As funcdes para a tele-assisténcia séo autorizadas e
@ determinadas pelo fabricante da méquina. Consultar o

Manual da Méaqguina!

O TNC dispoe de duas softkeys para a tele-assisténcia,
para poderem ser instalados dois diferentes postos de
Servigo.

O TNC dispbe da possibilidade de executar Tele-assisténcia. Para isso,
o seu TNC deve estar equipado com uma placa Ethernet, com que se
pode atingir uma maior velocidade de transmissédo de dados do que
com a interface serial RS-232-C.

Com o software de Tele-assisténcia HEIDENHAIN, o fabricante da sua
maquina com um modem ISDN pode estabelecer para diagndéstico
uma ligacéo para o TNC. Dispde-se das seguintes fungoes:

Transmissédo do ecré online

Consultas sobre os estados da maquina

Transmisséo de ficheiros

Comando a distancia do TNC

Chamar/Finalizar a Tele-assisténcia

Selecionar um modo de funcionamento qualquer
Selecionar fungdo MOD: premir a tecla MOD
o Estabelecer a ligacdo para o posto de servico: colocar
] a softkey SERVICO ou APOIO em LIGADO. O TNC
finaliza a ligacdo automaticamente se para um tempo
determinado pelo fabricante da maquina nao tiver
sido executada nenhuma transmissao de dados

Perder a ligacdo para o posto de servigo: colocar a
softkey SERVICO ou APOIO em DESLIGADO. O TNC
finaliza a ligagdo depois de aprox. um minuto

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.20 Acesso externo

17.20Acesso externo

Aplicacao

externas de acesso por meio da interface LSV-2. Consultar

@ O fabricante da maquina pode configurar as possibilidades
o Manual da Mé&quina!

Com a softkey ACESSO EXTERNO, ¢é possivel autorizar ou bloguear o
acesso por LSV-2.

Com o registo no ficheiro de configuracdo TNC.SYS, é possivel
proteger um diretério, incluindo os subdiretérios existentes, com uma
palavra-passe. Em caso de acesso pela interface LSV-2 aos dados
provenientes deste diretdrio, é pedida a palavra-passe. Determine no
ficheiro de configuracdo TNC.SYS o caminho e a palavra-passe para o
acesso externo.

diretério de raiz TNC:\ .

Se for atribuido apenas um registo para a palavra-passe,
toda a unidade TNC:\ fica protegida.

O O ficheiro TNC.SYS tem que estar memorizado no

Utilize para a transmissao de dados as versoes atualizadas
do software HEIDENHAIN TNCremo ou TNCremoNT.

Introducoes em TNC.SYS Significado

REMOTE.PERMISSION= Permitir o acesso LSV-2 apenas
a determinados computadores.
Definir a lista dos nomes de
computadores

REMOTE.TNCPASSWORD= Palavra-passe para o acesso a
LSV-2

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Caminho que deve ser protegido
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Exemplo de TNC.SYS
REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC: \RK

Permitir/bloquear o acesso externo
Selecionar um modo de funcionamento qualquer
Selecionar funcdo MOD: premir a tecla MOD
Acess0 Permitir a ligagdo ao TNC: colocar a softkey ACESSO

GEFon EXTERNO em LIGADO. O TNC autoriza 0 acesso aos
dados por meio da interface LSV-2. Em caso de
acesso a um diretério que foi indicado no ficheiro de

configuragdo TNC.SYS, é pedida a palavra-passe

17.20 Acesso externo

Bloquear a ligacdo ao TNC: colocar a softkey ACESSO
EXTERNO em DESLIGADO. O TNC bloqueia o
acesso através da interface LSV-2
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17.21 Modo de computador pr

17.21Modo de computador principal

Aplicacao

O fabricante da maquina define o comportamento e a
@ funcionalidade do modo de computador principal.
Consulte o manual da méaquina!
Com a softkey MODO DE COMPUTADOR PRINCIPAL, a gestéo é
transferida para um computador principal externo para, por exemplo,
transmitir dados para 0 comando.

Permitir/bloquear o acesso externo
Selecionar o modo de funcionamento Memorizar/Editar programas
ou Teste do programa
Selecionar funcdo MOD: premir a tecla MOD
Continuar a comutar a barra de softkeys
HoDo 0o Ativar o modo de computador principal: o TNC abre

COMPUTADOR

PRINCIPAL uma pagina de ecré vazia

Finalizar o modo de computador principal: premir a
softkey FIM

pode determinar que ndo seja possivel finalizar
manualmente o modo de computador principal, consulte o
manual da maquina.

O Tenha em consideracao que o fabricante da sua maquina

Tenha em consideracdo gque o fabricante da sua maquina
pode determinar que o modo de computador principal
também possa ser ativado de forma automatica
externamente, consulte 0 manual da maquina.
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17.22Configurar o volante sem fios
HR 550 FS

Aplicacao

E possivel configurar o volante sem fios HR 550 FS através da softkey

AJUSTAR VOLANTE SEM FIOS. Dispde-se das seguintes fungoes:
Atribuir o volante a uma determinada base de encaixe de volante
Ajustar o canal de radio

Andlise do espectro de frequéncias para determinar o melhor canal
de radio possivel

Ajustar a poténcia de emisséo
Informacdes estatisticas sobre a qualidade da transmisséao

Atribuir o volante a uma determinada base de
encaixe de volante

Certifique-se de que a base de encaixe do volante estd ligada ao
hardware do comando

Cologue o volante sem fios na base de encaixe a que deseja atribui-
lo.

Selecionar a fungdo MOD: premir a tecla MOD.

Statistics

Data packets 11734754
Lost packets o 0,00%
CRC error o 0.00%

Status

Continuar a comutar a barra de softkeys
e Selecionar o menu de configuracdo do volante sem
EINRICHTEN fios: premir a softkey AJUSTAR VOLANTE SEM FIOS

Cligue no botao no ecra Vincular Volante: o TNC
memoriza 0 nimero de série do volante sem fios
colocado e mostra-o najanela de configuragao do lado
esquerdo, ao lado do botao no ecra Vincular
Volante.

17.22 Configurar o volante sem fios HR 550 FS

Memorizar a configuracao e sair do menu de
configuragdo: premir o botdo no ecra ENDE
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17.22 Configurar o volante sem fios HR 550 FS

Ajustar o canal de radio

Quando o volante sem fios arranca automaticamente, o TNC tenta
selecionar o canal de réadio que proporciona o melhor sinal de radio. Se
desejar ajustar o canal de radio, proceda da seguinte forma:

Selecionar a funcado MOD: premir a tecla MOD.
Continuar a comutar a barra de softkeys

FUNK-
HANDRAD
EINRICHTEN

630

Selecionar o menu de configuracdo do volante sem
fios: premir a softkey AJUSTAR VOLANTE SEM FIOS

Clicando com o rato, selecionar o separador Espectro
de frequéncias

Clique no botdo no ecré Parar volante: 0 TNC
interrompe a ligacéo ao volante sem fios e determina
o espectro de frequéncias atual para todos os 16
canais disponiveis

Anotar o nimero do canal que apresenta menos
comunicacao por radio (barra mais pequena)

Ativar novamente o volante sem fios através do botao
no ecra Iniciar volante

Clicando com o rato, selecionar o separador
Propriedades

Cligue no botao no ecra Selecionar canal: o TNC
realca todos os numeros de canal disponiveis. Com o
rato, selecione o numero de canal no qual o TNC
detetou a menor comunicagao por radio

Memorizar a configuracédo e sair do menu de
configuracdo: premir o botdo no ecré ENDE

- Configuration of wireless handuheel oo E e

{Properties!| Frequency spectrum |

c h

| handwheel serial no. [0026750407 Connectw | | Data packets 11734754

| channel seting 12 Selectchannel | | Lostpackets o 0,00%
Channelimuse 12| | crRcenor [0

| Tansmiter power  [Full power Setpower Max. successive lost [0

| HWin charger =

Status

| [FANDWHEEL onLNE Error code

| Stop HW Starthandwheel End

] Configuration of wireless handuheel G lo B e

B [rreauency specwuri]

ch

—L0A0RRRERRANARE

 Staws
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Ajustar a poténcia de emissao

Configuration of wireless handuheel

Tenha em consideragao que, ao reduzir a poténcia de  —
@ emissao, o alcance do volante sem fios diminui. handwhee! serial no. [0026755707 | | Cannectttw | | Data packers [7samss
Channelseting  [12 | Selectchannel] | Lostpackes C—
Channelinuse 12| €RC error T
] ) Tansmiter power  [Ful power | Setpower Sive
Selecionar a funcdo MOD: premir a tecla MOD. HWin charger 11
Continuar a comutar a barra de softkeys [ s | |
Fue- Selecionar o menu de configuracdo do volante sem
ETNRICHTEN fios: premir a softkey AJUSTAR VOLANTE SEM FIOS

Cligue no botdo no ecré Definir poténcia: o TNC
realca os trés ajustes de poténcia disponiveis.
Selecione com o rato o ajuste desejado

Memorizar a configuragao e sair do menu de
configuragdo: premir o botdo no ecra ENDE

Estatistica
Em Estatistica, o TNC mostra informacgdes sobre a qualidade da
R = had Configuration of wireless handuheel 4 - o
transmissao. Fropsries | EEEEREEST]
Configuration Statistics
H = H H A = handwheel serial no. [0026759407 _ConnectHW Data packets 11734754
Em caso de qualidade de rececéao limitada, com a qual j& ndo se pode Comearw | |
; . N ; Channelseting  [12 | Selectchannel] | Lostpackes C—
garantir uma paragem impecével e segura dos eixos, o volante sem e T e
fios reage com uma acao de paragem de emergéncia. e | | || e
HW in charger =
O valor visualizado Sequéncia max. perdida indica uma qualidade de S :
rececdo limitada. Se, durante o funcionamento normal do volante sem S S

fios, o TNC mostra aqui repetidamente valores superiores a 2 dentro
do raio de acéao desejado, existe risco elevado de uma interrupgao
indesejada da ligacdo. Nestas condicdes, pode ser Util aumentar a
poténcia de emissao, assim como mudar o canal para um canal menos
frequentado.

Procure, em tais casos, melhorar a qualidade de transmisséo
selecionando um outro canal (ver "Ajustar o canal de radio" na pagina
630) ou aumentando a poténcia de emissao (ver "Ajustar a poténcia de
emissao" na pagina 631).

Os dados estatisticos podem ser visualizados da seguinte forma:

Selecionar a funcdo MOD: premir a tecla MOD.
Continuar a comutar a barra de softkeys
FUNK- Selecionar o menu de configuragao para o volante

exnRzonTEN sem fios: premir a softkey AJUSTAR VOLANTE SEM
FIOS: o TNC mostra o menu de configuracdo com os

dados estatisticos
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18.1 Parametros gerais do utilizador

18.1 Parametros gerais do utilizador

Os parametros gerais do utilizador sdo pardametros de maquina que
influenciam o comportamento do TNC.

Sao parametros tipicos do utilizador, p.ex.

Idioma do diadlogo
Comportamento das conexdes
Velocidades de deslocacédo
Processos de maquinagem

a atuacao do override

Possiveis introducoes para os parametros de

maquina

Os parametros de maquina podem programar-se como:
Nuameros decimais

Introduzir directamente o valor numérico

Nuameros dual/binario
Introduzir sinal de percentagem "%" antes do valor numérico

Numeros hexadecimais
Introduzir sinal de cifrao "$" antes do valor numérico

Exemplo:

Em vez do nimero decimal 27, é possivel introduzir também o nimero
binario %11011 ou o numero hexadecimal $1B.

Os diferentes parametros de maquina podem ser indicados
simultaneamente nos diferentes sistemas numéricos.

Alguns pardametros de méaquina tém funcdes multiplas. O valor de
introdugao desses parametros de maquina resulta da soma dos
diferentes valores de introdugao individuais, caracterizando-se com
um +

Selecionar parametros gerais do utilizador

Os parametros gerais do utilizador sdo selecionados nas fungdes
MOD com o cédigo 123.

Nas fungbes MOD dispoe-se também de parametros do
@ utilizador especificos da maquina USER PARAMETER.
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Lista dos parametros de utilizador gerais

Transmissao de dados externa

Ajustar as interfaces do TNC EXT1(5020.0)e = MP5020.x
EXT2 (5020.1) a um aparelho externo Bit de dados 7 (cédigo ASCII, 8.2 bit = paridade): Bit0 =0
Bit de dados 8 (cddigo ASCII, 9.2 bit = paridade): Bit 0 = 1

Qualquer caracter Block-Check (BCC): Bit1=0
Sinal de comando de caracter Block-Check (BCC) ndo permitido: Bit 1 =1

Paragem na transmissao através de RTS ativa: Bit2=1
Paragem na transmisséo através de RTS néo ativa: Bit2=0

Paragem na transmissao através de DC3 ativa: Bit 3 =1
Paragem na transmisséo através de DC3 néo ativa: Bit3=0

Paridade de caracteres de niumero par: Bit 4 =0
Paridade de caracteres de nimero impar: Bit 4 =1

Paridade de caracteres nao pretendida: Bit5=0
Paridade de caracteres néao pretendida: Bit5 =1

Quantidade de bits de paragem, que é enviada no final de um caracter:
1 bit de paragem: Bit 6 =0

2 bits de paragem: Bit 6 = 1

1 bit de paragem: Bit 7 =1

1 bit de paragem: Bit 7=0

18.1 Parametros gerais do utilizador

Exemplo:

Ajustar a conexdo EXT2 do TNC (MP 5020.1) a um aparelho externo, da
seguinte forma:

8 bits de dados, qualquer sinal BCC, stop da transmissdo com DC3,
paridade de sinais par, paridade de sinais desejada, 2 bits de stop

Introducéo para MP 5020.1: %01101001

Determinar o tipo de interface para EXT1 MP5030.x
(5030.0) e Transmisséo standard: 0
EXT2 (5030.1) Interface para transmissao em bloco: 1

Apalpadores

Selecionar o tipo de transmissao MP6010
Apalpador com transmisséo por cabo: 0
Apalpador com transmissao por infravermelhos: 1

Avanco de apalpacao para apalpador digital MP6120
123000 [mm/min]

Percurso maximo até ao ponto de MP6130
apalpacao 0,001 a 99 999,9999 [mm]
Distancia de seguranca até ao ponto de MP6140
apalpacao em medicao automatica 0,001 a 99 999,9999 [mm]
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18.1 Parametros gerais do utilizador

Apalpadores

Marcha rapida para a apalpacao com
apalpador digital

MP6150
12300 000 [mm/min]

Posicionamento prévio com marcha rapida
da maquina

MP6151

Posicionamento prévio com velocidade de MP6150: 0

Posicionamento prévio com marcha rapida da maquina: 1

Medir desvio do apalpador na calibragem
do apalpador digital

MP6160
Sem rotagdo de 180° do apalpador ao calibrar: 0

Funcdo M para rotacao 180° do apalpador ao calibrar: 1 a 999

Funcao M para orientar apalpador de
infravermelhos antes de cada processo de
medicao

MP6161

Funcéo inativa: 0

Orientagdo diretamente por meio de NC: -1
Funcéo M para orientacao do apalpador: 1 a 999

Angulo de orientacao para o apalpador de
infravermelhos

MP6162
0 a 359,9999 [°]

Diferenca entre o angulo atual de MP6163
orientacao e o angulo de orientacao de MP 0 a 3,0000 [°]
6162, a partir do qual deve ser realizada

uma orientacao do mandril

Modo de funcionamento automatico: MP6165

orientar o apalpador de infravermelhos
antes da apalpacao automaticamente na
direcao de apalpacao programada

Funcéo inativa: 0
Orientar o apalpador de infravermelhos: 1

Modo de funcionamento manual: corrigir a
direcao de apalpacao tendo em
consideracao uma rotacao basica ativa

MP6166
Funcéo inativa: 0
Ter em consideragao a rotacdo basica: 1

Medicao multipla para funcao programavel MP6170
de apalpacao 1a3
Margem fiavel para medicao multipla MP6171

0,001 a 0,999 [mm]

Ciclo de calibracao automatico: centro do
anel de calibragao no eixo X referente ao
ponto zero da maquina

MP6180.0 (margem de deslocacao 1) a MP6180.2 (margem de

deslocacao 3)
0 a2 99 999,9999 [mm]

Ciclo de calibracao automatico: centro do
anel de calibracao no eixo Y referente ao
ponto zero da maquina

MP6181.x (margem de deslocacao 1) a MP6181.2 (margem de

deslocacao 3)
0 2 99 999,9999 [mm]

Ciclo de calibracao automatico: lado
superior do anel de calibracao no eixo Z
referente ao ponto zero da maquina

MP6182.x (margem de deslocacao 1) a MP6182.2 (margem de

deslocacao 3)
0 a 99 999,9999 [mm]

Ciclo de calibracao automatico: distancia
abaixo do lado superior do anel onde o TNC
executa a calibracao

MP6185.x (margem de deslocacao 1) a MP6185.2 (margem de

deslocacao 3)
0,1 a2 99 999,9999 [mm]
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Apalpadores

Medicao com raio, com TT 130: direccao de
apalpacao

MP6505.0 (margem de deslocacao 1) a 6505.2 (margem de
deslocacao 3)

Direcdo de apalpagao positiva no eixo de referéncia angular (eixo 0°): 0
Direcédo de apalpacgéao positiva no eixo +90°:1

Direcédo de apalpagao negativa no eixo de referéncia angular (eixo 0°): 2
Direcao de apalpagao negativa no eixo +90°: 3

Avanco de apalpacao para a segunda
medicdao com TT 130, forma da haste,
correcoes em TOOL.T

MP6507

Calcular o avanco de apalpacéo para a segunda medicdo com o apalpador
TT 130,

com tolerancia constante: Bit0 =0

Calcular o avanco de apalpacéo para a segunda medicdo com o apalpador
TT 130,

com tolerancia variavel: Bit 0 =1

Calcular o avanco de apalpacéo para a segunda medicdo com o apalpador
TT130:Bit1=1

Maximo erro de medi¢cao admissivel com o
TT 130 na medicao com a ferramenta a
rodar

Necessario para o célculo do avanco de
apalpacdo em relacdo com MP6570

MP6510.0
0,001 a 0,999 [Mm] (recomendacéo: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 a 0,999 [m] (recomendacéo: 0,01 mm)

Avanco de apalpacao parao TT 130 com a
ferramenta parada

MP6520
1a3 000 [mm/min]

Medicao do raio com o TT 130: distancia
entre o lado inferior da ferramenta e o lado
superior da haste

MP6530.0 (margem de deslocacao 1) a MP6530.2 (margem de
deslocacao 3)
0,001 2 99,9999 [mm]

Zona de seguranca no eixo do mandril sobre
a haste do apalpador TT 130 em
posicionamento prévio

MP6540.0
0,001 a 30 000,000 [mm]

Zona de seguranca no plano de
maquinagem em redor da haste do
apalpador TT 130 em posicionamento
prévio

MP6540.1
0,001 a 30 000,000 [mm]

Marcha rapida no ciclo de apalpacao para o
TT 130

MP6550
10 a 10 000 [mm/min]

Funcao M para orientacao do mandril na
medicao individual de laminas

MP6560
02999
-1: funcao inativa

Medicao com a ferramenta a rodar:
velocidade de rotacao admissivel no
contorno de fresagem

Necessario para o célculo das rotagdes e do
avancgo de apalpacao

MP6570
1,000 a 120,000 [m/min]

Medicao com a ferramenta a rodar:
maximas rotacoes admissiveis

MP6572
0,000 a1 000,000 [rpm]
Em caso de introducéo 0 as rotagdes sdo limitadas a 1000 U/min
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18.1 Parametros gerais do utilizador

Apalpadores

Coordenadas do ponto central da haste do MP6580.0 (margem de deslocacao 1)
TT-120 referentes ao ponto zero da maquina Eixo X

MP6580.1 (area de deslocacao 1)
EixoY

MP6580.2 (area de deslocacao 1)
Eixo Z

MP6581.0 (area de deslocacao 2)
Eixo X

MP6581.1 (area de deslocacao 2)
Eixo Y

MP6581.2 (area de deslocacao 2)
Eixo Z

MP6582.0 (area de deslocacao 3)
Eixo X

MP6582.1 (area de deslocacao 3)
Eixo Y

MP6582.2 (area de deslocacao 3)
Eixo Z

Vigilancia da posicao de eixos rotativos e MP6585
paralelos Funcéo inativa: 0
Vigiar a posicéo do eixo, codificagcdo em bit determinavel para cada eixo: 1

Definir os eixos rotativos e paralelos, quese = MP6586.0

pretende vigiar Né&o vigiar a posicéo do eixo A: 0
Vigiar a posicao do eixo A: 1
MP6586.1
Nao vigiar a posicao do eixo B: 0
Vigiar a posicao do eixo B: 1
MP6586.2
Né&o vigiar a posicdo do eixo C: 0
Vigiar a posicdo do eixo C: 1
MP6586.3
Nao vigiar a posicao do eixo U: 0
Vigiar a posicéo do eixo U: 1
MP6586.4
Né&o vigiar a posi¢ao do eixo V: 0
Vigiar a posicao do eixo V: 1
MP6586.5
Né&o vigiar a posicéao do eixo W: 0
Vigiar a posicao do eixo W: 1

KinematicsOpt: Limite de tolerancia para a MP6600
mensagem de erro no modo Otimizar 0.001 a 0.999

638 Tabelas e resumos @




Apalpadores

KinematicsOpt: Desvio maximo permitido MP6601
do raio da esfera de calibragem introduzido 0.013a 0.1
KinematicsOpt: Funcao M para MP6602

posicionamento de eixo rotativo

Funcéo inativa:-1
Executar posicionamento de eixo rotativo através de fungdo auxiliar
definida: 0 a 9999

Indicacoes do TNC, Editor do TNC

Ciclo 17, 18 e 207:
orientacao do mandril
no inicio do ciclo

MP7160
Executar a orientagdo do mandril: 0
N&o executar a orientacdo do mandril: 1

Ajustar o posto de
programacao

MP7210

TNC com maquina: 0

TNC como posto de programacao com PLC ativado: 1
TNC como posto de programagao com PLC nao ativado: 2

Eliminar a interrupcao
do dialogo apos
ligacao do comando

MP7212
Confirmar com tecla: 0
Confirmar automaticamente: 1

18.1 Parametros gerais do utilizador

Programacao DIN/ISO: MP7220
determinar o passo 0a 150
dos numeros de bloco

Bloquear selecao de MP7224.0

tipos de ficheiros

Todos os tipos de ficheiros selecionaveis por meio de softkey: %0000000
Bloguear a selecdo de programas HEIDENHAIN (softkey VISUALIZAR.H): Bit 0 =1
Bloguear a selegdo de programas HEIDENHAIN (softkey VISUALIZAR.I): Bit 1 =1
Bloguear tabelas de ferramentas (softkey VISUALIZAR.T): Bit2 =1

Bloguear tabelas de pontos zero (softkey VISUALIZAR.D): Bit 3 =1

Bloguear tabelas de paletes (softkey VISUALIZAR.T): Bit4 =1

Bloguear a selegao de ficheiros de texto (softkey VISUALIZAR.A): Bit5 =1
Bloguear tabelas de pontos (softkey VISUALIZAR.PNT): Bit 6 = 1

Bloquear edicao dos
diferentes tipos de
ficheiros

Aviso:

Caso se bloqueiem tipos
de ficheiros, o TNC
apaga todos os ficheiros
deste tipo.

MP7224.1

Nao bloguear editor: %0000000

Bloquear o editor para
Programas HEIDENHAIN: Bit 0 = 1
Programas DIN/ISO: Bit 1 =1
Tabelas de ferramentas: Bit2 =1
Tabelas de ponto zero: Bit 3 =1
Tabelas de paletes: Bit 4 =1
Ficheiros de texto: Bit 5 =1
Tabelas de pontos: Bit 6 =1
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18.1 Parametros gerais do utilizador

Indicacoes do TNC, Editor do TNC

Bloquear a softkey nas  MP7224.2
tabelas Né&o bloquear a softkey EDITAR DESLIGADO/LIGADO: %0000000
Bloguear a softkey EDITAR DESLIGADO/LIGADO para
Sem fungao: Bit 0 =1
Sem fungao: Bit 1=1
Tabelas de ferramentas: Bit2 =1
Tabelas de ponto zero: Bit 3 =1
Tabelas de paletes: Bit 4 =1
Sem funcao: Bit5 =1
Tabelas de pontos: Bit 6 = 1

Configurar as tabelas MP7226.0
de paletes Tabela de paletes néo ativa: 0
Quantidade de paletes por tabela de paletes: 1 a 2565

Configurar ficheiros de  MP7226.1
pontos zero Tabela de pontos zero néo ativa: 0
Quantidade de pontos zero por tabela de pontos zero: 1 a 255

Extensao do programa MP7229.0
até os numeros LBL Blocos 100 a 9 999
serem verificados

Extensao do programa MP7229.1
até os blocos FK serem  Blocos 100 a 9 999
verificados

Determinar o idioma MP7230.0 a MP7230.3

de dialogo Inglés: 0
Alemao: 1
Checo: 2
Francés: 3
Italiano: 4
Espanhol: 5
Portugués: 6
Sueco: 7
Dinamarqués: 8
Finlandés: 9
Holandés: 10
Polaco: 11
Hungaro: 12
reservado: 13
Russo (carateres cirilicos): 14 (apenas possivel a partir de MC 422 B)
Chinés (simplificado): 15 (apenas possivel a partir de MC 422 B)
Chinés (tradicional): 16 (apenas possivel a partir de MC 422 B)
Esloveno: 17 (apenas possivel a partir de MC 422 B)
Noruegués: 18 (apenas possivel a partir de MC 422 B)
Eslovaco: 19 (apenas possivel a partir de MC 422 B)
Coreano: 21 (apenas possivel a partir de MC 422 B)
Turco: 23 (apenas possivel a partir de MC 422 B)
Romeno: 24 (apenas possivel a partir de MC 422 B)
Nota: os idiomas de didlogo Letao, Esténio e Lituano j& ndo sdo suportados. Na definicao
correspondente do MP7230, o TNC mostra didlogos em Inglés.
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Indicacoes do TNC, Editor do TNC

Configurar a tabela de
ferramentas

MP7260
Nao ativo: 0

Quantidade de ferramentas que o TNC gera ao abrir uma nova tabela de ferramentas: 1 a 254
Se precisar de mais de 254 ferramentas, pode aumentar a tabela de ferramentas com a fungao

alargada INSERIR N LINHAS NO FIM, ver "Dados da ferramenta", pagina 176

Configurar a tabela de
posicoes

MP7261.0 (carregador 1)

MP7261.1 (carregador 2)

MP7261.2 (carregador 3)

MP7261.3 (carregador 4)

MP7261.4 (carregador 5)

MP7261.5 (carregador 6)

MP7261.6 (carregador 7)

MP7261.7 (carregador 8)

Né&o ativo: 0

Quantidade de lugares no carregador de ferramentas: 1 a 9999
Se em MP 7261.1 até MP7261.7 for registado o valor 0, é utilizado sé um carregador de
ferramentas.

Indicar naimeros de
ferr.ta para atribuir
varios dados de
correc¢cao a um
numero de ferr.ta

MP7262
Né&o indicar: 0
Quantidade de indicagao permitida: 1a 9

Configuracao de tabela
de ferramentas e de
tabela de posicoes

MP7263

Ajustes de configuracao de tabela de ferramentas e de tabela de posigcoes: %0000
Mostrar a softkey TABELA DE POSICOES na tabela de ferramentas: Bit 0 = 0
Nao mostrar a softkey TABELA DE POSICOES na tabela de ferramentas: Bit 0 = 1
Transmissao de dados externa: transmitir apenas as colunas visualizadas: Bit 1 =0
Transmissédo de dados externa: transmitir todas as colunas: Bit 1 =1
Mostrar a softkey EDITAR LIGADO/DESLIGADO na tabela de posi¢des: Bit 2 =0
N&o mostrar a softkey EDITAR LIGADO/DESLIGADO na tabela de posigoes: Bit2 =1
Softkeys ANULAR COLUNA T e ANULAR TAB.POS. ativas: Bit3 =0
Softkeys ANULAR COLUNA T e ANULAR TAB.POS. néo ativas: Bit 3 =1
N&o permitir apagar ferramentas se na tabela de posicoes estiver: Bit 4 =0

Permitir apagar ferramentas se na tabela de posicdes estiver, devendo o utilizador confirmar o

apagamento: Bit4 =1

Executar com confirmacao o apagamento de ferramentas que estejam na tabela de posicoes:

Bit5=0

Executar o apagamento de ferramentas que estdo na tabela de posicdes sem confirmacao:

Bit5=1
Apagar ferramentas indexadas sem confirmacéo: Bit 6 = 0
Apagar ferramentas indexadas com confirmacao: Bit 6 = 1
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18.1 Parametros gerais do utilizador

Indicacoes do TNC, Editor do TNC

Configurar a tabela de
ferramentas (nao
produzir: 0); nUmero
das colunas na tabela
de ferramentas para

MP7266.0

Nome da ferramenta — NOME: 0 a 42; largura da coluna: 32 carateres
MP7266.1

Comprimento da ferramenta — L: 0 a 42; largura da coluna: 11 carateres
MP7266.2

Raio da ferramenta — R: 0 a 42; largura da coluna: 11 carateres
MP7266.3

Raio da ferramenta 2 — R2: 0 a 42; largura da coluna: 11 carateres
MP7266.4

Medida excedente do comprimento — DL: 0 a 42; largura da coluna: 8 carateres
MP7266.5

Medida excedente do raio — DR: 0 a 42; largura da coluna: 8 carateres
MP7266.6

Medida excedente do raio 2 — DR2: 0 a 42; largura da coluna: 8 carateres
MP7266.7

Ferramenta bloqueada — TL: 0 a 42; largura da coluna: 2 carateres
MP7266.8

Ferramenta gémea — RT: 0 a 42; largura da coluna: 5 carateres
MP7266.9

Maximo tempo de vida — TIME1:0 a 42; largura da coluna: 5 carateres
MP7266.10

Maximo tempo de vida com TOOL CALL — TIME2: 0 a 42, largura da coluna: 5 carateres
MP7266.11
Tempo de vida atual — CUR. TIME: 0 a 42; largura da coluna: 8 carateres

MP7266.12

Comentario da ferramenta — DOC: 0 a 42; largura da coluna: 16 carateres
MP7266.13

Numero de laminas — CUT: 0 a 42; largura da coluna: 4 carateres
MP7266.14

Tolerancia para identificagao de desgaste no comprimento da ferramenta— LTOL: 0 a 42 ; largura
da coluna: 6 carateres

MP7266.15

Tolerancia para identificacao de desgaste no raio da ferramenta— RTOL: 0 a 42; largura da coluna:
6 carateres

MP7266.16

Direcdo das laminas — DIRECT: 0 a 42; largura da coluna: 7 carateres
MP7266.17

Estado do PLC — PLC: 0 a 42; largura da coluna: 9 carateres
MP7266.18

Desvio adicional da ferramenta no seu eixo em relacdo a MP6530 — TT:L-OFFS: 0 a 42;
Largura da coluna: 11 caracteres

MP7266.19

Desvio da ferramenta entre o centro da haste e o centro da prépria ferramenta — TT:R-OFFS:
0a42

Largura da coluna: 11 caracteres
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Indicacoes do TNC, Editor do TNC

Configurar a tabelade  MP7266.20
ferramentas (nao Tolerancia para identificacdo de rotura no comprimento da ferramenta — LBREAK: 0 a 42; largura
produzir: 0); nimero da coluna: 6 caracteres
das colunas na tabela MP7266.21
de ferramentas para Tolerancia para identificagao de rotura no raio da ferramenta — RBREAK: 0 a 42; largura da coluna:
6 caracteres
MP7266.22
Comprimento de laminas (ciclo 22) — LCUTS: 0 a 42; largura da coluna: 11 caracteres
MP7266.23
Méximo angulo de afundamento (ciclo 22) — ANGLE: 0 a 42; largura da coluna: 7 caracteres
MP7266.24
Tipo da ferramenta — TIPO: 0 a 42; largura da coluna: 5 caracteres
MP7266.25
Material de corte da ferramenta — TMAT: 0 a 42; largura da coluna: 16 caracteres
MP7266.26
Tabela de dados de corte — CDT: 0 a 42; largura da fenda: 16 caracteres
MP7266.27
Valor PLC — VAL-PLC: 0 a 42; largura da coluna: 11 caracteres
MP7266.28
Eixo principal desvio central do apalpador — CAL-OFF1: 0 a 42; largura da coluna: 11 caracteres
MP7266.29
Eixo secundério desvio central do apalpador — CAL-OFF2: 0 a 42; largura da coluna: 11 caracteres
MP7266.30
Angulo do mandril ao calibrar — CALL-ANG: 0 bis 42; largura da coluna: 11 carateres
MP7266.31
Tipo da ferramenta para a tabela de posicoes — PTIPO: 0 a 42; largura da coluna: 2 caracteres
MP7266.32
Limitagcdo da velocidade do mandril — NMAX: 0 a 42; largura da coluna: 6 caracteres
MP7266.33
Deslocagéo na paragem NC — LIFTOFF: 0 a 42; largura da coluna: 1 caracter
MP7266.34
Funcédo dependente da méquina — P1: 0 a 42; largura da coluna: 10 caracteres
MP7266.35
Funcédo dependente da maquina — P2: 0 a 42; largura da coluna: 10 caracteres
MP7266.36
Funcao dependente da maquina — P3: 0 a 42; largura da coluna: 10 caracteres
MP7266.37 ’
Descricdo de cinematica especifica da ferramenta - CINEMATICA: 0 a 42; largura da coluna:
16 caracteres
MP7266.38
Angulo da ponta T_ANGLE: 0 a 42; largura da coluna: 9 caracteres
MP7266.39
Passo de rosca PITCH: 0 a 42; largura da coluna: 10 caracteres
MP7266.40
Regulagao adaptativa do avanco AFC: 0 a 42; largura da coluna: 10 caracteres
MP7266.41
Tolerancia para identificagcdo de desgaste no raio da ferramenta 2 — R2TOL: 0 a 42; largura da
coluna: 6 carateres
MP7266.42
Nome da tabela de valores de correcao para correcdo do raio da ferramenta 3D dependente do
angulo de pressao
MP7266.43
Data/hora da ultima chamada de ferramenta
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18.1 Parametros gerais do utilizador

Indicacoes do TNC, Editor do TNC

Configurar a tabela de
posicoes de
ferramentas (nao
produzir: 0); nGmero
das colunas na tabela
de posicoes para

MP7267.0

Numero da ferramenta —T: 0 a 20
MP7267.1

Ferramenta especial — ST: 0 a 20
MP7267.2

Posicao fixa—F: 0 a 20
MP7267.3

Posicao bloqueada - L: 0 a 20
MP7267.4

Estado PLC-PLC: 0a 20
MP7267.5

Nome da ferramenta a partir da tabela de ferramentas - TNOME: 0 a 20
MP7267.6

Comentario a partir da tabela de ferramentas — DOC: 0 a 20

MP7267.7

Tipo de ferramenta — PTYP: 0 a 20

MP7267.8

Valor para PLC-P1: 0a 20
MP7267.9

Valor para PLC-P2:0a 20
MP7267.10

Valor para PLC - P3: 0a 20
MP7267.11

Valor para PLC - P4: 0a 20
MP7267.12

Valor para PLC - P5: 0a 20
MP7267.13

Posicao reservada — RSV: 0 a 20
MP7267.14

Bloguear posicdo em cima — LOCKED_ABOVE: 0 a 20
MP7267.15

Bloquear posicao em baixo — LOCKED_BELOW: 0 a 20
MP7267.16
Bloguear posicao a esquerda — LOCKED_LEFT: 0 a 20

MP7267.17

Bloguear posicao a direita — LOCKED_RIGHT: 0 a 20
MP7267.18

Valor S1 para PLC - P6: 0 a 20

MP7267.19

Valor S2 para PLC-P7:0a 20
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Indicacoes do TNC, Editor do TNC

Configurar a tabela de
pontos de referéncia
(nao produzir: 0);
namero das colunas na
tabela de pontos de
referéncia para

MP7268.0

Comentario - DOC: 0a 11

MP7268.1

Rotacédo béasica — ROT: 0a 11

MP7268.2

Ponto de referéncia do eixo X - X: 0a 11
MP7268.3

Ponto de referéncia doeixoY-Y:0a 11
MP7268.4

Ponto de referéncia do eixo Z-7: 0a 11
MP7268.5

Ponto de referéncia do eixo A—A: 0a 11
MP7268.6

Ponto de referéncia do eixo B-B: 0a 11
MP7268.7

Ponto de referéncia do eixo C-C: 0a 11
MP7268.8

Ponto de referéncia do eixo U-U: 0a 11
MP7268.9

Ponto de referéncia do eixoV-V:0a 11
MP7268.10

Ponto de referéncia do eixo W -W: 0a 11

Modo de
funcionamento
Manual: Visualizacao do
avanco

MP7270

Visualizar avango F s6 quando é premida a tecla de direcao do eixo: 0
Visualizar o avango F também quando néao se prime nenhuma tecla de direcéo (avango que foi

definido com a softkey F ou avanco do eixo "mais lento"): 1

18.1 Parametros gerais do utilizador

Determinar o sinal
decimal

MP7280
Visualizar a virgula como sinal decimal: 0
Visualizar o ponto como sinal decimal: 1

Modo de
funcionamento
Memorizar programas:
representacao de
blocos NC de varias
linhas

MP7281.0

Mostrar sempre o bloco NC na totalidade: 0

Mostrar apenas o bloco NC atual na totalidade: 1
Mostrar o bloco NC na totalidade apenas ao editar: 2

Modo de
funcionamento
Execucao do
programa:
representacao de
blocos NC de varias
linhas

MP7281.1

Mostrar sempre o bloco NC na totalidade: 0

Mostrar apenas o bloco NC atual na totalidade: 1
Mostrar o bloco NC na totalidade apenas ao editar: 2

Visualizacao da
posicao no eixo da
ferramenta

MP7285
A visualizacao refere-se ao ponto de referéncia da ferramenta: 0

A visualizacado no eixo da ferramenta refere-se a superficie frontal da ferramenta: 1

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.1 Parametros gerais do utilizador

Indicacoes do TNC, Editor do TNC

Passo de visualizacao MP7289

para a posicao do 0,1°0

mandril 0,05°1
0,01°:2
0,005 °: 3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6

Resolucao MP7290.0 (eixo X) a MP7290.13 (14° eixo)
0,1 mm: 0
0,05 mm: 1
0,01 mm: 2
0,005 mm: 3
0,001 mm: 4
0,0005 mm: b
0,0001 mm: 6

Bloquear Definicao do MP7294

ponto de referénciana  Nao bloguear a definicdo do ponto de referéncia: %00000000000000

tabela de preset Bloguear a definicdo do ponto de referéncia no eixo X: Bit 0 = 1
Bloguear a definicdo do ponto de referéncia no eixo Y: Bit 1 =1
Bloguear a definicdo do ponto de referéncia no eixo Z: Bit2 =1
Bloguear a definicdo do ponto de referéncia no IV. eixo: Bit3 =1
Bloguear a definicdo do ponto de referéncia no V. eixo: Bit 4 =1
Bloguear a definicdo do ponto de referéncia no 6.2 eixo: Bit 5 =1
Bloguear a definicdo do ponto de referéncia no 7.2 eixo: Bit 6 =1
Bloguear a definicao do ponto de referéncia no 8.2 eixo: Bit 7 =1
Bloguear a definicdo do ponto de referéncia no 9.2 eixo: Bit 8 =1
Bloguear a definicdo do ponto de referéncia no 10.2 eixo: Bit9 =1
Bloquear a definicao do ponto de referéncia no 11.2 eixo: Bit 10 =1
Bloguear a definicdo do ponto de referéncia no 12.2 eixo: Bit 11 =1
Bloguear a definicdo do ponto de referéncia no 13.2 eixo: Bit 12 =1
Bloquear a definicdo do ponto de referéncia no 14.2 eixo: Bit 13 =1

Bloquear a definicao MP7295

do ponto de referéncia  Nao bloquear a definicdo do ponto de referéncia: %00000000000000
Bloguear a definicdo do ponto de referéncia no eixo X: Bit 0 =1
Bloguear a definicdo do ponto de referéncia no eixo Y: Bit 1 =1
Bloquear a definicdo do ponto de referéncia no eixo Z: Bit2 =1
Bloguear a definicdo do ponto de referéncia no IV. eixo: Bit 3 =1
Bloguear a definicdo do ponto de referéncia no V. eixo: Bit 4 =1
Bloquear a definicao do ponto de referéncia no 6.2 eixo: Bit5 =1
Bloguear a definicdo do ponto de referéncia no 7.2 eixo: Bit 6 =1
Bloguear a definicdo do ponto de referéncia no 8.2 eixo: Bit 7 =1
Bloquear a definicao do ponto de referéncia no 9.2 eixo: Bit 8 = 1
Bloguear a definicdo do ponto de referéncia no 10.2 eixo: Bit 9 =1
Bloquear a definicdo do ponto de referéncia no 11.2 eixo: Bit 10 =1
Bloquear a definicao do ponto de referéncia no 12.2 eixo: Bit 11 =1
Bloguear a definicdo do ponto de referéncia no 13.2 eixo: Bit 12 =1
Bloguear a definicdo do ponto de referéncia no 14.2 eixo: Bit 13 =1

Bloquear a definicao MP7296

do ponto de referéncia  Nao bloquear a definicdo do ponto de referéncia: 0

com teclas de eixo Bloguear a definicado do ponto de referéncia com teclas de eixo laranja: 1
laranja
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Indicacoes do TNC, Editor do TNC

Anular a visualizacao
de estados, os
parametros Q, os
dados da ferramenta e
o tempo de
maquinagem

MP7300

Atencao: por motivos de seguranca, nao utilizar as definicoes 0 a 3!

De outro modo, o TNC apaga os dados de ferramenta.

Anular tudo quando ¢é selecionado o programa: 0

Anular tudo quando se seleciona um programa e com M2, M30, END PGM: 1

Anular apenas a visualizagao de estado, o tempo de maquinagem e os dados de ferramenta
quando se seleciona o programa: 2 Anular apenas a visualizacdo de estado, o tempo de
magquinagem e os dados de ferramenta quando se seleciona o programa e com M2, M30, END
PGM: 3

Anular a visualizacdo de estado, tempo de maquinagem e parametros Q, quando é selecionado
o programa: 4

Anular a visualizagado de estado, tempo de maquinagem e parametros Q, quando se seleciona
um programa e com M2, M30, END PGM: 5

Anular visualizacdo de estados e tempo de maquinagem, quando € selecionado o programa: 6
Anular a visualizacdo de estados e tempo de maquinagem, quando se seleciona um programa e
com M2, M30, END PGM: 7

Determinar a
representacao grafica

MP7310

Representacédo grafica em trés planos segundo DIN 6, Parte 1, método de projecdo 1: Bit0 =0
Representacédo grafica em trés planos segundo DIN 6, Parte 1, método de projecéo 2: Bit 0 = 1
Visualizar o novo BLK FORM em ciclo Visualizar 7 PONTO ZERO referido ao antigo ponto zero:
Bit2=0

Visualizar o novo BLK FORM em ciclo Visualizar 7 PONTO ZERO referido ao novo ponto zero:
Bit2=1

Nao visualizar a posigao do cursor em caso de representacado em trés planos: Bit4 =0
Visualizar a posicao do cursor em caso de representacdo em trés planos: Bit 4 =1

Funcdes de software do novo gréafico 3D ativas: Bit5 =0

Funcoes de software do novo gréfico 3D inativas: Bit 5 =1

Limitacao do
comprimento da
lamina a simular de
uma ferramenta. S6
atuante quando nao
esta definido nenhum
LCUTS

MP7312

0299 999,9999 [mm]

Fator pelo qual o didmetro da ferramenta é multiplicado para aumentar a velocidade de
simulacdo. Na introdugdo de 0 o TNC assume um comprimento de corte intermindvel, o que
aumenta consideravelmente a duracéo da simulagao.

Simulacgao grafica sem
eixo do mandril
programado: raio da
ferramenta

MP7315
0 a 99 999,9999 [mm]

Simulacgao grafica sem
eixo do mandril
programado:
profundidade de
penetracao

MP7316
02 99 999,9999 [mm]

Simulacgao grafica sem
eixo do mandril
programado: funcao M
para o arranque

MP7317.0
0 a 88 (0: funcao inativa)
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18.1 Parametros gerais do utilizador

Indicacoes do TNC, Editor do TNC

Simulagao grafica sem
eixo da ferrta.
programado: fungao M
para o final

MP7317.1
0 a 88 (0: funcéo inativa)

Ajustar a protecao do
ecra

MP7392.0
0299 [min]
Tempo em minutos apds a protecdo de ecréa ser ativada (0: Fungdo néo ativa)

MP7392.1

A protecao de ecra nao esta ativada: 0
Protecao de ecra padrdo do servidor X: 1
Figura de linhas 3D: 2
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Maquinagem e execug¢ao do programa

Funcionamento do ciclo 11 FACTOR DE
ESCALA

MP7410
FATOR DE ESCALA atua em 3 eixos: 0
FATOR DE ESCALA atua apenas no plano de maquinagem: 1

Gerir dados da ferramenta/dados de
calibracao

MP7411

O TNC memoriza internamente os dados de calibragao para o apalpador: +0
O TNC utiliza como dados de calibracao para o apalpador os valores de
correcdo do apalpador da tabela de ferramentas: +1

Ciclos SL

MP7420

Para os ciclos 21, 22, 23, 24 ¢ vélido o seguinte:

Fresar um canal em redor do contorno no sentido horario para ilhas e no
sentido anti-horério para caixas: Bit 0 =0

Fresar um canal em redor do contorno no sentido horario para caixas e no
sentido anti-horario para ilhas: Bit 0 = 1

Fresar canal de contorno antes do desbaste: Bit1=0

Fresar canal de contorno apés o desbaste: Bit 1=1

Unir contornos corrigidos: Bit2=0

Unir contornos néo corrigidos: Bit2 =1

Desbastar respetivamente até a profundidade da caixa: Bit3 =0

Fresar e desbastar completamente uma caixa antes de mais avango:
Bit3=1

Para os ciclos 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 ¢é valido o seguinte:

Deslocar a ferramenta no fim do ciclo para a Ultima posicao programada
antes da chamada de ciclo: Bit4 =0

Retirar a ferramenta no fim do ciclo apenas no eixo do mandril: Bit 4 =1

Ciclo 4 FRESAR CAIXAS, ciclo 5 CAIXA MP7430
CIRCULAR: Fator de sobreposicao 0,121,414
Desvio admissivel do raio do circulo no MP7431

ponto final do circulo em comparacao com o
ponto inicial do circulo

0,0001 a2 0,016 [mm]

Tolerancia do interruptor limite para M140 e
M150

MP7432

Fungéo inativa: 0

Tolerancia que deve ser alcancada pelo interruptor limite de software ainda
com M140/M150: 0.0001 a 1.0000

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.1 Parametros gerais do utilizador

Maquinagem e execuc¢ao do programa

Atuacao de varias funcoes M
auxiliares

Aviso:

Os fatores ky sao determinados pelo fabricante

da maquina. Consulte o manual da sua maquina.

MP7440

Paragem do programa em caso de M06: Bit 0 =0

Sem paragem do programa em caso de M06: Bit 0 =1

Sem chamada do ciclo com M89: Bit1=0

Chamada do ciclo com M89: Bit 1 =1

Paragem do programa em caso de fungdes M: Bit2 =0

Sem paragem do programa em caso de fungbes M: Bit2 =1
Fatores kyndo comutéveis com M105 e M106: Bit 3 =0

Fatores kycomutéveis com M105 e M106: Bit3 =1

Avanco no eixo da ferramenta com M103 F..

Reduzir ndo ativo: Bit4 =0

Avancgo no eixo da ferramenta com M103 F..

Reduzir ativo: Bit4 =1

Reservado: Bit 5

Paragem exata em posicionamentos com eixos rotativos ndo ativa:
Bit6=0

Paragem exata em posicionamentos com eixos rotativos ativa: Bit 6 = 1

Mensagem de erro em chamada de ciclo

MP7441

Emitir mensagem de erro, quando néo esté ativado M3/M4: Bit 0 = 0
Suprimir mensagem de erro, quando nao esté ativado M3/M4: Bit 0 = 1
reservado: Bit 1

Suprimir mensagem de erro, quando é programada profundidade positiva:
Bit2=0

Emitir mensagem de erro, quando é programada profundidade positiva:
Bit2=1

Funcao M para orientacdao do mandril nos
ciclos de maquinagem

MP7442

Funcéo inativa: 0

Orientacao diretamente por meio de NC: -1
Fungdo M para orientacdo do mandril: 1 a 999

Maxima velocidade de uma trajetoria com o
override de avango a 100% nos modos de
funcionamento de execucao do programa

MP7470
0 a 99 999 [mm/min]

Avanco para movimentos de compensacao
de eixos rotativos

MP7471
0299 999 [mm/min]

Parametros de compatibilidade da maquina
para as tabelas de pontos zero

MP7475

As deslocacdes do ponto zero referem-se ao ponto zero da peca de
trabalho: 0

Com a introdugdo de 1 em comandos TNC antigos e no software
340420-xx as deslocacdes do ponto zero referem-se ao ponto zero da
maéquina. Agora, esta funcao ja ndo esta disponivel. Em vez de tabelas de
ponto zero de referéncia REF, agora tem que ser usada a tabela de Preset
(ver "Gestao de pontos de referéncia com a tabela de pontos de referéncia’
na pagina 513)

Tempo que deve ser calculado
adicionalmente para a duracao de utilizacao

MP7485
0a 100 [%]
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18.2 Conectores ocupados e cabo(s) 2
de conexao para conexao de °
dados ©

3

Interface V.24/RS-232-C aparelhos HEIDENHAIN p

1]

A interface cumpre a norma EN 50 178 "Desconexao 5

@ segura da rede". -
Tenha em atencao que o PINO 6 e 8 do cabo de ligacao (o)

274545 estao em ponte. ©

<

Em caso de utilizacado do bloco adaptador de 25 polos: g

Bloco
TNC VB 365725-xx adaptador VB 274545-xx lg
310085-01

Pino Ocupacao Tomada | Cor Tomada [Pino |Tomada |Pino Cor Tomada

1 nao ocupado |1 1 1 1 1 branco/castanho |1

2 RXD 2 amarelo 3 3 3 3 amarelo 2

3 TXD 3 verde 2 2 2 2 verde 3

4 DTR 4 castanho 20 20 20 20 castanho 8

5 Sinal GND 5 vermelho 7 7 7 7 vermelho 7

6 DSR 6 azul 6 6 6 6 6

7 RTS 7 cinzento 4 4 4 4 cinzento 5

8 CTS 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4

9 nao ocupado |9 8 violeta 20

Carc Revestimento | Carc. Revestimento Carc. Carc. |Carc. Carc. Revestimento Carc.

exterior exterior exterior
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ao de dados

ao para conexao

~

18.2 Conectores ocupados e cabo(s) de conex

Em caso de utilizagao do bloco adaptador de 9 polos:

Bloco
TNC VB 355484-xx adaptador VB 366964-xx
363987-02
Pino Ocupacao Tomada | Cor Pino Tomada |Pino |Tomada |Cor Tomada
1 néo ocupado |1 vermelho 1 1 1 1 vermelho 1
2 RXD 2 amarelo 2 2 2 2 amarelo 3
3 XD 3 branco 3 3 3 3 branco 2
4 DTR 4 castanho 4 4 4 4 castanho 6
5 Sinal GND 5 preto 5 5 5 5 preto 5
6 DSR 6 violeta 6 6 6 6 violeta 4
7 RTS 7 cinzento 7 7 7 7 cinzento 8
8 CTS 38 branco/verde 8 8 8 8 branco/verde 7
9 néo ocupado |9 verde 9 9 9 9 verde 9
Carc. Reve_stimento Carc. Reve_stimento Carc. Carc. Carc. |Carc. Revestimento Carc.
exterior exterior exterior

Aparelhos de outras marcas

A ocupacao das fichas num aparelho de outra marca pode ser muito
diferente da de um aparelho HEIDENHAIN,

uma vez que depende do aparelho e do tipo de transmissédo. Consulte

a tabela abaixo para saber qual a ocupacéo das fichas do bloco

adaptador.
g opLacor VB 366964-xx
Tomada Pino Tomada Cor Tomada
1 1 1 vermelho 1
2 2 2 amarelo 3
3 3 3 branco 2
4 4 4 castanho 6
5 5 5 preto 5
6 6 6 violeta 4
7 7 7 cinzento 8
8 8 8 branco / 7
verde
9 9 9 verde 9
Carc. Carc. Carc. Revesti- Carc.
mento exte-
rior
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Interface V.11/RS-422 8

Aparelhos de outras marcas sao ligados apenas a interface V.11. -g

A interface cumpre a norma EN 50 178 "Desconexao o

m=) | segura da rede”. %

A distr,ibuiAgéQ de conectores da unidade I6gica do TNC o

(X28) ¢é idéntica ao bloco adaptador. S

X

TNC VB 355484- Bloco adaptador d:’

X 363987-01 o

Tomada Ocupacao Pino Cor Tomada Pino Tomada o

1 RTS 1 vermelho 1 1 1 E

2 DTR 2 amarelo 2 2 2 g

3 RXD 3 branco 3 3 3 o

4 XD 4 castanho 4 4 4 'S
5 Sinal GND 5 preto 5 5 5
6 CTS 6 violeta 6 6 6
7 DSR 7 cinzento 7 7 7
8 RXD 8 branco/verde |8 8 8
9 TXD 9 verde 9 9 9

Carc Revestimento exterior Carc. Revestimento | Carc Carc Carc.
exterior

Interface Ethernet casquilho RJ45

Comprimento maximo do cabo:

Nao blindado: 100 m
Blindado: 400 m

Pino Sinal Descricao

1 TX+ Transmitir dados
2 TX- Transmitir dados
3 REC+ Receber dados
4 livre

5 livre

6 REC- Receber dados
7 livre

8 livre
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18.3 Informacao t

18.3 Informacao técnica

Esclarecimento sobre simbolos
Standard
Opcéo de eixo
Opcao de software 1
Opcao de software 2

Funcoes do utilizador

Breve descricao

Execucéo basica: 3 eixos mais mandril
outros 16 eixos ou outros 15 eixos € mais 2.2 Mandril
Regulacao digital da corrente e das rotacdes

Introducao do programa

Em didlogo em texto claro HEIDENHAIN com smarT.NC e segundo DIN/ISO

Indicacao de posicoes

Posicoes nominais para retas em coordenadas cartesianas ou coordenadas polares
Indicacdes de medida absolutas ou incrementais

Visualizacdo e introducdo em mm ou poleg

Visualizacdo do curso do volante na maguinagem com sobreposicao de volante

Correcoes da ferramenta

Raio da ferramenta no plano de maquinagem e comprimento da ferramenta
Calcular previamente contorno de raio corrigido até 99 blocos (M120)

Correcao de raio da ferramenta tridimensional para posterior modificacdo de dados da
ferramenta, sem ter que voltar a calcular o programa

Tabelas de ferramentas

Mais tabelas de ferramentas com um maéaximo de 30.000 ferramentas

Tabela de dados de corte

Tabelas de dados de corte para o calculo automéatico de rotacdes do mandril e avanco a
partir de dados especificos da ferramenta (velocidade de corte, avanco por dente)

Velocidade de trajetoria
constante

Referido a trajetéria do ponto central da ferramenta
Referido a lamina da ferramenta

Funcionamento paralelo

Criar programa com apoio gréafico, enquanto é executado um outro programa

Maquinagem 3D (opc¢ao de
software 2)

Correcao da ferramenta 3D por meio de vetores normais

Modificagdo da posicao da cabeca basculante com o volante eletrénico durante a
execucgdo do programa; a posicdo da extremidade da ferramenta permanece inalterada
(TCPM = Tool Center Point Management)

Manter a ferramenta perpendicular ao contorno

Correcao do raio da ferramenta perpendicular a diregcdo do movimento e direcdo da
ferramenta

Interpolacdo de splines

Maquinagem de mesa rotativa
(opcao de software 1)

Programacao de contornos sobre o desenvolvimento de um cilindro
Avanco em mm/min
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Funcoes do utilizador

Elementos do contorno

Reta

Chanfre

Trajetoria circular

Ponto central do circulo

Raio do circulo

Trajetoria circular tangente
Arredondamento de esquinas

Aproximacao e saida do
contorno

Sobre uma reta: tangente ou perpendicular
Sobre um circulo

Livre programacao de
contornos FK

Livre programacao de contornos FK em texto claro HEIDENHAIN com apoio grafico

para pecas de trabalho de dimensdes ndo adequadas a NC

Saltos no programa

Subprogramas
Repeticao parcial de um programa
Um programa qualquer como subprograma

Ciclos de maquinagem

Ciclos de furar, furar em profundidade, alargar furo, mandrilar, rebaixar, roscagem com

e sem mandril compensador

Ciclos para fresar roscas interiores e exteriores

Desbastar e acabar caixas retangulares e circulares

Ciclos para o facejamento de superficies planas e inclinadas
Ciclos para fresar ranhuras retas e circulares

Figura de furos sobre um circulo e por linhas

Caixa de contorno — também paralela ao contorno

Tracado do contorno

Além disso, podem ser integrados ciclos do fabricante — ciclos de maquinagem
especialmente criados pelo fabricante da maquina

Conversao de coordenadas

Deslocar, rodar, espelhar
Fator de escala (especifico do eixo)
Inclinacdo do plano de maquinagem (opgédo de software 1)

Parametros Q
Programagao com variaveis

Funcdes matematicas =, +, —, *,/, sin o, cos o
Encadeamentos légicos (=, =/, <, >)
Célculo entre parénteses

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", ", In, log, valor absoluto de um nimero,

constante m, negar, cortar posicoes depois de virgula ou posi¢des antes de virgula
Fungdes para o céalculo dum circulo
Parametro String

Ajudas a programacao

Calculadora

Funcéo de ajuda sensivel ao contexto em mensagens de erro

Guia TNC do sistema de ajuda sensivel ao contexto (Funcéo FCL 3)
Apoio grafico na programacao de ciclos

Blocos de comentério no programa NC

HEIDENHAIN iTNC 530
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Funcoes do utilizador

Teach In As posicoes reais sdo aceites diretamente no programa NC
Teste grafico Simulagao gréfica da execucdo da maquinagem mesmo quando é executado um outro
Tipos de representagao programa

Vista de cima / representagdo em 3 planos / representacdo 3D
Ampliacdo de um pormenor

Grafico de programacao No modo de funcionamento "Memorizacdo do programa”, os blocos NC introduzidos
sdo caracterizados (grafico de tragos 2D) mesmo quando é executado um outro
programa

Grafico de maquinagem Representagao grafica do programa que se pretende executar em vista de cima /

Tipos de representagao representacdo em 3 planos / representagao 3D

Tempo de maquinagem Célculo do tempo de maquinagem no modo de funcionamento ,, Teste do programa”

Visualizacdo do tempo atual de maquinagem nos modos de funcionamento execugao
do programa

Reaproximacao ao contorno Processo a partir dum bloco qualquer no programa e chegada a posi¢cado nominal
calculada para continuagao da maquinagem

Interromper o programa, sair e reentrar no contorno

Tabelas de ponto zero Vérias tabelas de ponto zero

Tabelas de paletes As tabelas de paletes com muitos registos para selegao de paletes, programas NC e
pontos zero podem ser criadas orientadas para a peca de trabalho ou orientadas para
a ferramenta

Ciclos de apalpacao Calibrar apalpador
Compensar a posicao inclinada da peca de trabalho de forma manual e automatica
Memorizar o ponto de referéncia de forma manual e automética
Medir pecas de trabalho automaticamente
Ciclos para a medicao automatica da ferramenta
Ciclos para a medicdo automatica da cinematica

Dados técnicos

Componentes Computador principal MC 74xx ou MC 75xx, MC 6441, MC 65xx ou MC 66xx
Unidade do controlador CC 6106, 6108 ou 6110
Consola

Ecra plano a cores TFT com softkeys de 15,1 polegadas ou 19 polegadas
PC industrial IPC 6341 com Windows 7 (opgéo)

Memoria do programa No minimo, 21 GByte; dependendo do computador principal, até 130 GByte
Precisao de introducao e a 0.1 ym em eixos lineares
resolucao a 0,000 1° em eixos angulares

Campo de introducéao Maximo 99 999,999 mm (3.937 poleg.) ou 99 999,999°
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Dados técnicos

Interpolacao Reta em 4 eixos
Reta em 5 eixos (sujeito a autorizacdo de exportacao, opcdol de software )

yd

ecnica

Reta 3D sem corregao do raio

Regulacao do eixo Unidade de regulacédo da posigao: periodo de sinal do encoder de posicao/1024
Tempo de ciclo regulador de posigao:1,8 ms
Tempo de ciclo regulador de rotagao: 600 ps
Tempo de ciclo regulador de corrente: minimo 100 us

Circulo em 2 eixos )

Circulo em 3 eixos com plano de maquinagem inclinado (opcéo de software 1) (o)

Hélice: 5+
Sobreposicao de trajectéria circular e de recta g”

Spline: E

Executar Splines (polinémio do 3.2 grau) =

(=}

Tempo de processamento de 0,5 ms e
bloco E
©

(o 0)

F

Percurso Méximo 100 m (3 937 polegadas)
Rotacoes do mandril Méximo 40 000 U/min (com pares de 2 polos)
Compensacao de erro Erros de eixo lineares e nao lineares, elementos soltos, extremidades de inversdo em

movimentos circulares, dilatagdo por calor
Friccao estatica

Interfaces de dados cada V.24 / RS-232-C e V.11 / RS-422 méx. 115 kBaud
Interface de dados ampliada com registo LSV-2 para a operagao externa do TNC por
meio de interface com software HEIDENHAIN TNCremo
Interface Ethernet 100 Base T
aprox. 2 a 5 MBaud (depende do tipo de ficheiro e do aproveitamento de rede)

Interface USB 2.0
Para ligagao de aparelhos ponteiros (rato) e de aparelhos em bloco (unidades de
memoria, disco rigido, unidade de CD-ROM)

Temperatura ambiente Operacao: entre 0 °C e +45 °C
Armazenamento: -30 °C a +70°C
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Volantes eletrénicos um volante portatil HR 550 FS com display ou
um volante portatil HR 520 com display ou
um volante portatil HR 420 com display ou
um volante portétil HR 410 ou
um volante integrado HR 130 ou
até trés volantes integrados HR 150 através do adaptador de volante HRA 110

Vd

Apalpadores TS 220: apalpador digital com conexao por cabo ou
TS 440: apalpador digital com transmissao por infravermelhos
TS 444: apalpador digital sem bateria com transmissao por infravermelhos
TS 640: apalpador digital com transmissao por infravermelhos
TS 740: apalpador digital de alta precisdo com transmissao por infravermelhos
TT 140: apalpador digital para a medicao da ferramenta

18.3 Informacao t
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Opcao 1 de software

Maquinagem de mesa rotativa

Programacéao de contornos sobre o desenvolvimento de um cilindro
Avanco em mm/min

Conversoes de coordenadas

Inclinagdo do plano de maquinagem

Interpolacao

Circulo em 3 eixos com plano de maquinagem inclinado

Opcao de software 2

Maquinagem 3D

Correcéo da ferramenta 3D por meio de vetores normais

Modificacao da posicao da cabeca basculante com o volante eletrénico durante a
execucao do programa; a posicao da extremidade da ferramenta permanece inalterada
(TCPM = Tool Center Point Management)

Manter a ferramenta perpendicular ao contorno

Correcéo do raio da ferramenta perpendicular a diregdo do movimento e direcdo da
ferramenta

Interpolagdo de splines

Interpolacao

Reta em 5 eixos (sujeito a autorizagdo de exportagéo)

Opcao de software DXF-Converter

Extrair programas de
contornos e posicoes de
maquinagem de dados DXF e
extrair seccoes de contorno de
programas de dialogo
Klartext.

Formato DXF suportado: AC1009 (AutoCAD R12)

Para didlogos de texto claro e de smarT.NC

Determinacéo préatica de um ponto de referéncia

Selecionar graficamente seccdes de contorno de programas de didlogo em texto claro

Opcao de software Supervisao dinamica de colisao (DCM)

Supervisao de colisao em
todos os modos de
funcionamento da maquina

O fabricante da méquina define os objetos a supervisionar

Supervisdo dos dispositivos tensores possivel adicionalmente

Aviso de trés etapas em funcionamento manual

Interrupgdo do programa em funcionamento automatico

Supervisdo também de movimentos de cinco eixos

Teste do programa relativamente a colisdes possiveis antes da maquinagem

Opcao de software Definicoes de programa globais

Funcao para sobreposicao de
transformacoes de
coordenadas nos modos de
funcionamento de execucao.

Trocar eixos

Deslocacédo do ponto zero sobreposta
Espelhamento sobreposto

Bloqueio de eixos

Sobreposicao de volante

Rotacéao bésica e rotacao sobrepostas
Fator de avango
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Opcao de software Regulacao adaptativa do avanco AFC

Funcao de regulacao Registo da poténcia de mandril real através de um corte de conhecimento
adaptativa do avanco para Definigdes de limites, em a regulagao automatica de avanco se deve inserir

otimizacao das condicoes de Requlacio d total t tomati <
corte na producio em série egulacdo de avango totalmente automatica na execucao

Opcao KinematicsOpt de software

Ciclos do apalpador para o Guardar/restabelecer a cinematica ativa
teste automaticoea Testar a cinemética ativa

otimizacao da cinematica da Otirni . i "

maquina imizar a cinemética ativa

Opcao de software 3D-ToolComp

Correcao do raio da Compensar o raio delta da ferramenta em fungao do dngulo de pressao na peca de
ferramenta 3D dependente do trabalho
angulo de pressao Os blocos LN sao imprescindiveis

E possivel definir os valores de correcdo através de uma tabela separada

Opcao de software para gestao de ferramentas avancada

Gestao de ferramentas Representacdo mista de quaisquer dados da tabela de ferramentas e de posigoes
adaptavel pelo fabricante da Edicao baseada em formulérios dos dados de ferramenta

magquina através de scripts S . ) .

Python. Aplicacdo e sequéncia de ferramentas: plano de equipamento

Opcao de software Torneamento de interpolacao

Torneam. interpol. Acabamento de escaldes de rotacdo simétrica mediante interpolacdo do mandril com
0s eixos do plano de maquinagem

Opcao de software CAD-Viewer

Abertura de modelos 3D no Abertura de ficheiros IGES
comando. Abertura de ficheiros STEP

Opcao de software Remote Desktop Manager

Controlo remoto de Windows num computador separado
computadores (p. ex., PC Integrado na superficie do TNC
Windows) através da

superficie grafica do utilizador

do TNC

Opcao de software Cross Talk Compensation CTC

Compensacao de Determinacéao de desvio de posigao por causas dinamicas através de aceleracdes dos
acoplamentos de eixos eixos
Compensacédo TCP
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Opcao de software Position Adaptive Control PAC 8
Ajuste de parametros de Adaptacao de parametros de regulacdo em funcéo da posicdo dos eixos no espacgo de 'E
regulacao trabalho [T)
Adaptacédo de parametros de regulacdo em fungao da velocidade ou da aceleracao de “8
um eixo
o
1]
Opcao de software Load Adaptive Control LAC g”
Ajuste dinamico de Determinacao automatica de massas de pecas de trabalho e forcas de atrito E
parametros de regulacao Durante a maquinagem, adaptar continuamente os parametros do pré-comando A
adaptativo a massa atual da peca de trabalho ‘2
c
Opcao de software Active Chatter Control ACC o™
Funcao de supressao de Funcéo reguladora que pode reduzir consideravelmente a tendéncia para vibragcoes na 0
vibracoes fresagem a alta velocidade =

Manutencao da mecéanica da maquina
Melhoramento da superficie da peca de trabalho
Reducédo do tempo de maquinagem

Funcoes de atualizacao FCL 2

Ativacao de outros Eixo de ferramenta virtual
desenvolvimentos integrados Ciclo de apalpacao 441, apalpacao répida
Filtro de ponto offline CAD
Gréfico de linhas 3D
Caixa de contorno: atribuir a cada contorno parcial profundidades separadas
smarT.NC: transformacdes de coordenadas
smarT.NC: funcao PLANE
smarT.NC: processo a partir de um bloco apoiado graficamente
Funcionalidade USB alargada
Insercdo de rede através de DHCP e DNS
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Funcoes de atualizacao FCL 3

ecnica

Ativacao de outros
desenvolvimentos integrados

Vd

Ciclo do apalpador para apalpagao 3D

Ciclos de apalpacéo 408 e 409 (UNIT 408 e 409 no smarT.NC) para determinacéo de
um ponto de referéncia no centro de uma ranhura ou no centro de uma nervura

Funcédo PLANE: introdugao do angulo do eixo
Documentagéao do utilizador como ajuda sensivel ao contexto diretamente no TNC

Reducgéo do avango na maquinagem da caixa de contorno quando a ferramenta esta
totalmente engatada

smarT.NC: caixa de contorno sobre figura

smarT.NC: programacao paralela possivel

smarT.NC: pré-visualizacdo de programas de contornos no gestor de ficheiros
smarT.NC: estratégia de posicionamento em maquinagem de pontos

18.3 Informacao t

Funcoes de atualizacao FCL 4

Ativacao de outros
desenvolvimentos integrados

Representacédo grafica do abrigo com supervisdo de colisdo DCM ativa

Sobreposicao de roda de médo em posicdo de paragem com supervisao de colisdo
DCM ativa

Rotacéo bésica 3D (a compensacéo de fixacdo deve ser ajustada pelo fabricante da
maéquina)
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Formatos de introducao e unidades de funcées TNC

Posicoes, coordenadas, raios circulares,
comprimentos de chanfre

-99 999,9999 a +99 999,9999
(5,4: posigbes antes da virgula, posicoes depois da virgula) [mm]

Raios de circulo

Raio de -99.999,9999 a +99.999,9999 em caso de introdugao direta, até
210 m através da programacgao de parametros Q
(5,4: posicdes antes da virgula, posicoes depois da virgula) [mm]

Nuameros da ferramenta

0a32767,9(51)

Nomes da ferramenta

32 caracteres, com TOOL CALL escritos entre
permitidos: #, $, %, &, -

. Sinais especiais

Valores delta para correcoes da ferramenta

-999,9999 a +999,9999 (3,4) [mm]

Rotacoes do mandril

0 a 99 999,999 (5,3) [U/min]

Avancos

0 a 99 999,999 (5,3) [mm/min] ou [mm/dente] ou [mm/R]

Tempo de espera em ciclo 9

0a 3 600,000 (4,3) [s]

Passo de rosca em diversos ciclos

-99,9999 a +99,9999 (2,4) [mm]

Angulo para orientaciao do mandril

0 a 360,0000 (3,4) [°]

Angulo para coordenadas polares, rotagao,
inclinar plano

-360,0000 a 360,0000 (3,4) [°]

Angulo de coordenada polar para a
interpolacao de hélice (CP)

-99 999,9999 a +99 999,9999 (5,4) [°]

Numeros de ponto zero em ciclo7

0a2999 (4,0)

Fator de escala em ciclos 11 e 26

0,000001 a 99,999999 (2,6)

Funcoes auxiliares M

0a999 (3,0)

Numeros de parametros Q

0a 1999 (4,0)

Valores de parametros Q

-999 999 999 a +999 999 999 (9 posigdes, virgula flutuante)

Marcas (LBL) para saltos de programa

04a999 (3,0

Marcas (LBL) para saltos de programa

String de texto a escolha entre aspas (")

Quantidade de repeticoes de programas 1 a 65534 (5,0)
parciais REP
Nuamero de erro em funcao de parametro Q 0a 1099 (4,0)

FN14

Parametro de Spline K

-9,9999999 a +9,9999999 (1,7)

Expoente para parametro Spline

-255 a 255 (3,0)

Vetores normais N e T em corregao 3D

-9,9999999 a +9,9999999 (1,7)
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18.4 Trocar a bateria

18.4 Trocar a bateria

Quando o comando esté desligado, hd uma bateria compensadora que
abastece com corrente o TNC para ndo se perder dados na memoria
RAM.

Quando o TNC mostra a mensagem Trocar bateria compensadora, é
necessario substituir a bateria:

Atencao: perigo de vida!
Para substituir a bateria compensadora, desligue a
maéaquina e o TNC!

A bateria compensadora s6 pode ser substituida por
pessoal para isso qualificado!

Tipo de bateria:1 bateria de litio, tipo CR 2450N (Renata) ID 315878-01

1 A bateria encontra-se na parte posterior do MC 422 D

2 Trocar a bateria; a nova bateria s6 pode ser colocada na posicao
correta
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Tabelas de resumo

Ciclos de maquinagem

de cclo _ Designagdo de cclo Setn oo
7 Deslocacao do ponto zero

8 Espelho

9 Tempo de espera

10 Rotacéo

I Fator de escala

12 Chamada do programa

13 Orientacado do mandril

14 Definicdo do contorno

19 Inclinagédo do plano de maquinagem
20 Dados do contorno SL I

21 Pré-furar SL Il

22 Desbaste SL I

23 Acabamento profundidade SL Il

24 Acabamento lateral SL Il

25 Tragado do contorno

26 Fator de escala especifico do eixo
27 Superficie cilindrica

28 Superficie cilindrica Fresar ranhuras
29 Superficie cilindrica

30 Executar dados 3D

32 Toleréncia

39 Superficie cilindrica

200 Furar

201 Alargar furo

202 Mandrilar

203 Furar universal
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e Designacao de ciclo 2L SoLh

de ciclo ativado ativado
204 Rebaixamento invertido

205 Furar em profundidade universal

206 Roscagem com mandril compensador, nova
207 Roscagem sem mandril compensador, nova
208 Fresar furo

209 Roscagem com rotura da apara

220 Figura de furos sobre circulo

221 Figura de furos sobre linhas

230 Facejar

231 Superficie regular

232 Fresagem horizontal

240 Centrar

241 Furar com gume Unico

247 Memorizar o ponto de referéncia

251 Caixa retangular maquinagem completa
252 Caixa circular maquinagem completa

253 Fresar ranhuras

254 Ranhura redonda

256 Ilha retangular maquinagem completa

257 Ilha circular maquinagem completa

262 Fresar rosca

263 Fresar rosca em rebaixamento

264 Fresar rosca

265 Fresar rosca de hélice

267 Fresar rosca exterior

270 Dados do contorno

275 Ranhura de contorno trocoidal
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Funcoes auxiliares

M Atuacao Atuacao no bloco - No inicio No fim Pagina

Mo PARAGEM da execugédo do programa/event. PARAGEM do mandril/event. Péagina 335
Refrigerante DESLIGADO

M1 PARAGEM da execucao do programa/PARAGEM do mandril/Refrigerante Péagina 590
DESLIGADO (dependente da maquina)

M2 PARAGEM da execucao do programa/PARAGEM do mandril/Refrigerante Pagina 335
DESLIGADO/se necess. apagar visualizacdo de estados
(depende de pardmetros de méaquina)/Regresso ao bloco 1

M3 Mandril LIGADO no sentido horério Péagina 335
M4 Mandril LIGADO no sentido anti-horario
M5 PARAGEM do mandril

M6 Troca da ferramenta/PARAGEM da execucéo do programa (depende do parametro de Pagina 335
mégquina)/PARAGEM do mandril

M8 Refrigerante LIGADO Pagina 335

M9 Refrigerante DESLIGADO

M13  Mandril LIGADO no sentido horario/Refrigerante LIGADO Pagina 335

M14  Mandril LIGADO no sentido anti-horario/refrigerante LIGADO

M30 Mesma funcdo que M2 Pagina 335

M89 Funcéo auxiliar M livre ou Manual do
Chamada do ciclo ativada de forma modal (depende de param. maquina) Utilizador

Ciclos

M90 So6 em funcionamento com erro de arrasto: velocidade constante nas esquinas Péagina 339

M91 No bloco de posicionamento: as coordenadas referem-se ao ponto zero da méquina Pagina 336

M92 No bloco de posicionamento: as coordenadas referem-se a uma posicao definida pelo Pagina 336

fabricante da maquina, p.ex. a posigao de troca da ferramenta

M94  Reduzir a visualizacdo do eixo rotativo para um valor inferior a 360° Pagina 457
M97 Maquinagem de pequenos graus de contorno Pagina 341
M98 Maquinagem completa de contornos abertos Pagina 343
M99 Chamada do ciclo bloco a bloco Manual do
Utilizador
Ciclos
M101 Anular a troca automatica de ferramenta com ferramenta gémea quando foi excedido Péagina 196

o tempo de vida
M102 Anular M101

M103 Reduzir avanco do fator F no aprofundamento (valor percentual) Pagina 344

M104 Reativar o ultimo ponto de referéncia memorizado Péagina 338
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M Atuacao Atuacao no bloco - No inicio No fim Pagina

M105 Executar a maquinagem com o segundo fator k- Pagina 634

M106 Executar a maquinagem com o primeiro fator k-

M107 Suprimir a mensagem de erro nas ferramentas gémeas com medida excedente Pagina 196

M108 Anular M107

M109 Velocidade de trajetédria constante na lamina da ferramenta Pagina 346
(aumento e reducao do avanco)

M110 Velocidade de trajetéria constante na lamina da ferramenta
(s6 redugao do avanco)

M111  Anular M109/M110

M114 Corregao automat. da geometria da maquina ao trabalhar com eixos basculantes Pagina 458

M115 Anular M114

M116 Avango em eixos rotativos em mm/min Pagina 455

M117 Anular M116

M118 Sobrepor posicionamento do volante durante a execugdo do programa Pagina 349

M120 Calculo prévio do contorno com correcéo de raio (LOOK AHEAD) Pagina 347

M124 Nao ter em conta os pontos ao trabalhar blocos lineares néao corrigidos Pagina 340

M126 Deslocar os eixos rotativos pelo curso mais curto Pagina 456

M127 Anular M126

M128 Conservar a posicdo da extremidade da ferramenta em posicionamento de eixos Pagina 460
basculantes (TCPM)

M129 Anular M128

M130 No bloco de posicionamento: os pontos referem-se ao sistema de coordenadas nao Pagina 338
inclinado

M134 Paragem de precisdao em escaldées dum contorno, em posicionamento com eixos Pagina 463
rotativos

M135 Anular M134

M136 Avanco F em milimetros por rotagdo do mandril Pagina 345

M137 Anular M136

M138 Selecao de eixos basculantes Pagina 463
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M Atuacao Atuacao no bloco - No inicio No fim Pagina

M140 Retrocesso do contorno no sentido dos eixos da ferramenta Pagina 350

M141 Suprimir o supervisionamento do apalpador Pagina 351

M142 Apagar as informacdes de programa modais Pagina 352

M143 Anular a rotacdo basica Péagina 352

M144 t()Ilonsidera(;éo da cinematica da méquina em posicdes REAL/NOMINAL no fim do Pagina 464
0co

M145  Anular M144

M148 No caso de paragem do NC levantar automaticamente o contorno Pagina 353
M149 Anular M148

M150 Suprimir a mensagem do interruptor limite (fungédo atuante bloco a bloco) Pagina 354

M200 Maquinas laser: emissao direta da tensdo programada Pagina 355
M201 Maquinas laser: emissdo da tensdo em fungéo do percurso

M202 Maquinas laser: emissdo da tensdo em fungao da velocidade

M203 Maquinas laser: emissédo da tensdo em fungdo do tempo (rampa)

M204 Maquinas laser: emissdo da tensdo em fungéo do tempo (impulso)
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A
Abrir e fechar
ficheiro de texto ... 411
Abrir ficheiros BMP ... 145
Abrir ficheiros de texto ... 144
Abrir ficheiros Excel ... 142
Abrir ficheiros GIF ... 145
Abrir ficheiros gréficos ... 145
Abrir ficheiros INI ... 144
Abrir ficheiros JPG ... 145
Abrir ficheiros PNG ... 145
Abrir ficheiros TXT ... 144
ACC ... 410
Aceitar a posicao real ... 108
Acesso externo ... 626
Acessorios ... 94
Acrescentar comentarios ... 152
Agente de corte da ferramenta ... 184,
418
Ajuda em caso de mensagens de
erro ... 161
Ajuda sensivel ao contexto ... 166
Ajustar a velocidade BAUD ... 597
Ajustar canal
do volante sem fios ... 630
Ajustar fuso horério ... 624
Animacéo funcdo PLANE ... 433
Apagar ... 119, 127
bloco ... 109
diretério ... 132
Apalpadores 3D
Gerir diferentes dados de
calibracéo ... 528
Apresentacdo de estados ... 81
geral ... 81
suplementar ... 83
Arranque automatico do
programa ... 588
Arredondamento de esquinas ... 227
Atribuicao de
conexao de dados ... 597, 598
Atribuir
o volante a uma base de
encaixe ... 629
Atualizar o software de TNC ... 596
Avanco ... 504
em eixos rotativos, M116 ... 455
modificar ... 505
Avanco em milimetros/rotagao do
mandril M136 ... 345

B
Bloco
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C
Calculadora ... 155
Calcular o tempo de
maguinagem ... 569
Célculo automatico dos dados de
corte ... 184, 416
Célculo dos dados de corte ... 416
Célculo entre parénteses ... 305
Calibrar
apalpadores 3D
digitais ... 526
Caminho ... 119
Carregar fixagao ... 377, 378
Chamada do programa
Um programa qualquer como
subprograma ... 272
Chamar
dados da ferramenta ... 193
Chamar a
Gestéo de Ficheiros ... 122
Chanfro ... 226
Chegada ao contorno ... 220
Ciclos de apalpacéo
Modo de funcionamento
manual ... 521
Ver Manual do utilizador Ciclos do
apalpador
Cilindro ... 328
Cinemética do suporte de
ferramenta ... 188
Circulo completo ... 229
Colocar dispositivo tensor ... 372
Compensar a posicado inclinada da peca
de trabalho
através da medicdo de dois pontos
dumareta ... 529
através de dois furos ... 530, 541
através de duas ilhas
circulares ... 533, 541
Comprimento da ferramenta ... 176
Comutar entre
mailsculas/mindsculas ... 412
Conexao de dados
Configurar ... 497
Dados estatisticos ... 631
Coordenadas polares
Principios basicos ... 100
Programacao ... 237

C
Copia de seguranca de dados ... 118
Copiar

diretério ... 131
Copiar programas parciais ... 113
Corregao 3D

Peripheral Milling ... 465
Correcéo da ferramenta

Comprimento ... 210

Raio ... 211
Corregao do raio ... 211

esquinas exteriores, esquinas

interiores ... 214

Introducgéo ... 213
Corte de conhecimento ... 402
Corte laser, fungbes auxiliares ... 355
Criar

diretério ... 127

ficheiro ... 127

D

Dados da ferramenta
Indiciar ... 186

Valores delta ... 177
Dados técnicos ... 654
DCM ... 361
Definicoes de programa globais ... 382
Definigoes de rede ... 601
Definir o bloco ... 105
Definir o ponto de referéncia
manualmente
através de furosfilhas ... 541
Eixo central como ponto de
referéncia ... 540
Esquina como ponto de
referéncia ... 537
num eixo qualquer ... 536
Ponto central do circulo como ponto
de referéncia ... 538
Definir parametros Q locais ... 289
Definir parametros Q
remanescentes ... 289
Definir ponto de referéncia
sem apalpador 3D ... 511
Delimitar a margem de
deslocacéo ... 393
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D
Desativar fixagao ... 378
Desligar ... 491
Deslocacéo dos eixos da
maéaquina ... 492
incremental ... 493
Deslocar os eixos da maquina
com o volante eletronico ... 494
com teclas de direcao
externas ... 492
Determinar a rotacdo basica
no modo de funcionamento
manual ... 531, 533, 534
Determinar o material da peca de
trabalho ... 417
Dialogo ... 107
Dialogo em texto claro ... 107
Disco rigido ... 116
Distribuicdo dos conectores Interfaces
de dados ... 651
Divisdo do ecra ... 76

E
Ecrd ... 75
Editar
o programa ... 109
Efetuar atualizacado do software ... 596
Eixo rotativo
deslocar de forma
optimizada:M126 ... 456
Reduzir a visualizacdo M94 ... 457
Eixo virtual VT ... 392
Eixos basculantes ... 458, 460
Eixos principais ... 99
Eixos secundarios ... 99
Elipse ... 326
Escrever valores de apalpacao na tabela
de pontos zero ... 523
Escrever valores de apalpacdo na tabela
de preset ... 524
Esfera ... 330
Esquinas abertas do contorno
M98 ... 343
Estado de desenvolvimento ... 10
Estado do ficheiro ... 123
Estrutura
do programa ... 103
Estruturacao de programas ... 154
Estruturar
Programa ... 154
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E
Execucéo do programa
Continuar depois duma
interrupcéo ... 582
Definicoes de programa
globais ... 382
Executar ... 578
Processo a partir dum bloco ... 583
Resumo ... 577
Saltar blocos ... 589
Executar
Teste do programa ... 573

F
Fator de avanco para movimentos de
afundamento M103 ... 344
FCL ... 594
Ferramentas indiciadas ... 186
Ficheiro da aplicagao da
ferramenta ... 198
Ficheiro de texto
Encontrar partes de texto ... 415
Funcoes de apagar ... 413
Funcoes de edigao ... 412
Ficheiros ASCII ... 411
Ficheiros de arquivo ... 139, 140
Ficheiros dependentes ... 610
Ficheiros IGES ... 264
Ficheiros STEP ... 264
Ficheiros ZIP ... 139, 140, 143
Filtro para posicdes de furacdo com
aceitacao dos dados DXF ... 260
FixtureWizard ... 370, 380
FN14: ERROR: Emitir mensagens de
erro ... 299
FN15: PRINT: emitir textos ndo
formatados ... 303
FN19: PLC: transmitir valores para o
PLC ... 304
Fresagem inclinada no plano
inclinado ... 454
FS, Seguranca Funcional ... 506
Funcéo de procura ... 114
Funcdo FCL ... 10
Funcdo MOD
funcdo MOD ... 592
Resumo ... 593
selecionar ... 592

F
Funcéo PLANE ... 431
Animacéo ... 433
Anular ... 434
Comportamento de
posicionamento ... 448
Definicdo de pontos ... 443
Definicdo de vetores ... 441
Definicdo do angulo de eixo ... 446
Definicdo do angulo de
projecéo ... 437
Definigdo do angulo Euler ... 439
Definigdo do angulo sdlido ... 435
Definicdo incremental ... 445
Fresagem inclinada ... 454
Inclinacdo automatica ... 448
Selecéo de solucoes
possiveis ... 451
FUNCOES ... 398
Funcbes angulares ... 293
Funcbes auxiliares
introduzir ... 334
para eixos rotativos ... 455
para indicagao de
coordenadas ... 336
para mandril € agente
refrigerante ... 335
para maquinas de corte laser ... 355
para o tipo de trajetdria ... 339
para verificagdo da execugao do
programa ... 335
Funcbes de trajetdria
Principios basicos ... 216
Circulos e arcos de circulo ... 218
Posicionamento prévio ... 219
Fungodes especiais ... 358
Funcées M
Ver fungdes auxiliares
Funcdes MOD



G
Gerar bloco GO1 ... 618
Gerir fixacoes ... 376
Gerir pontos de referéncia ... 513
Gestao de ferramentas ... 201
Gestéo de Ficheiros
Apagar ficheiro ... 132
Atalhos ... 138
copiar
diretérios ... 131
Copiar ficheiro ... 128
Copiar tabelas ... 130

criar
diretérios ... 127
ficheiro ... 127

Diretérios ... 119
Marcar ficheiros ... 133
Mudar o nome de um ficheiro ... 135
Nome do ficheiro ... 117
Proteger ficheiro ... 136
Resumo das fungdes ... 120
Selecionar ficheiro ... 124
Transmisséo de dados
externa ... 146
Gestéo de ficheiros ... 119
configurar através de MOD ... 609
Ficheiros dependentes ... 610
Sobrescrever ficheiros ... 129
Tipo de ficheiro ... 116
Tipos de ficheiro externos ... 118
Gestdo de programas:Ver Gestao de
ficheiros
GOTO durante a interrupcéo ... 579
Gréficos
Ampliacao do pormenor ... 567
na programacao ... 156, 158
Ampliacdo duma secgéo ... 157
Vistas ... 562

H
Hélice ... 241
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|
Inclinacdo do plano de
maguinagem ... 431, 546
Inclinar o plano de maquinagem
manualmente ... 546
Indicagdes do programa ... 359
Informacdes sobre formato ... 663
Inserir, modificar
bloco ... 110
Instalar pacotes de servigos ... 596
Interface de dados
Distribuicdo dos conectores ... 651
Interface Ethernet
a interface Ethernet ... 601
conectar e desligar unidades de
dados em rede ... 148
Introducgéo ... 601
Possibilidades de conexao ... 601
Interpolagao helicoidal ... 241
Interromper
Execucédo do programa ... 579
Interromper a maquinagem ... 579
Introduzir as rotagdes do mandril ... 193
Introduzir os dados da ferramenta
na tabela ... 178
no programa ... 177
iTNC 530 ... 74

L

Ler dados do sistema ... 314
Ligagéo ... 488

Ligacdo arede ... 148

Ligar/retirar aparelhos USB ... 149
Lista de erros ... 162

Lista de mensagens de erro ... 162
Look ahead ... 347

M

M91, M92 ... 336

Marcha rapida ... 174

Medicao automéatica da
ferramenta ... 182

Medicao da ferramenta ... 182

Medir pegas ... 542

Memorizagao do ponto de
referéncia ... 511

Memorizagdo manual do ponto de
referéncia

M
Mensagens de erro ... 161, 162
Ajuda em caso de ... 161
Mensagens de erro do NC ... 161, 162
Modelos de dispositivo tensor ... 370,
379
Modificar o dispositivo tensor ... 373
Modificar velocidade do mandril ... 505
Modo de computador principal ... 628
Modos de funcionamento ... 78
Movimentos de trajetéria
coordenadas cartesianas
resumo ... 224
reta ... 225
trajetéria circular com raio
determinado ... 230
trajetéria circular em redor do
ponto central do circulo
CC ... 229
trajetoria circular
tangente ... 232
Coordenadas polares
Resumo ... 237
Reta ... 238
coordenadas polares
trajetéria circular em redor do
polo CC ... 239
trajetoria circular
tangente ... 240

N

Nome da ferramenta ... 176

Nome do programa:Ver Gestao de
Ficheiros, nome do ficheiro

Numero da ferramenta ... 176

NuUmero de opgéo ... 594

Numero de software ... 594

Numeros de codigo ... 595

NuUmeros de verséo ... 595

o
Opcoes de software ... 659
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P
Parametro String ... 309
Parametros da maquina
para apalpadores 3D ... 635
para maguinagem e execugao do
programa ... 649
para transmissao de dados
externa ... 635
para visualizacdes do TNC e editor
do TNC ... 639
Parametros do utilizador ... 634
especificos da maquina ... 611
gerais
para apalpadores 3D ... 635
para maguinagem e execucao do
programa ... 649
para transmissao de dados
externa ... 635
para visualizagdes do TNC, editor
do TNC ... 639
Parametros Q
Controlar ... 297
Emitir sem formato ... 303
Parametros QL locais ... 286
Parametros QR
remanescentes ... 286
previamente colocados ... 320
Transmitir valores para o PLC ... 304
Passar os pontos de referéncia ... 488
Plano limite ... 393
Ponto central do circulo ... 228
Ponto de referéncia de paletes ... 471
Posicionamento
com introdugdo manual ... 554
com plano de maquinagem
inclinado ... 338, 464
Posicoes da peca
incrementais ... 101
Posicoes da peca de trabalho
absolutas ... 101
Preset de paletes ... 471
Principios bésicos ... 98

674

P
Processar dados DXF ... 246
Ajustar camadas ... 249
Ajustes bésicos ... 248
Definir o ponto de referéncia ... 250
Filtro para posicoes de
furagédo ... 260
Selecionar contorno ... 252
Selecionar posicoes de furagéo
Introdugéo do didmetro ... 258
Mouse-Over ... 257
Selecao individual ... 256
Selecionar posicoes de
maquinagem ... 255
Processo a partir dum bloco ... 583
apds falha de corrente ... 583
Procurar nome de ferramenta ... 194
Programa
abrir um programa novo ... 105
Programacao de parametros Q ... 286,
309
Decisdes sefentdo ... 295
Fungdes angulares ... 293
Fungodes auxiliares ... 298
Fungcbes matematicas
bésicas ... 291
Recomendacdes de
programacao ... 288, 311, 312,
313, 317, 319
Programacao de paréametros!
Ver programacao de parametros Q
Programar movimentos da
ferramenta ... 107
Protecdo antivirus ... 93

R
Raio da ferramenta ... 176
Reaproximacao ao contorno ... 587
Regulacao adaptativa do avancgo ... 398
Regulagao do avanco,

automatica ... 398
Regular a hora do sistema ... 624
Remover dispositivo tensor ... 373
Repeticao parcial de um

programa ... 271
Representacédo 3D ... 564
Representacdo em 3 planos ... 563
Reta ... 225, 238
Retrocesso do contorno ... 350
Rotacéao basica

S
Saida do contorno ... 220
Saltos de programa com GOTO ... 579
Salvaguardar fixagao ... 377
Seguranca Funcional FS ... 506
Selecionar a unidade de medida ... 105
Selecionar contorno a partir do
DXF ... 252
Selecionar graficamente secgdes de
contornos ... 262
Selecionar o ponto de referéncia ... 102
Selecionar posicoes a partir do
DXF ... 255
Selecionar tipo de ferramenta ... 184
Simulagao grafica ... 568
Visualizar ferramenta ... 568
Sistema de ajuda ... 166
Sistema de referéncia ... 99
Sobrepor posicionamentos de volante
M118 ... 349
Sobreposigoes ... 274
Software de transmisséao de
dados ... 599
SPEC FCT ... 358
Subprograma ... 269
Substituicao de textos ... 115
Superviséo
de colisdo ... 361
Supervisao da rotura de
ferramenta ... 409
Superviséo de colisdo ... 361
Supervisédo dindmica de colisdo ... 361
Suporte de ferramenta ... 188
Teste do programa ... 367
Supervisado do dispositivo tensor ... 369
Supervisdo do espacgo de
trabalho ... 573, 612
Supervisionamento do apalpador ... 351
Supervisionar a carga do mandril ... 409
Supressao de vibracoes ... 410



T
Tabela de dados de corte ... 416
Tabela de ferramentas
editar, sair ... 185
Fungodes de edicéo ... 186, 203, 205
Introducdes possiveis ... 178
Tabela de paletes
Aceitar coordenadas ... 469, 475
Aplicacéo ... 468, 474
Processar ... 473, 485
Selecionar e sair ... 470, 479
Tabela de pontos zero
Aceitar resultados de
apalpacéo ... 523
Tabela de posicdes ... 190
Tabela de preset ... 513
Aceitar resultados de
apalpacéao ... 524
Para paletes ... 471
Teach In ... 108, 225
Teclado ... 77
Tele-assisténcia ... 625
Tempos de maquinagem ... 622
Teste do programa
Ajustar a velocidade ... 561
até um determinado bloco ... 574
Resumo ... 570
Tipos de fungdes ... 290
TNCguide ... 166
TNCremo ... 599
TNCremoNT ... 599
Trajetéria circular ... 229, 230, 232, 239,
240
Transferir ficheiros de ajuda ... 171
Transformacodes sobrepostas ... 382
Transmissao de dados externa
iTNC 530 ... 146
Trigonometria ... 293
Troca de ferramenta ... 195
Trocar a bateria ... 664
Trocar eixos ... 388
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Utilizar as fungdes de apalpagado com
sensores ou medidores
mecanicos ... 545

\"
Variaveis de texto ... 309
Velocidade de trajetéria constante

M290 ... 339
Velocidade de transmissao de

dados ... 597
Verificacdo da aplicacdo da

ferramenta ... 198
Verificar a posigao do dispositivo

tensor ... 374
Verificar disco rigido ... 623
Verificar posi¢des de eixos ... 508
Verificar suportes de dados ... 623
Vetor normal de superficies ... 441
Vista de cima ... 62
Visualizador de ficheiros PDF ... 141
Visualizar dados CAD ... 264
Visualizar ficheiros da Internet ... 142
Visualizar ficheiros de Ajuda ... 621
Visualizar ficheiros HTML ... 142
Volante ... 494
Volante sem fios

Ajustar a poténcia de
emissao ... 631
o volante sem fios ... 629

w
WMAT.TAB ... 417
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Resumo de funcoes DIN/ISO
iTNC 530

Funcoes M

Funcoes M

MO0

PARAGEM da execucgao do programa/PARAGEM do
mandril/Refrigerante DESLIGADO

M107

M108

Suprimir a mensagem de erro nas ferramentas
gémeas com medida excedente
Anular M107

M109
M110

M111

Velocidade de trajetéria constante na lamina da
ferramenta (aumento e reducao do avanco)
Velocidade de trajetéria constante na lamina da
ferramenta (sé reducdo do avanco)

Anular M109/M110

M114

M115

Correcao automat. automatica da geometria da
maquina ao trabalhar com eixos basculantes
Anular M114

M116
M117

Avanco em eixos angulares em mm/min
Anular M116

M118

Efetuar posicionamentos com o volante durante a
execucao do programa

M120

Calculo prévio do contorno com corregao de raio
(LOOK AHEAD)

M124

Nao ter em conta 0s pontos ao trabalhar blocos
lineares ndo corrigidos

M126
M127

Deslocar os eixos rotativos pelo curso mais curto
Anular M126

M128

M129

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

M130

No bloco de posicionamento: os pontos referem-se
ao sistema de coordenadas nao inclinado

M134

M135

Paragem de precisao em transicoes de contorno em
posicionamento com eixos rotativos
Anular M134

M136
M137

Avancgo F em milimetros por rotagado do mandril
Anular M136

M138

Selecao de eixos basculantes

M142

Apagar as informacdes de programa modais

M143

Anular a rotacao basica

M144

M145

Consideracao da cinemética da maquina em
posicdes REAL/NOMINAL no fim do bloco
Anular M114

M150

Suprimir o aviso do interruptor limite

MO1 PARAGEM facultativa da execucdo do programa

M02 PARAGEM da execucao do programa/PARAGEM do
mandril/Refrigerante DESLIGADO/Se necessério,
apagar a visualizacado de estados (depende dos
parémetros da méaquina)/Regresso ao bloco 1

MO03  Mandril LIGADO no sentido horario

MO04  Mandril LIGADO no sentido anti-horario

M05  PARAGEM do mandril

MO06  Troca da ferramenta/PARAGEM da execucédo do
programa (depende de
paréamet.méaquina)/PARAGEM do mandril

M08  Agente refrigerante LIGADO

M09  Agente refrigerante DESLIGADO

M13  Mandril LIGADO no sentido horario/Refrigerante
LIGADO

M14  Mandril LIGADO no sentido anti-horério/refrigerante
LIGADO

M30 Mesma funcédo que M02

M89  Funcao auxiliar M livre ou
Chamada do ciclo ativada de forma modal (depende
dos parametros maquina)

M90  S6 em funcionamento com erro de arrasto:
velocidade constante nas esquinas

M99  Chamada do ciclo bloco a bloco

M91  No bloco de posicionamento: as coordenadas
referem-se ao ponto zero da maquina

M92  No bloco de posicionamento: as coordenadas
referem-se a uma posicao definida pelo fabricante
da méaquina, p.ex. a posicdo de troca da ferramenta

M94  Reduzir a visualizagao do eixo de rotagao para um
valor inferior a 360°

M97  Maquinagem de pequenos graus de contorno

M98  Maquinagem completa de contornos abertos

M101 Anular a troca automatica de ferramenta com
ferramenta gémea quando foi excedido o tempo de
vida

M102 Anular M101

M103 Reduzir avancgo do fator F no aprofundamento (valor
percentual)

M104 Reativar o ultimo ponto de referéncia memorizado

M105 Executar a maguinagem com o segundo fator kv

M106 Executar a maquinagem com o primeiro fator kv




Funcoes M Funcgoes G
M200 Maquinas laser: emisséo direta da tensao Ciclos para a producao de furos e roscas
programada
M201 Maquinas laser: emisséo da tensdo em fungéo do G240 Centrar
percurso G200 Furar
M202 Maquinas laser: emisséo da tensdo em funcéo da G201 Alargar furo
velocidade G202 Mandrilar
M203 Maquinas laser: emisséo da tensdo em fungéo do G203  Furar universal
tempo (rampa) G204 Rebaixamento invertido
M204 Maquinas laser: emisséo da tensdo em fungéo do G205 Furar em profundidade universal
tempo (impulso) G206 Roscar com embraiagem
G207 Roscagem rigida
G208 Fresar furo
Funcoes G G209 Roscagem com rotura da apara
G241 Furar com gume Unico

Movimentos da ferramenta

GO0 Interpolacéo de retas, cartesiana, em marcha rapida
GO1 Interpolacdo de retas, cartesiana

G02  Interpolacéo de circulos, cartesiana, em sentido
horério

G03 Interpolacéo de circulos, cartesiana, em sentido anti-
horério

GO05  Interpolacéo de circulos, cartesiana, sem indicacdo
do sentido de rotacao

G06 Interpolacéo de circulos, cartesiana, tangente ao
contorno

GO07* Bloco de posicionamento paralelo ao eixo

G10  Interpolacéo de retas, polar, em marcha rapida

G11 Interpolacao de retas, polar

G12  Interpolacéo de retas, polar, em sentido anti-horéario

G13  Interpolacéo de circulos, polar, em sentido anti-
horério

G15  Interpolacéo de circulo, polar, sem indicacédo do
sentido de rotagao

G16 Interpolacéo de circulos, polar, tangente ao contorno

Ciclos para a producao de furos e roscas

G262
G263
G264
G265
G267

Fresar rosca

Fresar rosca em rebaixamento
Fresar rosca

Fresar rosca de hélice

Fresar rosca exterior

Ciclos para fresar caixas, ilhas e ranhuras

G251
G252
G253
G254
G256
G257

Caixa retangular completa
Caixa circular completa
Ranhura completa
Ranhura circular completa
llhas retangulares

llhas circulares

Ciclos para a producao de figuras de furos

Chanfre/arredondamento/aproximacao ao
contorno/saida

G220
G221

Figura de furos sobre circulo
Figura de furos sobre linhas

Ciclos SL Grupo 2

G24* Chanfre com comprimento de chanfre R

G25* Arredondamento de esquinas com raio R

G26* Aproximacao suave (tangencial) a um contorno
com raio R

G27* Saida suave (tangencial) de um contorno com raio R

Definicao da ferramenta

G99* Com numero T de ferramenta, comprimento L, raio

R

Correcao do raio da ferramenta

G40  Sem correcgao de raio da ferramenta

G41 Correcao da trajetéria da ferramenta, a esquerda do
contorno

G42  Correcao da trajetéria da ferramenta, a direita do
contorno

G43  Correcao paralela ao eixo para GO7, prolongamento

G44  Correcéao paralela ao eixo para GO7, reducéo

G37
G120

G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128
G275

Contorno, definicdo dos numeros de subprogramas
de contorno parcial

Determinar dados do contorno (valido para G121 até
G124)

Pré-furar

Desbastar (desbaste) paralelamente ao contorno
Acabamento em profundidade

Acabamento lateral

Tragado do contorno (executar contorno aberto)
Superficie cilindrica

Superficie cilindrica Fresar ranhuras

Ranhura de contorno trocoidal

Conversao de coordenadas

Definicao do bloco para grafico

G30  (G17/G18/G19) ponto minimo
G31 (G90/G91) ponto maximo

G53

G54
G28
G73
G72
G80
G247

Deslocacéo do ponto zero a partir de tabelas de
ponto zero

Deslocacéao do ponto zero no programa
Espelho do contorno

Rotacédo do sistema de coordenadas

Fator de escala, reduzir/ampliar o contorno
Inclinacdo do plano de maquinagem

Memorizar o ponto de referéncia

i



Funcoes G

Funcgoes G

Ciclos para facejar

Ciclos especiais

G60  Executar dados 3D
G230 Facejar superficies planas
G231 Facejar uma superficie qualquer

*) Funcéao ativa bloco a bloco

Ciclos do apalpador para obtencao duma posicao
inclinada

G400 Rotacgao basica sobre dois pontos

G401 Rotacédo bésica sobre dois furos

G402 Rotacéo basica sobre duas ilhas

G403 Compensar a rotagado basica por meio dum eixo
rotativo

G404 Definir rotacdo basica

G405 Compensar a posicéo inclinada por meio de eixo C

G04* Tempo de espera com F segundos

G36  Orientacdo do mandril

G39* Chamada do programa

G62  Desvio da toleréncia para fresagem réapida do
contorno

G440 Medir deslocacéo de eixo

G441 Apalpacéo rapida

Determinar o plano de maquinagem

G17  Plano X/Y, eixo da ferramenta Z
G18 Plano Z/X, eixo da ferramenta Y
G19  Plano Y/Z, eixo da ferramenta X
G20  Eixo da ferramenta IV

Indicacoes de medidas

Ciclos do apalpador para memorizacao do ponto de
referéncia

G90  Indicacbes de medida absolutas
GI1 Indicacbes de medida incrementais

G408 Ponto de referéncia no centro da ranhura
G409 Ponto de referéncia no centro da nervura
G410 Ponto de referéncia retangulo interior
G411 Ponto de referéncia retangulo exterior
G412 Ponto de referéncia circulo interior

G413 Ponto de referéncia circulo exterior
G414 Ponto de referéncia esquina exterior
G415 Ponto de referéncia esquina interior
G416 Ponto de referéncia centro do circulo de furos
G417 Ponto de referéncia no eixo do apalpador
G418 Ponto de referéncia no centro de 4 furos
G419 Ponto de referéncia no eixo selecionavel

Unidade de medicao

G70  Unidade de medicao polegada (determinar no inicio
do programa)

G71 Unidade de medigao milimetro (determinar no inicio
do programa)

Funcoes especiais G

Ciclos do apalpador para medicao da peca de trabalho

G55  Medir uma coordenada qualquer
G420 Medir um angulo qualquer

G421 Medir furo

G422 Medir ilha circular

G423 Medir caixa retangular

G424 Medir ilha retangular

G425 Medir ranhura

G426 Medir largura de nervura

G427 Medir uma coordenada qualquer
G430 Medir centro do circulo de furos
G431 Medir um plano qualquer

G29  Ultimo valor nominal de posicao como polo (ponto
central do circulo)

G38 PARAGEM da execucédo do programa

Gb1*  Selecao prévia da ferramenta (em memoéria central
da ferramenta)

G79* Chamada do ciclo

G98* Memorizacdo dum numero Label

*) Fungao ativa bloco a bloco

Enderecos

% Inicio do programa
% Chamada do programa

Numero de ponto zero com G53

Ciclos do apalpador para medicao da cinematica

G450 Calibrar TT

G481 Medir comprimento da ferramenta

G482 Medir raio da ferramenta

G483 Medir comprimento e raio da ferramenta

Movimento rotativo em redor do eixo X
Movimento rotativo em redor do eixo Y
Movimento rotativo em redor do eixo Z

Definigoes de parametros Q

Ciclos do apalpador para medicao da ferramenta

Correcéo de desgaste comprimento com T
Correcgao de desgaste raiocom T

-

G480 Calibrar TT

G481 Medir comprimento da ferramenta

G482 Medir raio da ferramenta

G483 Medir comprimento e raio da ferramenta
G484 Calibrar TT

m| OOl O O0Ow> | *

Tolerdncia com M112 e M124

Avanco

Tempo de espera com G04
Fator de escala com G72
Reducéao de fator F com M103

mm M T




Enderecos

G Funcoes G

H éngulo em coordenadas polares
H Angulo rotativo com G73

H Angulo limite com M112

Ciclos de contorno

Estruturacdao do programa ao maquinar
com varias ferramentas

Lista dos subprogramas de contorno G37 PO1 ...

Coordenada X do ponto central do circulo/do polo

Definir dados do contorno G120 Q1 ...

Coordenada Y do ponto central do circulo/do polo

Coordenada Z do ponto central do circulo/do polo

Definir/chamar broca

Ciclo de contorno: pré-furar G121 Q10 ...

Chamada do ciclo

Memorizacdo dum numero Label com G98
Salto para um numero Label
Comprimento da ferramenta com G99

Definir/chamar fresa de desbaste

Ciclo de contorno: desbaste G122 Q10 ...

Chamada do ciclo

Funcées M

Ndmero de bloco

Parametro do ciclo em ciclos de maguinagem
Valor ou pardametro Q em definicdo de parametro

Definir/chamar fresa de acabamento

Ciclo de contorno: acabamento em G123 Q11 ...

profundidade
Chamada do ciclo

Parametros Q

Definir/chamar fresa de acabamento

Ciclo de contorno: acabamento lateral G124 Q11 ...

Chamada do ciclo

Raio em coordenadas polares

Raio do circulo com G02/G03/G05

Raio de arredondamento com G25/G26/G27
Raio da ferramenta com G99

Rotacdes do mandril
Orientagdo do mandril com G36

Fim do programa principal, salto de Mo02

retrocesso

Subprogramas de contorno G98 ...
G98 LO

Definicao da ferramenta com G99
Chamada da ferramenta
Ferramenta seguinte com G51

Correcao de raio dos subprogramas de contorno

Eixo paralelo ao eixo X
Eixo paralelo ao eixo Y
Eixo paralelo ao eixo Z

Eixo X
EixoY
Eixo Z

Contorno Sequéncia de programacao Correcao
dos elementos de contorno do raio
Interior em sentido horario (CW) G42 (RR)
(caixa) Em sentido anti-horério (CCW)  G41 (RL)
Exterior em sentido horario (CW) G41 (RL)
(ilha) Em sentido anti-horéario (CCW) G42 (RR)

*

Fim do bloco




Conversoes de coordenadas

Conversao de

coordenadas Ativar Anular
Deslocagdodo G54 X+20 Y+30 G54 X0 YO0 20
ponto zero Z+10

Refletir G28 X G28

Rotacao G73 H+45 G73 H+0
Fator de escala G72F 0,8 G72 F1

Plano de G80 A+10B+10  G80
maguinagem C+15

Plano de PLANE ... PLANE RESET

magquinagem

Definicoes de parametros Q

D Funcao

00 Atribuigao

01 Adicédo

02 Subtracao

03 Multiplicagao

04 Divisao

05 Raiz

06 Seno

07 Co-seno

08 Raiz quadrada da soma quadrada ¢ = V a2+b?
09 Se ¢ igual, salto para nimero Label

10 Se ¢ diferente, salto para numero Label
11 Se é maior, salto para nUmero Label

12 Se é menor, salto para nimero Label
13 Angulo (&ngulo de ¢ seno a e ¢ cos a)
14 Numero de erro

15 Print

19 Atribuicao PLC




