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Informacdes juridicas

Conceito de aviso

Este manual contém instrucdes que devem ser observadas para sua propria seguranca e também para evitar danos
materiais. As instrucdes que servem para sua propria seguranca sao sinalizadas por um simbolo de alerta, as
instrucdes que se referem apenas a danos materiais ndo sao acompanhadas deste simbolo de alerta. Dependendo do
nivel de perigo, as adverténcias sao apresentadas como segue, em ordem decrescente de gravidade.

/\ PERIGO

significa que havera caso de morte ou lesdes graves, caso as medidas de seguranca correspondentes nao forem
tomadas.

/\ AvVIsO

significa que podera haver caso de morte ou lesdes graves, caso as medidas de seguranca correspondentes nao
forem tomadas.

/\ CUIDADO

indica um perigo iminente que pode resultar em lesdes leves, caso as medidas de seguranca correspondentes ndo
forem tomadas.

ATENCAO

significa que podem ocorrer danos materiais, caso as medidas de seguranca correspondentes ndo forem tomadas.

Ao aparecerem varios niveis de perigo, sempre serd utilizada a adverténcia de nivel mais alto de gravidade. Quando
é apresentada uma adverténcia acompanhada de um simbolo de alerta relativamente a danos pessoais, esta mesma
também pode vir adicionada de uma adverténcia relativa a danos materiais.

Pessoal qualificado

O produtolsistema, ao qual esta documentacao se refere, sé pode ser manuseado por pessoal qualificado para a
respectiva definicdo de tarefas e respeitando a documentacdo correspondente a esta definicao de tarefas, em especial
as indicacoes de seguranca e avisos apresentados. Gracas a sua formacao e experiéncia, o pessoal qualificado é capaz
de reconhecer os riscos do manuseamento destes produtos/sistemas e de evitar possiveis perigos.

Utilizacao dos produtos Siemens em conformidade com as especificacoes

Marcas

Tenha atencdo ao seguinte:

/\ AVISO

Os produtos da Siemens s6 podem ser utilizados para as aplicacdes especificadas no catdlogo e na respetiva
documentacdo técnica. Se forem utilizados produtos e componentes de outros fornecedores, estes tém de ser
recomendados ou autorizados pela Siemens. Para garantir um funcionamento em seguranca e correto dos produtos
é essencial proceder corretamente ao transporte, armazenamento, posicionamento, instalacdo, montagem,
colocacao em funcionamento, operacao e manutencao. Devem-se respeitar as condicdes ambiente autorizadas e
observar as indicacoes nas respetivas documentacdes.

Todas denominacdes marcadas pelo simbolo de propriedade autoral ® sdo marcas registradas da Siemens AG. As
demais denominacdes nesta publicacdo podem ser marcas em que os direitos de proprietario podem ser violados,
quando usadas em proéprio beneficio, por terceiros.

Exclusao de responsabilidade

Nés revisamos o contelido desta documentacdo quanto a sua coeréncia com o hardware e o software descritos.
Mesmo assim ainda podem existir diferencas e nés nao podemos garantir a total conformidade. As informacdes
contidas neste documento sao revisadas regularmente e as correcoes necessarias estarao presentes na proxima
edicdo.

Siemens AG N.° de encomenda de documento: 6FC5398-0EP40-6KA2 Copyright © Siemens AG 2015 - 2019.
Digital Industries (® 01/2021 Suijeito a alteracdes Todos os direitos reservados

Postfach 48 48
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Prefacio

Documentacao SINUMERIK
A documentacao SINUMERIK é dividida nas seguintes categorias:
* Documentacao geral/Catalogos
¢ Documentacao do usuario

¢ Documentacao do fabricante e assisténcia técnica

Mais informacoes

No seguinte endereco (https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/view/108464614)
poderao ser encontradas informacdes sobre os temas:

* Pedido de documentacdo / Visdo geral das publicacdes
e Qutros links para o download de documentos
* Uso da documentacao online (localizacdo e pesquisa de manuais e informacgdes)

Caso haja duvidas referentes a documentacao técnica (por exemplo, sugestdes, correcdes),
envie um e-mail para o seguinte endereco (mailto:docu.motioncontrol@siemens.com).

mySupport/Documentacao

No endereco (https://support.industry.siemens.com/My/ww/en/documentation) a seguir vocé
encontra informacdes sobre como agrupar a documentacdo de modo personalizado com base
nos conteldos Siemens e como adequar a documentacdo da prépria maquina.

Training
No seguinte endereco (http://lwww.siemens.com/sitrain) poderd encontrar informacdes sobre o
SITRAIN - o training da Siemens para produtos, sistemas e solucdes da técnica de acionamento
e de automacao.

FAQs
As perguntas mais frequentes podem ser encontradas nas paginas de Service&Support em
Suporte ao produto (https://support.industry.siemens.coml/cs/delen/psifaq).

SINUMERIK
Informacdes sobre o SINUMERIK se encontram no endereco (http://www.siemens.com/
sinumerik) abaixo.

Retificacao
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Grupo de destino

Grupo de destino

Aplicacao

Escopo padrao

A presente documentacao aplica-se a operadores de retificas e retificas cilindricas, as quais
operam com o software SINUMERIK.

O manual de operacdo ajuda o usuario a se familiarizar aos elementos e comandos do controle.
Guiado pelo manual, o usudrio é capaz de reagir a falhas especificas e tomar as medidas
apropriadas.

A presente documentacao contém uma descricao da funcionalidade do escopo padrao. As
complementacdes ou alteracOes realizadas pelo fabricante da maquina sao documentadas pelo
proprio fabricante da maquina.

No comando podem existir outras funcdes que nao foram explicadas nesta documentacao. Isso,
no entanto, nao implica nenhuma obrigacao destas funcées serem fornecidas com um novo
controle ou em caso de servico.

Da mesma forma, devido a grande variedade de itens, esta documentacao nao compreende
todas as informacdes detalhadas de todos os tipos de produto, e também ndo podem ser
considerados todos os casos possiveis de instalacao, operacao e manutencao.

Nota sobre a Regulamentacdo basica de protecao de dados

ASiemens respeita os principios da protecdo de dados, especialmente as ordens de minimizacao
de dados (privacy by design). Para esses produtos, significa:

O produto nao editalsalva dados pessoais, apenas dados funcionais técnicos (por exemplo,

carimbo de data e hora). Caso o usuario associe esses dados com outros dados (p. ex. escala de
turnos) ou salve dados pessoais na mesma midia (p. ex. disco rigido), gerando uma referéncia
pessoal, ele mesmo devera assegurar o cumprimento das especificacdes legais de privacidade.

Assisténcia técnica

Os nuimeros de telefone especificos do pais para a consultoria técnica podem ser encontrados na
internet, no seguinte endereco (https://support.industry.siemens.com/sc/ww/en/sc/2090) na
area de "contato".

Para duvidas técnicas, utilize o formulario on-line na area "Support Request”.
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Indicacoes basicas de seguranca

1.1

Retificacao

IndicacOes gerais de seguranca

/\ AvIsO

Risco de vida em caso de inobservancia das orientacdes de seguranca e dos riscos
residuais

Em caso de inobservancia das orientacdes de seguranca e dos riscos residuais na
documentacao de hardware pertinente, podem ocorrer acidentes com graves lesdes ou morte.
¢ Respeite as indicacdes de seguranca da documentacdo de hardware.

¢ Na avaliacdo de riscos, considere os riscos residuais.

/\ Aviso

Mau funcionamento da maquina devido a ajustes de parametros incorretos ou alterados
Uma parametrizacao incorreta ou alterada pode resultar no mau funcionamento de maquinas
que, por sua vez, pode levar a morte ou causar lesdes graves.
* Proteja a parametrizacao contra acessos ndo autorizados.

* Lide com possiveis casos de mau funcionamento com medidas adequadas, por exemplo,
parada de emergéncia ou desativacao de emergéncia.
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Indicacbes bdsicas de seguranca

1.2 Garantia e responsabilidade para exemplos de aplicativos

1.2 Garantia e responsabilidade para exemplos de aplicativos

Os exemplos de aplicativos nao sao vinculativos e ndao pretendem ser exaustivos relativamente a
configuracao e equipamento, bem como a quaisquer eventualidades. Os exemplos de
aplicativos nao representam solucdes personalizadas, devendo apenas servir de suporte de
ajuda para tarefas tipicas.

Como usuario, vocé é responsdvel pela operacdo apropriada dos produtos descritos. Os
exemplos de aplicativos ndo o isentam da responsabilidade pelo manuseamento seguro durante
a aplicacdo, instalacdo, operacdao e manutencdo.

Retificacao
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Indicacbes bdsicas de seguranca

1.3

Retificacao

1.3 Indicacbes de seguranca

Indicacoes de seguranca

A Siemens oferece produtos e solucdes com funcdes Industrial Security, que suportam o
funcionamento seguro de instalacdes, sistemas, maquinas e redes.

Para protegerinstalacdes, sistemas, maquinas e redes contra ameacas cibernéticas, é necessario
implementar um conceito de seguranca industrial completo (e manter o mesmo
continuamente) que corresponda ao estado atual da tecnologia. Os produtos e solucdes da
Siemens formam uma parte desse conceito.

O cliente é responsdavel por evitar o acesso ndo autorizado as suas instalacoes, sistemas,
maquinas e redes. Esses sistemas, maquinas e componentes somente devem ser ligados a rede
da empresa ou a Internet se e na medida em que seja necessario e com as respetivas medidas de
seguranca (p.ex. utilizacdo de firewalls e/lou segmentacao de rede) adotadas.

Para mais informacdes sobre as medidas de protecao no setor de Industrial Security, que
poderdo ser implementadas, visite

https:/lwww.siemens.com/industrialsecurity (https://www.siemens.com/industrialsecurity).

Os produtos e solucoes da Siemens estao sendo constantemente aperfeicoados, para aumentar
ainda mais sua seguranca. A Siemens recomenda explicitamente aplicar as atualizacdes do
produto assim que estas estejam disponiveis e a utilizar unicamente as versdes mais atuais dos
produtos. A utilizacdo de versdes desatualizadas ou que deixaram de ser suportadas pode
aumentar o risco de ameacas cibernéticas.

Para estar sempre informado sobre atualizacdes de produtos, assine o feed de Siemens
Industrial Security RSS em:

https:/lwww.siemens.com/industrialsecurity (https://new.siemens.com/global/en/products/
services/cert.html#Subscriptions)

Mais informacdes sao fornecidas na Internet:

Manual do projeto de Industrial Security (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/

108862708)

/\ AvIsO

Estado operacional sem seguranca devido a manipulacao do software

A manipulacao do software (por exemplo, virus, cavalo de Troia, worms) pode comprometer a
seguranca da operacao do seu sistema, podendo resultar em morte, lesdes graves e danos
materiais.

¢ Mantenha o software atualizado.

¢ Incorpore a automacdo e pecas do drive em um conceito holistico e com tecnologia de
ponta de Industrial Security para a instalacdo ou maquina.

» Certifique-se de incluir todos os produtos instalados em um conceito holistico de Industrial
Security.

* Proteja os arquivos salvos na midia de armazenamento substituivel do software malicioso
com medidas adequadas, como antivirus.

* Ao concluir o comissionamento, verifique todas as configuracdes relacionadas a seguranca.

Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2 19


https://www.siemens.com/industrialsecurity
https://new.siemens.com/global/en/products/services/cert.html#Subscriptions
https://new.siemens.com/global/en/products/services/cert.html#Subscriptions
https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/108862708
https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/108862708

Indicacbes bdsicas de seguranca

1.3 Indicacbes de sequranca
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Introducao

2.1 Visao geral de produtos

O comando SINUMERIK é um comando CNC (Computerized Numerical Control) para maquinas
de usinagem (p. ex. maquinas-ferramenta).

Com o comando CNC podemos realizar as seguintes funcoes bdsicas com uma maquina-
ferramenta:

Criacdo e adequacao de programas de pecas,
Execucdo de programas de pecas,

Controle manual,

Acesso as memorias de dados internos e externos,

Edicao de dados para programas,

Gerenciamento de ferramentas, pontos zero e, entre outros, dados de usudrio necessarios

nos programas,

Diagnéstico do comando e maquina.

Areas de operacdo

No comando as funcdes basicas estao agrupadas nas seguintes areas de operacao:

Areas de operacdo

Executar programa de pecas, comando manual

Edi¢ao de dados para programas/gestéao das

A 4

MAQUINA

A 4

PARAMETROS

ferramentas

Criagao e ajuste de programas de pecas

Acesso ao portador de dados interno e externo

A 4

GERENCIADOR DO PROGRAMA

Indicagdo de alarme, indicagdo de servico

Ajuste dos dados NC para a maquina, configuragéo

A 4

DIAGNOSTICO

A 4

do sistema

Retificacao
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Introducdo

2.2 Painéis de operacdo

2.2

2.2.1

22

Painéis de operacao

Visao geral

Através do painel de operacao é realizada a exibicdo (na tela) e a operacdo (p. ex. as teclas e
teclas) da interface de operacao do SINUMERIK Operate.

Retificacao
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Introducdo

2.2 Painéis de operacdo

Elementos de operacao e de indicacao

O painel de operacdao OP 010 exemplifica os componentes disponiveis para operar o comando
e a maquina de processamento.

" SIEMENS
§

Vil

@ Bloco alfabético
Com a tecla <Shift> pressionada sao acessados os caracteres especiais nas teclas de atribuicao
dupla e podem ser escritas as letras mailsculas.

Nota: Dependendo da configuracdo do seu sistema de comando, sdo basicamente escritas as
letras maidsculas

®

Bloco numérico

Com a tecla <Shift> pressionada sao acessados os caracteres especiais nas teclas de atribuicao
dupla.

Bloco de teclas de comando
Bloco de hotkeys

Bloco de cursores

Interface USB

Tecla Menu Select

Tecla de avanco de menus
Tecla da &rea da maquina
Tecla de retorno de menus
Softkeys

SISIOIOIOIOICION®)

Retificacao
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Introducdo

2.2 Painéis de operacdo

Outras informacodes

Mais informacdes sobre OP 010 e outras frentes de painéis de comando podem ser encontradas
em:

* Manual do aparelho Componentes de comando - Aparelhos portateis (https://
support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109736210)

* Manual do aparelho OP 010 (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/
109759204)

* Manual do aparelho OP 012 (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/
109741627)

* Manual do aparelho OP 015A (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/
109748600)

* Manual do aparelho Componentes de comando - TCU 30.3 (https://
support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109749929)

e HT 8 (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109763514)

2.2.2 Teclas do painel de operacao

Para operacao do comando numérico e da maquina-ferramenta estao disponiveis as seguintes
teclas e combinacdes de teclas.

Teclas e combinacdes de teclas

Tecla Funcao
= <ALARM CANCEL>
CANGEL Apaga alarmes e mensagens que sao identificados com este simbo-
lo.
ii <CHANNEL>
CHANNEL Comuta para o préximo no caso de varios canais.
@ <HELP>
HELP Chama a ajuda online sensitiva de contexto referente a janela ati-
va.
= <NEXT WINDOW> *
MNEXT .
WINDOW ¢ Alterna entre as janelas.

* Alterna entre a janela de cima e a janela de baixo no caso de uma
vista de varios canais ou uma funcionalidade de varios canais
dentro de uma coluna de canal.

¢ Selecionaa primeiraentradaem listas de selecdo e em campos de
selecdo.

* Movimenta o cursor até ao inicio de um texto
* em teclados USB utilize a tecla <Home> ou <Pos 1>

Retificacao
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NEXT
WINDOW

SHIFT

NEXT
WINDOW

ALT
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CTRL
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CTRL
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PAGE
up

PAGE
up

SHIFT

PAGE

CTRL

PAGE
DOAWN

PAGE
DOAWN

SHIFT

PAGE
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CTRL
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2.2 Painéis de operacdo

<NEXT WINDOW> + <SHIFT>

¢ Selecionaa primeira entrada em listas de selecdo e em campos de
selecao.

¢ Movimenta o cursor até o inicio de um texto.

¢ Marca uma selecao relacionada da atual posicao do cursor até a
posicdo de destino.

e Marca uma selecdo relacionada da atual posicao do cursor até o
inicio de um bloco agrupado de programa.

<NEXT WINDOW> + <ALT>

¢ Movimenta o cursor até o primeiro objeto.

¢ Movimenta o cursor até a primeira coluna de uma linha da tabela.
¢ Movimenta o cursor até o inicio de um bloco de programa.
<NEXT WINDOW> + <CTRL>

¢ Movimenta o cursor até o inicio de um programa.

¢ Movimenta o cursor até a primeira linha da atual coluna.

<NEXT WINDOW> + <CTRL> + <SHIFT>
* Movimenta o cursor até o inicio de um programa.
¢ Movimenta o cursor até a primeira linha da atual coluna.

e Marca uma selecao relacionada da atual posicao do cursor até a
posicao de destino.

¢ Marca uma selecdo relacionada da atual posicao do cursor até o
inicio do programa.

<PAGE UP>
Rola uma pdgina para cima em uma janela.

<PAGE UP> + <SHIFT>

No gerenciador de programas marca diretorios e no editor de pro-
gramas marca blocos de programa a partir da posicao do cursor até
o inicio da janela.

<PAGE UP> + <CTRL>
Posiciona o cursor na linha superior de uma janela.

<PAGE DOWN>
Rola uma pdgina para baixo em uma janela.

<PAGE DOWN> + <SHIFT>

No gerenciador de programas marca diretorios e no editor de pro-
gramas marca blocos de programa a partir da posicao do cursor até o
fim da janela.

<PAGE DOWN> + <CTRL>
Posiciona o cursor na linha inferior de uma janela.
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<Cursor a direita>
¢ Campo de edicao
Abre um diretério ou programa (por exemplo, ciclo) no editor.
* Navegacao
Movimenta o cursor em um caractere a direita.
<Cursor a direita> + <CTRL>
¢ Campo de edicao
Movimenta o cursor mais uma palavra a direita.
* Navegacao
Em uma tabela, movimenta o cursor até a proxima célula a direi-
ta.

<Cursor a esquerda>

¢ Campo de edicao
Fecha um diretério ou programa (por exemplo, ciclo) no editor de
programas. As alteracdes que foram realizadas serao aplicadas.

* Navegacao
Movimenta o cursor em um caractere a esquerda.
<Cursor a esquerda> + <CTRL>
e Campo de edicao
Movimenta o cursor mais uma palavra a esquerda.
* Navegacao
Movimenta o cursor em uma tabela para préxima célula para
esquerda.

<Cursor para cima>
¢ Campo de edicao
Movimenta o cursor até o préximo campo acima.

* Navegacao
— Movimenta o cursor até a proxima célula para cima em uma
tabela.

— Movimenta o cursor para cima em uma tela de menu.
<Cursor para cima> + <CTRL>
¢ Em uma tabela, movimenta o cursor até o inicio da tabela.
¢ Movimenta o cursor até o inicio de uma janela.
<Cursor para cima> + <SHIFT>

Marca uma selecao correlata de diret6rios no gerenciador de pro-
gramas e de blocos de programas no editor de programas.

<Cursor para baixo>
¢ Campo de edicao
Movimenta o cursor para baixo.

* Navegacao
— Movimenta o cursor até a préxima célula para baixo em uma
tabela.

— Movimenta o cursor para baixo em uma janela.

Retificacao
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SHIFT

SELECT

SELECT

CTRL

SELECT

SHIFT

END

END

SHIFT

END

CTRL

END

CTRL

SHIFT
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<Cursor para baixo> + <CTRL>

* Navegacao
— Em uma tabela, movimenta o cursor até o fim da tabela.
— Movimenta o cursor até o fim de uma janela.

¢ Simulacao
Reduz o Override.

<Cursor para baixo> + <SHIFT>

Marca uma selecao correlata de diret6rios no gerenciador de pro-
gramas e de blocos de programas no editor de programas.

<SELECT>

Em listas de selecao e em campos de selecao, permite alternar entre
diversas opcoes predefinidas.

Ativa a caixa de controle.

No editor de programas seleciona um bloco de programa e no ge-
renciador de programas seleciona um programa.

<SELECT> + <CTRL>

Alterna entre selecionado e ndo selecionado na marcacao das linhas
de tabela.

<SELECT> + <SHIFT>

Seleciona a entrada anterior ou a Gltima entrada em listas de selecdo
e em campos de selecao.

<END>

Movimenta o cursor até o Ultimo campo de entrada em uma janela,
no fim de uma tabela ou em um bloco agrupado de programa.

Seleciona a Ultima entrada em listas de selecao e em campos de
selecdo.

<END> + <SHIFT>
Movimenta o cursor até a ultima entrada.

Marca uma selecdo relacionada da atual posicao do cursor até o fim
de um bloco agrupado de programa.

<END> + <CTRL>

Movimenta o cursor até a Ultima entrada na Ultima linha da atual
coluna ou até o fim de um programa.

<END> + <CTRL> + <SHIFT>

Movimenta o cursor até a ultima entrada na Gltima linha da atual
coluna ou até o fim de um programa.

Marca uma selecdo relacionada da atual posicao do cursor até ao fim
de um bloco agrupado de programa

<BACKSPACE>
e Campo de edicao
Apaga um caractere marcado a esquerda do cursor.
* Navegacao
Exclui todos os caracteres marcados a esquerda do cursor.
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<BACKSPACE> + <CTRL>
¢ Campo de edicao
Exclui uma palavra marcada a esquerda do cursor.
* Navegacao
Exclui todos os caracteres marcados a esquerda do cursor.
<TAB>
¢ Recua o cursor sempre em um caractere no editor de programas.

* Movimenta o cursor no gerenciador de programas até a proxima
entrada a direita.

<TAB> + <SHIFT>
¢ Recua o cursor sempre em um caractere no editor de programas.

¢ Movimenta o cursor no gerenciador de programas até a préxima
entrada a esquerda.

<TAB> + <CTRL>
e Recua o cursor sempre em um caractere no editor de programas.

¢ Movimenta o cursor no gerenciador de programas até a préxima
entrada a direita.

<TAB> + <CTRL> + <SHIFT>
¢ Recua o cursor sempre em um caractere no editor de programas.

¢ Movimenta o cursor no gerenciador de programas até a préxima
entrada a esquerda.

<CTRL> + <A>

Seleciona todas as entradas na janela atual (somente no editor de
programas e no gerenciador de programas).

<CTRL> + <C>
Copia o contelido marcado.

<CTRL> + <E>
Chama a funcao "Ctrl Energy".

<CTRL> + <F>

Abre o didlogo de localizacaol/pesquisa nas listas de dados de ma-
quina e de dados de ajuste, ao carregar e salvar no editor MDA, assim
como no gerenciador de programas e nos dados de sistema.

<CTRL> + <G>

¢ Alterna, no editor do programa, em programas de ShopMill ou
ShopTurn entre plano de trabalho e visualizacao grafica.

* Alterna na mascara de parametros entre janela de ajuda e visua-
lizacdo gréfica.

<CTRL> + <I>

Calcula o tempo de edicao do programa até ou desde o bloco mar-

cado e representa graficamente os tempos.

<CTRL> + <L>

Alterna consecutivamente a atual interface de usudrio por todos os
idiomas instalados.

Retificacao
Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2



Introducdo

CTRL Q
SHIFT
CTRL M
CTRL P
CTRL S
CTRL V
CTRL X
CTRL Y
CTRL VA
CTRL ALT
CTRL ALT
CTRL ALT

Retificacao

Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2

2.2 Painéis de operacdo

<CTRL> + <SHIFT> + <L>

Alterna a atual interface de usudrio por todos os idiomas instalados,
mas em ordem inversa.

<CTRL> + <M>
Durante a simulacao, seleciona o avanco maximo de 120%.

<CTRL> + <P>

Cria uma imagem capturada da atual interface de usuario e a salva
COMO um arquivo.

<CTRL> + <S>
Ativa e desativa o bloco na simulacao.

<CTRL> + <V>
¢ Insere o texto da area de transferéncia na posicao atual do cursor.

¢ Insere o texto da area de transferéncia na posicao de um texto
marcado.

<CTRL> + <X>

Recorta o texto marcado. O texto encontra-se na area de transferén-
cia.

<CTRL> + <Y>

Retorna as modificacdes desfeitas (somente no editor de progra-
mas).

<CTRL> + <Z>
Desfaz a Ultima acdo realizada (apenas no editor de programas).

<CTRL> + <ALT> + <C>

Gera um arquivo standard completo (.ARC) em suporte de dados
externo (FlashDrive USB)

Nota:

A cépia de seguranca completa através desta combinacao de teclas
é adequada apenas para fins de diagnostico.

Nota:
Consulte as informacdes do fabricante da maquina.
<CTRL> + <ALT> + <S>

Gera um Easy Archive completo (.ARD) em suporte de dados externo
(FlashDrive USB)

Nota:

A cépia de seguranca completa (.ARC) através desta combinacdo de
teclas é adequada apenas para fins de diagnéstico.

Nota:
Consulte as informacdes do fabricante da maquina.
<CTRL> + <ALT> + <D>

Salva os arquivos de protocolo no FlashDrive USB. Se nenhum Flash-
Drive USB estiver conectado, os arquivos serdo salvos no cartdo CF,
na drea destinada ao fabricante.
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<SHIFT> + <ALT> + <D>

Salva os arquivos de protocolo no FlashDrive USB. Se nenhum Flash-
Drive USB estiver conectado, os arquivos serdo salvos no cartdo CF,
na area destinada ao fabricante.

<SHIFT> + <ALT> + <T>
Inicializa o "HMI Trace".

<SHIFT> + <ALT> + <T>
Encerra o "HMI Trace".

<ALT> + <S>
Abre o editor para entrada de caracteres asiaticos.

<ALT> + <Cursor para cima>
No editor, desloca o inicio ou fim do bloco para cima.

<ALT> + <Cursor para baixo>
No editor, desloca o inicio ou fim do bloco para baixo.

<DEL>

¢ Campo de edicao
Exclui o primeiro caractere a direita do cursor.

* Navegacao
Exclui todos os caracteres.
<DEL> + <CTRL>

¢ Campo de edicao
Exclui a primeira palavra a direita do cursor.

* Navegacao

Exclui todos os caracteres.
<Tecla Espaco>
¢ Campo de edicao

Insere um espaco vazio

¢ Emlistas de selecao e em campos de selecao, permite alternar
entre diversas op¢oes predefinidas.

<Mais>

¢ Abre um diretério contendo elementos.

¢ Amplia a visualizacao grafica na simulacao e registros de Trace.
<Menos>

¢ Fecha um diret6rio contendo elementos.

¢ Reduz a visualizacao grafica na simulacdo e registros de Trace.
<lgual>

Abre a calculadora nos campos de entrada.

<Asterisco>
Abre um diretério com todos os seus subdiretérios.

<Tilde>

Altera o sinal de um valor numérico entre positivo (+) e negativo (-).

Retificacao
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<INSERT>

¢ Abre o campo de edicdao em modo de insercdo. Pressionando-se
novamente a tecla, o campo é fechado e as entradas serao des-
feitas.

e Abre um campo de selecdo e exibe as opcdes de selecao.

¢ Insere uma linha vazia para c6digo G no programa de passos de
trabalho.

e Alterna, no editor duplo ou na vista de varios canais, do modo de
edicao para o modo de operacdo. Pressionando novamente a
tecla, é novamente acessado o modo de edicao.

<INSERT> + <SHIFT>

Ativa e desativa o modo de edicao na programacao de cédigos G para
uma chamada de ciclo.

<INPUT>
¢ Conclui a entrada de um valor no campo de entrada.
e Abre um diretério ou um programa.

¢ Insere um bloco agrupado vazio de programa quando o cursor
estiver posicionado no fim de um bloco agrupado de programa.

e Insere um caractere para marcar uma nova linha e o bloco agru-
pado de programa é divido em 2 partes.

¢ Insere uma nova linha no cédigo G apds o bloco de programa.

¢ Insere uma nova linha para o c4digo G no programa de passos de
trabalho

¢ Alterna, no editor duplo ou na vista de varios canais, do modo de
edicao para o modo de operacdo. Pressionando novamente, é de
novo acessado o modo de edicao.

<ALARM> - somente OP 010 e OP 010C

Chama a area de operacao "Diagnéstico”.

<PROGRAM> - somente OP 010 e OP 010C

Chama a area de operacao "Gerenciador de programas".
<OFFSET> - somente OP 010 e OP 010C

Chama a area de operacao "Parametros".

<PROGRAM MANAGER> - somente OP 010 e OP 010C
Chama a area de operacao "Gerenciador de programas".
Tecla de avanco de menus

Alterna para a outra parte da barra horizontal de teclas ampliada.
Tecla de retorno de menus

Retorna para o menu de nivel superior.

<MACHINE>

Chama a area de operacao "Maquina".

<MENU SELECT>
Chama o menu inicial para selecdo das areas de operacao.
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2.3 Painéis de comando de maquina

2.3.1 Visao geral

A maquina-ferramenta pode ser equipada com um painel de comando de maquina da Siemens
ou com um painel de comando especifico do fabricante da maquina.

Através do painel de comando da maquina sao ativadas acdes na maquina-ferramenta, por
exemplo, como deslocamentos de eixos ou usinagem da peca de trabalho.

2.3.2 Elementos de operacao do painel de comando da maquina

Com base no painel de comando de maquina MCP 483C IE sdo apresentados, por exemplo, os
elementos de operacao e de exibicao de um painel de comando de maquina da Siemens.

Visao geral

® 19

Botdo de PARADA DE EMERGENCIA

Locais de instalacdo para equipamentos de comando portétil (d = 16 mm)

RESET

Controle do programa

Modos de operacao, funcées da maquina

Teclas de clientes T1 a T15

Eixos de deslocamento com sobreposicdo do avanco rapido e comutacdo de coordenadas
Controle de fuso com chave de avanco (override)

Controle do avanco com chave de avanco (override)

P@OEPOPO®OEE

Seletor com chave (quatro posicdes)

Retificacdo
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Botdo de PARADA DE EMERGENCIA

®

&

RESET

7

RESET

Acionar o botdo em situacoes, quando:
¢ avida de pessoas estiver em perigo,
¢ houver algum risco da maquina ou da peca de trabalho ser danificada.

Todos os acionamentos sao totalmente imobilizados com o maior torque de
frenagem possivel.

Fabricante da maquina

Para saber mais sobre as derqais reacoes desencadeadas com o acionamento do
botdo de PARADA DE EMERGENCIA, observe as instrucoes do fabricante da maqui-

e Cancela o processamento do atual programa.
O comando NCK permanece sincronizado com a maquina. Ele esta na
posicdo inicial e estd pronto para um novo processamento do programa.

¢ Apaga alarme.

Controle do programa

=)

SINGLE
BLOCK

<SINGLE BLOCK>
Ativa e desativa o modo bloco a bloco.

<CYCLE START>

A tecla também é denominada de NC-Start.
A execucao de um programa é iniciada.
<CYCLE STOP>

A tecla também é denominada de NC-Stop.
A execucao de um programa é parada.

Modos de operacao, funcoes da maquina

Wy
YL

JOG

%)

TEACHIN

Retificacao

<JOG>
Seleciona o modo de operacao "JOG".

<TEACH IN>
Selecionar a funcao "Teach In".

<MDA>
Seleciona o modo de operacao "MDA".

<AUTO>
Seleciona o modo de operacao "AUTO".
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<REPOS>

REPOS Reposicionamento, reaproximacdo do perfil.

U <REF POINT>

REF. POINT Aproximacao do ponto de referéncia.

— Inc <VAR>(Incremental Feed Variable)
[VARI Desloca a dimensdo incremental com valor incremental variavel.

—] Inc (Incremental Feed)

1 Desloca adimensdo incremental com valorincremental predefinidode 1, ...,

10000 incrementos.

10000

'n. Fabricante da maquina

A interpretacao do valor do incremento depende de um dado de maquina.

Eixos de deslocamento com sobreposicao do avanco rapido e comutacao de coordenadas

X Teclas de eixo
Seleciona o eixo.
A
+ Teclas de sentido
Ativa o sentido que deve ser deslocado.
e <RAPID>
RAPID Desloca o eixo em avanco rapido com a tecla de sentido pressionada.
@ <WCS MCS>
WCS MES Comuta entre o sistema de coordenadas da peca de trabalho (WCS) e o

sistema de coordenadas da maquina (MCS).

Controle de fuso com chave de avanco (override)

<SPINDLE STOP>

. Cessa o movimento do fuso.
<SPINDLE START>
O fuso é liberado.

Retificacao
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Controle do avanco com chave de avanco (override)

eixos.
<FEED START>

Liberacdo para execucdo do programa no atual bloco assim como liberacao
da elevacao até o valor de avanco predefinido pelo programa.

<FEED STOP>
Cessa o processamento do programa ativo e imobiliza os acionamentos dos

Retificacao
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2.4 Interface de operacao
2.4.1 Estrutura das telas
Visao geral
(? (’T‘) ® @
= | >) | 05.02.15
|M| AUTO 12:33‘
(12— +E/MPF/B_AGHSE_SCHLEIFEN1 ] SIEMENS [
()—=2 RESET MRD|( ] b
MCS Posicao [mm] T.F.5 B_Achfe_Schleifenl Funcies
X'| BBBBB la T awxiliares
Y-I BBBBB 3 Blocos
_ 21 B BBBB i F hasicos
B1 f.888°
G1 f.888° 5 . ®
= 0 _
1688% Hiveis de
NC/MPF/B_AGHSE_SCHLEIFEN1 pograma
N1iB $TC_CARR1[1]=87 N 1:lg1 13 G#
H28 $TC_CARR2[1]1=87 | - 14: G9A
N38 $TC_CARR3[1]=A7 3 15: G94
C H48 $TC_CARRA[11=87 6: G17 16: CFC
H58 $TC_CARRS[1]1=87 7: 644 21: BRISK :
N6B $TC_CARRG[1]1=87 8: Ghea 22: CUT2D ki
H78 $TC_CARRT[1]1=87 0: 29: DIAMOF
N8B $TC_CARRS[1]1=87 18: G6A 38: COMPOF ‘
) > |
= [ravar Control ] Busca 8 Grau G [rrigir
| | | g‘ prngr.E1 g‘ Bloco | == simult. Hrogr.
©® ®
@ Area de operacdo e modo de operacdo ativos
@ Linha de alarmes e mensagens
@ Mensagens de estado operacional do canal
@ Indicacdo para
¢ Ferramenta ativa T
* Avanco instantaneo F
¢ Fuso ativo com estado instantaneo (S)
* (Carga do fuso em porcentagem
Barra de teclas vertical
Indicacdo de funcdes G ativas, todas funcdes G, funcdes H assim como janela de especificacdes
para diversas funcdes (p. ex. blocos ocultados, controle do programa)
Retificacao
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2.4 Interface de operacéo

Barra de teclas horizontal

Linha de didlogo para transmissdo de informacdes adicionais de usudrio
Janela de trabalho com indicacdo de blocos de programa

Indicacdo da posicdao dos eixos na janela de valores reais

Estado do canal e controle do programa

Nome do programa

Indicacao de estado

A indicacao de estado contém informacdes de grande importancia sobre o estado atual da
maquina e sobre o estado do NCK. Além dos alarmes também sao indicadas mensagens de PLC
elou NC.

De acordo com a drea de operacdo em que se encontra, a indicacao de estado consiste em varias
linhas:

Indicacao de estado grande
Na area de trabalho "Maquina" a indicacdo de estado consiste em trés linhas.

Indicacao de estado pequena

Nas dreas de operacdo "Parametros”, "Programa”, "Gerenciador de programas”, "Diagnéstico”
e "Colocacao em funcionamento" o indicador de estado é composto pela primeira linha da
indicacao maior.

Indicacao de estado da area de operacao "Maquina"

Retificacao

Primeira Linha

Ctrl-Energy - Indicacao de poténcia

Indicacao Significado

™ A Maquina nao funciona de forma produtiva.

I= A Maquina funciona de forma produtiva e a energia é consumida.

—
oM

A Maquina realimenta a rede de energia.

Aindicacao de poténcia deve ser ativada na linha de status.

Mais informacdes sobre a configuracdo podem ser encontradas no
Manual do sistema Ctrl-Energy.

Area de operacio ativa

Indicacao Significado

Area de operacdo "Maquina"
Com a operacdo touch, vocé pode alterar aqui a drea de operacdo.

Area de operacdo "Programa”

| gy |
AM, |
1 @ Area de operacdo "Parametros"
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Indicacao

Significado

Area de operacdo "Gerenciador de Programas"

Area de operacdo "Diagnéstico”

Area de operacdo "Colocacdo em funcionamento”

Modo de operacao ativo ou funcao

Indicacao Significado
i Modo de operacdo "JOG"
JOG
[ 3 Modo de operacao "MDA"
MDA
>) | Modo de operacdo "AUTO"
AUTO
5 Fungao "TEACH IN"
Teach In
Funcao "REPOS"
REPOS

wetboin
REF POIH

Funcao "REF POINT"

Alarmes e mensagens

Indicacao

Significado

PR A= canal 1: F

Indicacdo do alarme

Os nimeros de alarme sao indicados com letras brancas sobre cor
de fundo vermelha. O respectivo texto do alarme é indicado com
letras de cor vermelha.

Uma seta indica que existem mais alarmes ativos.

Um simbolo de confirmacao indica como o alarme pode ser con-
firmado ou apagado.

ﬁllﬂ?rﬂﬂl’ 0

Mensagem NC e mensagem PLC

Os nlimeros e textos das mensagens sdo indicados com letras de
cor preta.

Uma seta indica que varias mensagens estdo ativas.

READY TO START

As mensagens de programas NC ndao possuem nimeros e sao

indicadas com letras de cor verde.

Segunda Linha

Indicacao

Significado

TEST_TEACHEN

Caminho e nome do programa

Retificacao
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Os indicadores na segunda linha sao configuraveis.

¢ Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Terceira Linha

Indicacao Significado

Indicacdo de estado do canal.

EEcHANT RESET Se existirem varios canais na maquina, também é indicado o nome
do canal.

Se apenas existir um canal, somente é indicado o "Reset" como
estado de canal.

Com a operacao touch, vocé pode comutar aqui o canal

Indicacao de estado do canal:

O programa foi cancelado com "Reset".
O programa é processado.

O programa foi interrompido com "Stop".

Indicacdo de comandos do programa ativo:

! FEN

PR PRT: nenhum movimento de eixo

DRY: Avanco de teste

RGO: avanco rapido reduzido

MO1: parada programada 1

M101: parada programada 2 (identificacao variavel)

SB1: Bloco a bloco, grosso (o programa somente para depois dos
blocos que executam uma funcao da maquina)

SB2: Bloco de célculo (o programa péra depois de cada bloco)

SB3: Bloco a bloco fino (o programa também para em ciclos so-
mente depois dos blocos que executam uma funcdo da maquina)

CST: Parada configurada (o programa para nos locais relevantes
para a parada que vocé definiu antes de iniciar o programa)

Mensagens de operacdo do canal:
/\Faulty NC block / user alarm | Parada: Normalmente é necessaria uma intervencio na operaco.
|© Remaining dwell time:15 Sec. Esperar: Nao é necessaria nenhuma intervencdo na operacao.

As configuracdes do fabricante determinam quais comandos de programas serao exibidos.

¢ Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

2.4.3 Janela de valores reais

S3o indicados os valores reais dos eixos assim como as posicdes dos mesmos.

Retificacao
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WCS/MCS

As coordenadas indicadas referem-se ao sistema de coordenadas da maquina ou ao sistema de
coordenadas da peca de trabalho. O sistema de coordenadas da maquina (MCS), ao contrério do
sistema de coordenadas da peca de trabalho (WCS), ndo considera nenhum deslocamento de
ponto zero.

Podemos alternar a exibicao entre o sistema de coordenadas da maquina e o sistema de
coordenadas da peca de trabalho através da softkey "Valores reais MCS".

Aexibicao de valor real das posicdes também pode estar relacionada ao sistema de coordenadas
ENS. O retorno das posicdes é realizado, mas continua no WCS.

O sistema de coordenadas ENS corresponde ao sistema de coordenadas WCS, mas delimitado/
reduzido por determinados componentes ($P_TRAFRAME, $P_PFRAME, $P_ISO4FRAME,
$P_CYCFRAME), que sdo ativados pelo sistema durante o processamento e depois novamente
resetados. Através do uso do sistema de coordenadas ENS sao evitados os saltos no indicador de
valores reais, que apareceriam através dos componentes adicionais.

¢ Fabricante da maquina
Consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Exibicao de tela cheia

Pressione as softkeys ">>" e "Zoom Valor Real".

Zoom
val. real

Visao geral da exibicao

Exibicao Significado

Colunas da linha do cabecalho

WCSIMCS Exibicdo dos eixos no sistema de coordenadas selecionado.

Posicdo Posicdo dos eixos indicados.

Exibicao de curso restante O curso restante para o atual bloco é indicado enquanto o programa
é processado.

Avanco/Override Na versao de tela cheia é indicado o avanco que atua nos eixos assim
como o Override.

Deslocamento Repos E indicada a diferenca de percurso percorrido pelos eixos em modo
manual.
Esta informacdo s6 é exibida se vocé estiver na funcao "REPOS".

Prevencao de colisao 57 A prevencao de colisdo estd ligada para os modos de ope-
- racao JOG e MDA ou AUTO.

e A prevencao de colisao esta desligada para os tipos de fun-
cionamento JOG e MDA ou AUTO.
Rodapé Exibicao de deslocamentos de ponto zero ativos e transformacdes.

Na versao de tela cheia também sao indicados os valores T,F,S.

Retificacao
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Veja também

2.4 Interface de operacéo

Configurar prevencao de colisao (Pagina 304)

2.4.4 Janela T,F,S

Na janela T,F,S sdo indicados os dados mais importantes sobre a atual ferramenta, sobre o
avanco (avanco de trajetéria, ou avanco de eixo em JOG) e sobre o fuso.

Ajanela"T, S, F" exibe varios fusos com no maximo duas indicacdes do grau de aproveitamento.
Arepresentacao do desempenho de retifica é integrado na indicacdo da rotacdo do fuso. A barra
de desempenho situa-se no plano Z, atras do valor de rotacdo.

Para a indicacao do fuso aplica-se:

o fuso mestre é sempre exibido
o PLC determina qual o fuso da ferramente deve ser exibido

o numero do fuso registrado nos dados da ferramente é simultaneamente o fuso ativo da

ferramenta quando o valor for diferente de zero

Dados de ferramenta

Exibicao

Significado

T

Nome da ferramenta

Nome da atual ferramenta

Dados de avanco

Alojamento Numero de alojamento da atual ferramenta

D Numero de corte da atual ferramenta
A ferramenta é indicada com o simbolo de tipo de ferramenta correspondente
de acordo com o atual sistema de coordenadas na posicdo de corte selecio-
nada.
Se a ferramenta for rotacionada, isto sera considerado na exibicao da posicdo
de corte.
Em modo DIN-ISO é indicado o niimero H ao invés do nimero de corte.

H Nimero H (bloco de dados de correcdao da ferramenta em modo DIN-ISO)
Se houver um niimero D valido da atual ferramenta, este também sera indi-
cado.

1) Didmetro da atual ferramenta

R Raio da atual ferramenta

Z Valor Z da atual ferramenta

X Valor X da atual ferramenta

Exibicao Significado

F

Bloqueio de avanco

Retificacao
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Dados do fuso

42

Exibicao

Significado

Valor real do avanco
Se forem deslocados varios eixos, serd indicado com:
¢ Modo de operacdo "JOG": Avanco de eixo do eixo deslocado

¢ Modo de operacdao "MDA" e "AUTO": Avanco de eixo programado

Avanco rapido

GO esta ativo

0,000

Nenhum avanco ativo

Override Indicacao em porcentagem

Exibicao Significado

S

S1 Selecdo de fuso, identificacdo com ndmero de fuso e fuso principal

Nidmero de rotacdes

Valor real (quando o fuso gira, indicacdo maior)
Valor nominal (sempre é indicado, mesmo durante o posicionamento)

Simbolo
@
@
&

Estado do fuso

Fuso nao liberado

Fuso gira no sentido horario
Fuso gira no sentido anti-horario
Fuso imobilizado

Override

Indicacdo em porcentagem

Carga do fuso

Indicacdo entre 0 e 100 %
O valor limite superior pode ser maior que 100 %.
Para isso observe as informacdes do fabricante da maquina.

Indicacdo do tempo maximo restante da duracao de uso do fuso com a carga
atual no fuso (aparece quando o tempo restante é = 2 minutos, o tempo é exibido
em segundos)

Indicacao

Indicacao de fusos légicos

Quando o inversor do fuso estiver ativo, serao indicados os fusos l6gicos no sistema de
coordenadas da peca de trabalho. No caso de comutacao para o sistema de coordenadas da
maquina, sao indicados os fusos fisicos.

ﬁ Fabricante da maquina
Consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Retificacao
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2.4.5 Atual indicacao de bloco

Na janela da atual indicacdo de bloco obtemos uma indicacao dos blocos de programa que estao
sendo processados no momento.

Exibicao do atual programa
Durante o edicao do programa recebemos as seguintes informacdes:
* Na linha do titulo é indicado o nome da peca de trabalho ou do programa.
* O bloco de programa que esta sendo processado no momento é marcado com uma cor
diferente.
Exibicao dos tempos de edicao

Ao definir nas configuracdes do funcionamento automatico que os tempos de edicao serdo
registrados, os tempos medidos serao exibidos no fim da linha da seguinte forma:

Representacao Significado

Com fundo verde claro | Tempo de edicdo medido para o conjunto de programas (funcionamento au-
tomatico)

® 17.18

Com fundo verde Tempo de edicdo medido para o bloco de programas (funcionamento auto-
matico)

@ 19.47

Com fundo azul claro Tempo de edicdo estimado para o conjunto de programas (simulacao)

@ 17.31

Com fundo azul Tempo de edicdo estimado para o bloco de programas (simulacdo)

® 19.57

Com fundo amarelo Tempo de espera (funcionamento automatico ou simulacao)

@ 4,53

Destaque dos comandos G-Code ou palavras-chave selecionadas

Nas configuracoes do editor do programa é possivel definir se os comandos G-Code selecionados
deverao ser destacados com cor diferente. Como padrao serao utilizados os cédigos de cor

abaixo:
Representacao Significado
Texto em azul FuncdesD,S,F, T, MeH
M30y
Texto em vermelho Comando de movimento "G0"
GOy
Texto em verde Comando de movimento "G1"
G1Y

Retificacao
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Representacdo Significado
Texto em verde claro Comando de movimento "G2" ou "G3"
Texto em cinza Comentario

Fabricante da maquina

No arquivo de configuracado "sleditorwidget.ini" existe a possibilidade de definir outros
realces.

Para isso observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Edicao direta do programa

Em estado Reset temos a opcdo de editar diretamente o atual programa.

@ 1. Pressione a tecla <INSERT>.

INSERT

2. Posicione o cursor no ponto desejado e edite o bloco de programa.

A edicdo direta somente é possivel para blocos de c6digo G na meméria
NC, nao em edicOes a partir de fontes externas.

@ 3. Pressione a tecla <INSERT> para sair do programa e do modo de edicao.

INSERT

Veja também

Ajustes para modo de operacdo automatico (Pagina 215)

2.4.6 Operacao através de softkeys e teclas

Areas de operacdo / modos de operacio

A interface de operacdo é constituida de diversas janelas, para cada uma estao disponiveis 8
softkeys horizontais e 8 softkeys verticais.

As softkeys sdo operadas através das teclas localizadas ao lado das softkeys.
Através das softkeys sempre podemos abrir uma nova janela ou executar funcoes.

O software de comando é dividido em seis areas de comando (maquina, parametros, programa,
gerenciador de programa, diagnéstico, colocacdo em operacao), trés modos de operacao e
quatro funcoes (JOG, MDA, AUTO, TEACH IN, REF. POINT, REPOS, Bloco Unico).

Retificacao
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Mudanca de area de operacao

=

MENLI
SELECT

Pressione a tecla <MENU SELECT> e selecione a area de operacao desejada atra-
vés da barra de softkeys horizontal.

Também podemos chamar a drea operacao "Maquina" diretamente através da tecla no painel de

operacao.

L |

M

—
MACHINE

Pressione a tecla <MACHINE> para selecionar a drea de operacao "Maquina".

Mudanca de modo de operacao

Vocé pode selecionar um modo de operacdo ou funcdo diretamente através das teclas no painel
de comando da maquina ou através das teclas de funcao verticais no menu principal.

Teclas e softkeys gerais

>

(44
lopltar

x

Gancelar

v

Aceitar

v
0K

Retificacao

Quando surgir o simbolo[>] ] no lado direito da linha de didlogo da interface do
operador, podemos mudar a barra horizontal de softkeys dentro de uma area de
operacao. Para isso pressione a tecla de avanco de menus.

O simbolo[ =] indica que estamos na barra de softkeys ampliada.

Pressionando-se novamente a tecla retorna a exibicao da primeira barra de soft-
keys horizontal.

Com a softkey ">>" abrimos uma nova barra de softkeys vertical.

Com esta softkey "<<" retornamos novamente para a barra de softkeys vertical
anterior.

Com a softkey "Voltar" fecha-se uma janela aberta.

Com a softkey "Cancelar" saimos de uma janela sem confirmar os valores espe-
cificados, e da mesma forma, passamos a janela um nivel acima.

Assim que todos os parametros necessarios forem corretamente especificados
na tela de parametros, podemos fechar e salvar a janela com a softkey "Aceitar".
Os valores especificados sao adotados em um programa.

Com a softkey "OK" executamos imediatamente uma acao, p. ex. renomear ou
apagar de um programa.
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2.4.7

Procedimento

46

Especificacdao ou selecao de parametros

Para o ajuste da maquina e para a programacao devemos especificar os valores nos diversos
parametros especificos para cada caso. A marcacao colorida dos campos nos informa sobre o
estado do campo de entrada.

Cor de fundo laranja O campo de entrada esta selecionado
Cor de fundo laranja claro O campo de entrada encontra-se em modo de edicdo
Cor de fundo rosa O valor especificado esta incorreto

Selecao de parametros

No campo de entrada de determinados parametros sao apresentadas varias opcoes de escolha.
Nestes campos nao é possivel especificar outros valores além dos predefinidos.

No campo Tooltip é exibido o simbolo de selecao: ©

Campos de selecao correspondentes
Para diversos parametros existem campos de selecado:
¢ Selecao entre unidades

¢ Comutacdo entre dimensdes absolutas e dimensodes incrementais

O 1. Pressione a tecla <SELECT> tantas vezes até selecionar a configuracao ou
SELECT unidade desejada.

A tecla <SELECT> somente esta ativa quando existirem varias opcoes de

escolha.
-0U -
Z) Pressione a tecla <INSERT>.
INSERT As opcdes de escolha sdo indicadas em uma lista.
2. Selecionamos o ajuste desejado com as teclas <Cursor para baixo> e
\ <Cursor para cima>.
3. Especifique um valor no respectivo campo de entrada, se necessario.
_9 4. Pressione a tecla <INPUT> para encerrar a especificacdo de parametros.
INPUT

Alteracao ou cdlculo de parametros

Para ndo rescrever totalmente o valor de um campo de entrada, e sim apenas alguns caracteres,
podemos passar para o modo de insercao.

Retificacao
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Neste modo também podemos especificar expressdes matematicas simples, sem a necessidade
de chamar a calculadora.

Indicacao
Funcoes das calculadoras de bolso

Nas mascaras de parametros dos ciclos e funcdes, na drea de operacdo "Programa”, as chamadas
de funcdo de calculadoras de bolso ndo estao disponiveis.

@ Pressione a tecla <INSERT>.
INSERT O modo de insercdo esta ativado.

Com as teclas <Cursor para esquerda> e <Cursor para direita> podemos
navegar no campo de entrada.

<
>

-— Com as teclas <BACKSPACE> e <DEL> podemos apagar caracteres indivi-
BACKSPACE dualmente.
DEL
Insira o valor ou o célculo.
£ Com a tecla <INPUT> concluimos a entrada do valor e o resultado aparece
= no campo.

Adocao de parametros

Quando todos os parametros necessarios estiverem corretamente especificados, podemos
fechar e salvar a janela.

Os parametros ndao podem ser adotados se estiverem especificados incompletos ou de forma
incorreta. Na linha de didlogo podemos ver os parametros que faltam ou que foram
especificados incorretamente.

v Pressione a softkey "OK".
0K
-0U -
v Pressione a softkey "Aceitar".
Aceitar

Retificacao
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2.4.8 Calculadora

Na calculadora de bolso, existe a possibilidade de calcular valores para os campos de entrada.
Nela vocé pode escolher entre uma calculadora padrdo simples e a vista estendida com funcoes
matematicas.

Operar a calculadora de bolso

¢ Emuma tela de toque, vocé pode facilmente operar a calculadora de bolso via operacao por
toque.

* Sem uma tela de toque, vocé opera a calculadora de bolso com o mouse.

Procedimento

1. Posicione o cursor no campo de entrada desejado.
2. Pressione a tecla <=>.

A calculadora é aberta.

3. Pressione a tecla <min> para trabalhar com a calculadora padrao.
-0uU -
Pressione a tecla <extend> para alternar para a vista estendida.

min

extend

4, Especifique a operacdo matematica.
Podemos usar as funcdes, simbolos de calculo, nimeros e virgulas.
5. Pressione a tecla de igualdade (sinal de igual) da calculadora.

-0U -

Pressione a softkey "Calcular".
Calcular

- OU -
<> Pressione a tecla <INPUT>.
—_—

INPUT O novo valor é calculado e indicado no campo de entrada da calculadora.

v 6. Pressione a softkey "Aceitar".

Aceitar 0O valor calculado é adotado e indicado no campo de entrada da janela.

2.4.9 Funcoes da calculadora de bolso

As operacoes chamadas sao exibidas no campo de entrada da calculadora de bolso até que o
valor seja calculado. Desse modo, existe a possibilidade de alterar entradas e interligar funcoes.

Retificacao
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As seguintes funcdes de meméria e eliminacdo estao disponiveis para fazer alteracbes:

Tecla Funcao
M Salvar o valor na meméria intermediaria (Memory Save)
MR Recuperar o valor na meméria intermedidria (Memory Recall )
MC Eliminar o valor da memoéria intermediaria (Memory Clear)
. Eliminar digitos individuais (Backspace)
CE Eliminar impressao (Clear Element)
C Eliminar todas as entradas (Clear)

Interligar funcoes
Existem as sequintes possibilidades para interligar funcdes:

¢ Posicione o cursor dentro dos parénteses da chamada de funcdo e complete o argumento
posteriormente para uma outra funcao.

¢ Marque na linha de entrada da impressdo, o que deve ser usado como argumento, e entao
pressione a tecla de funcdo desejada.

Calculo de porcentagem

A calculadora de bolso suporta tanto o cdlculo de uma parcela percentual como também a
conversao de um valor basico em porcentagem. Para isso, pressione as seguintes teclas:

Exemplo: Parcela percentual
4 “ 50 % _ 2
Exemplo: Conversao em porcentagem

4 . 50 " _

Calculo de funcdes angulares

1. Verifique se o angulo foi especificado em medida de arco "RAD" ou em
medida de graus "DEG".

RAD 2. Pressione a tecla "RAD", para calcular as funcdes angulares em medida de
graus "DEG".
Ainscricdo da tecla muda para "DEG".

-0U -

Retificacao
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Pressione a tecla "DEG", para calcular as funcdes angulares em medida de

DEG
arco "DEG".
A inscricao da tecla muda para "RAD".
SIN 3. Pressione a tecla para a funcao angular desejada, por ex. "SEN".
4, Insira o valor numérico.
ATAH

Outras funcdoes matematicas

Pressione as teclas na sequéncia especificada:

Numero ao quadrado

2 Nu-
mero

Raiz quadrada

¥x R Nu-
mero

Funcdo exponencial

NuUmero base Expoente

EAP

Calculo da classe do resto

Numero MoD Divisor

Valor absoluto

ABS Nu-
mero
Parte inteira
INT Nu-
mero

Conversao entre milimetros e polegadas

2. Pressione a tecla "MM", para converter de polegadas para milimetros.

1. Insira o valor numérico.
MM
A tecla apresenta um fundo azul.
- OU -
INGH

50

Pressione a tecla "INCH", para converter de milimetros para polegadas.
A tecla apresenta um fundo azul.

Pressione a tecla "=" da calculadora de bolso.

O valor convertido é mostrado no campo de entrada. A tecla da unidade
apresenta sempre um fundo cinza.
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Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2



Introducdo

2.4.10 Menu de contexto

2.4 Interface de operacéo

O menu de contexto é aberto com um clique no botao direito do mouse, que oferece as

seguintes funcoes:

e Recortar
Cut Ctrl+X

e Copiar
Copy Ctrl+C

* |nserir
Paste Ctrl+V

Editor de programas

No editor estdao disponiveis as seguintes funcdes adicionais

¢ Desfazer a Gltima alteracao

Undo Ctrl+Z

¢ Executar novamente as alteracoes desfeitas

Redo Ctrl+Y

Podem ser desfeitas até 50 alteracdes.

2.4.11 Mudanca de idioma da interface de operacao

Procedimento

N

Goloc. em

funcionam.

Change
language

Retificacao

Selecione a drea de operacao "Colocacdo em funcionamento”.

Pressione a softkey "Change Language".

E aberta a janela "Selecdo de idioma". Aparece selecionado o dltimo idi-
oma configurado.

Posicione o cursor no idioma desejado.
Pressione a softkey "OK".

- OU -
Pressione a tecla <INPUT>.

A interface de operacao é alterada para o idioma selecionado.
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2.4.12

Indicacao
Mudanca de idioma diretamente nas telas de especificacao

Podemos mudar para um dos idiomas de interface disponiveis diretamente na interface de
operacdo, quando pressionamos a combinacdo de teclas <CTRL + L>.

Especificacdo de caracteres chineses

Com o editor de entrada IME (Input Method Editor), é possivel selecionar no painel classico (sem
operacao de toque), os caracteres asiaticos cujos sinais fonéticos vocé especificara. Estes
caracteres sao aplicados na interface de usuario.

Indicacao
Chamada do editor de entrada com <Alt + S>

O editor de entrada somente pode ser chamado onde é permitida a entrada de caracteres
asiaticos.

O editor esta disponivel para os seguintes idiomas asiaticos:
* Simplified Chinese

¢ Traditional Chinese

Tipos de entrada

Tipo de entrada

Descricao

Entrada Pinyin

As letras latinas sdo agrupadas de tal modo, que o sinal fonético do caractere seja
reproduzido.

O editor oferece todos os caracteres a partir do dicionario para a selecao.

Entrada Zhuyin
(apenas Traditional Chinese) seja reproduzido.

Os caracteres ndo latinos sao agrupados de tal modo, que o sinal fonético do caractere

O editor oferece todos os caracteres a partir do dicionario para a selecao.

Entrada de letras latinas Os caracteres introduzidos sao diretamente aplicados no campo de entrada a partir do

qual o editor foi acessado.

52
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Dicionarios

Retificacao
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2 [ ®
a 1777 225 3 447 538 6 718 gE d

OEOEOO—/

Selecdo sonora a partir do diciondrio
Funcdo de programacao do dicionario
Ofertas de caracteres

Entrada sonora

Selecdo de funcao

Esquema 2-1  Exemplo: Entrada Pinyin

e

Lnong E 2 B e E &

Y —

R

T
19RME 20ETH 365 4UT SEFF0] M5 YT EH 542 935 5L 0 UL FQ

@ Selecdo sonora a partir do diciondrio

@ Caracteres oferecidos (para campo de entrada)

@ Ofertas de caracteres (para entrada sonora)
@ Entrada sonora
@ Selecdo de funcao

E

F

squema 2-2  Exemplo: Entrada Zhuyin

uncoes

th Entrada Pinyin

A Entrada de letras latinas

@¥| Edicdo do dicionario

Os dicionarios fornecidos para Simplified Chinese e Traditional Chinese podem ser ampliados:

Ao inserir novos sinais fonéticos, o editor disponibilizard uma nova linha. O sinal fonético

inserido serd dividido em sinais fonéticos conhecidos. Selecione o caractere correspondente
para cada componente. Na linha adicional sdo exibidos os caracteres compostos. Com a tecla
<Input>, a nova palavra sera integrada no diciondrio e no campo de entrada.

Vocé poderd criar os novos sinais fonéticos com qualquer editor Unicode em um arquivo de
texto. Na préxima inicializacdo do editor de entrada, estes sinais fonéticos serdo importados

para o diciondrio.

Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2
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2.4.12.1

Pré-requisito

Procedimento

54

Especificacao de caracteres chineses

O sistema de comando foi convertido para o idioma chinés.

Editar os caracteres com o método Pinyin

ALT

1.

Abra a mascara e posicione o cursor sobre o campo de entrada.
Pressione as teclas <Alt +5>.
O editor é aberto.

Especifique o sinal fonético desejado em letras latinas. No caso de Tradi-
tional Chinese utilize o campo de entrada superior.

Pressione a tecla <Cursor para baixo> para acessar o dicionario.

Pressionando-se novamente a tecla <Cursor para baixo> é possivel exibir
todos os sinais fonéticos e sua respectiva selecao de caracteres.

Pressione a tecla <BACKSPACE> para apagar os sinais fonéticos especifi-
cados.

Pressione a tecla numérica para inserir o caractere correspondente.

Quando um caractere é selecionado, o editor armazena os sinais fonéti-
cos selecionados com maior frequéncia e oferece o acesso rapido a estes
sinais na préxima vez que o editor é aberto.

Editar os caracteres com o método Zhuyin (apenas Taditional Chinese)

ALT

1.

Abra a mascara e posicione o cursor sobre o campo de entrada.
Pressione as teclas <Alt +5>.
O editor é aberto.

Especifique o sinal fonético desejado com o auxilio do teclado numérico.

Para cada nimero é atribuida uma quantidade de letras, que pode ser
selecionada através da ativacao simples ou multipla da tecla numérica.

Pressione a tecla <Cursor para baixo> para acessar o dicionario.

Pressionando-se novamente a tecla <Cursor para baixo>, é possivel exibir
todos os sinais fonéticos e sua respectiva selecao de caracteres.

Retificacao
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2.4.12.2 Edicao do dicionario

2.4 Interface de operacéo

Pressione a tecla <BACKSPACE> para apagar os sinais fonéticos especifi-
cados.

Pressione as teclas numéricas de <Cursor para a direita> ou <Cursor para
a esquerda>, para selecionar o caractere pertinente.

Pressione a tecla <Input>, para inserir o caractere.

Funcao de programacao do editor de entrada

Pré-requisito:

O sistema de comando foi convertido para o idioma chinés.

No editor de entrada foi especificado um sinal fonético desconhecido.

Importar os dicionarios

O editor oferece uma segunda linha onde sdo indicados os caracteres
compostos e o sinal fonético.

No campo para a selecdo do sinal fonético a partir do dicionario, é apre-
sentada a primeira parte do sinal fonético. Para este sinal fonético sdo
oferecidos diversos caracteres.

Pressione a tecla numeérica para inserir o caractere correspondente na
linha suplementar.

No campo para a selecdao do sinal fonético, a partir do dicionario é apre-
sentada a préxima parte do sinal fonético.

Repita a etapa 2 até que todo o sinal fonético tenha sido composto.
Pressione a tecla <TAB> para alternar entre o campo dos sinais fonéticos
compostos e a especificacao do sinal fonético.

Os caracteres agrupados podem ser apagados através da tecla <BACKS-
PACE>.

Pressione a tecla <Input> para carregar o sinal fonético agrupado no di-
cionario e no campo de entrada.

Um diciondrio pode ser criado com qualquer editor Unicode, adicionando a transcricao fonética
Pinyin ao respectivo caractere chinés. Se a transcricao fonética contiver varios caracteres
chineses, a linha ndao podera conter mais nenhuma outra correspondéncia. No caso de haver
mais de uma correspondéncia para uma transcricao fonética, estas devem ser especificadas por
linhas no diciondrio. Caso contrario podem ser especificados varios caracteres por linha.

Retificacao

Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2 55



Introducdo

2.4 Interface de operacdo

2.4.13
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O arquivo gerado deve ser salvo em formato UTF8 com o nome dictchs.txt (chinés simplificado)
ou dictcht.txt (chinés tradicional).

Composicao de linhas:

Transcricao fonética Pinyin <TAB> caracteres chineses <LF>

ou

Transcricao fonética Pinyin <TAB> caractere chinés 1<TAB> caractere chinés2 <TAB> ... <LF>
<TAB> - Tabulador

<LF>- Quebra de linha

Arquive o dicionario criado em um dos seguintes atalhos:
../user/sinumerik/hmi/ime/

../oem/sinumerik/hmi/ime/

Com a proxima chamada do editor de caracteres chineses, este mesmo insere o contetddo do
dicionario no dicionario do sistema.

Exemplo:

ai LA - T S <

freen

caise 3=
hongse AL
huise RE
heli E

zuihaowan  Fifi

Especificacdo de caracteres coreanos

Com o editor de entrada IME (Input Method Editor), é possivel introduzir no painel classico (sem
operacdo de toque), caracteres coreanos nos campos de entrada.

Indicacao

Um teclado especial é necessaria para a introducao de caracteres coreanos. Se este nao estiver
disponivel, os caracteres podem ser inseridos com o auxilio de uma matriz.

Retificacao
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Teclado coreano

Para a introducdo de caracteres coreanos, é necessario um teclado com o layout mostrado a
seguir. Este teclado corresponde ao layout de um teclado inglés QWERTY, onde os eventos
contidos devem ser agrupados em silabas.

Enckspacs
1 2 3 4 5 6 7 ki b 0 =
Tab w (m |z m IO i F H dl Enter

1 =

“= | Als| po| F|l 6| H| 9| kK| L
Lock |2 o Je e = |~ |4 |F ]I

Ctrl Al Ctel

Estrutura do editor

Matrix 5t Zr2tLH 7
1234567890
HIZ|T||A|lw|d]|E|H|N
o|L|ae|zZ|[&|{3F]1 [m A
S|E|X|O|T|T|—|F|C|M rr
KR —
= T T == =
= o2 [ 5z | K 45
Funcées
Matrix Editar os caracteres com o auxilio de uma matriz
Beolsik 2 Editar os caracteres com o teclado
&t Entrada de caracteres coreanos
A Entrada de letras latinas

Pré-requisito

O sistema de comando foi convertido para o idioma coreano.

Retificacao
Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2 57



Introducdo

2.4 Interface de operacdo

Procedimento
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Editar os caracteres com o teclado

1.
ALT
+
S
—»i 2
|‘_
TaB
3.
SELECT
— 4
|‘_
TaB
5.
SELECT
6.

&

INPUT

1.
ALT
+
S
— 2
H_
TAB
3.
SELECT
— 4
|‘_
TaB
5.
SELECT
6.
7.

Abra a mdscara e posicione o cursor sobre o campo de entrada.
Pressione as teclas <Alt +S>.
O editor é exibido.

Mude para o campo de selecao "Teclado - Matriz".

Selecione o teclado.

Mude para o campo de selecao de funcoes.

Selecione a introducao de caracteres coreanos.

Inserir os caracteres desejados.
Pressione a tecla <Input>, para inserir os caracteres no campo de entrada.

Editar os caracteres com o auxilio de uma matriz

Abra a mascara e posicione o cursor sobre o campo de entrada.
Pressione as teclas <Alt +S>.
O editor é exibido.

Mude para o campo de selecao "Teclado - Matriz".

Selecione a "Matriz".

Mude para o campo de selecao de funcoes.

Selecione a introducao de caracteres coreanos.

Especifique o numero da linha, na qual se situa o caractere desejado.
A linha sera destacada com uma cor.
Especifique o nimero da coluna, na qual se situa o caractere desejado.

Os caracteres sao brevemente destacados em cores e carregados no cam-
po de caracteres.

Retificacao
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— Pressione a tecla <BACKSPACE> para excluir os sinais fonéticos inseridos.
BACKSRACE
_@ 8. Pressione a tecla <Input>, para inserir o caractere no campo de entrada.
INPUT
2.4.14 Niveis de protecao

A especificacdo ou modificacdo de dados do comando em pontos sensiveis é protegida mediante
uma senha.

Protecao de acesso através de niveis de protecao

A especificacdo ou modificacdao de dados nas seguintes funcdes depende do nivel de protecdo
ajustado:

Correcoes de ferramentas
Deslocamentos de ponto zero
Dados de ajuste

Criacao de programas / Correcao de programas

Indicacao

Configuracao dos niveis de acesso para softkeys

As softkeys podem ser atribuidas com niveis de protecao ou totalmente ocultadas.

Softkeys
As seguintes softkeys estao protegidas como standard por niveis de acesso:
Area de operacdo Maquina Nivel de acesso
SN Agao Usuério
sincro. (nivel de protecdo 3)
Area de operacdo Parametros | Nivel de acesso
Listas do gerenciamento de ferra-
mentas Seletor com chave 3
(nivel de protecdo 4).
Detalhes
Retificacao
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Area de operacdo Diagnéstico

Nivel de acesso

Seletor com chave 3

Diario (nivel de protecdo 4)
Usuério
Alterar (nivel de protecdo 3)
Nova Usuério
entrada (nivel de protecdo 3)
Startup Fabricante
completo (nivel de protecdo 1)
Maquina Usuario
instalada (nivel de protecao 3)
Adic.comp. Assisténcia técnica
de HUY (nivel de protecao 2)

Area de operacdo Colocacdoem
funcionamento

Nivel de acesso

to_ Dados Usuario
= sistema (nivel de protecdo 3)
fAirg.col. Seletor com chave 3
5o g, func. (nivel de protecdo 4)
MD Control Unit Seletor com chave 3
geral Parimetros (nivel de protecao 4)
L Licen— Seletor com chave 3
? Gas (nivel de protecao 4)
Ativar Seletor com chave 3
MD (ch (nivel de protecéo 4)
Reset Usudrio
{po) (nivel de protecao 3)
Alterar Usudrio
senha (nivel de protecao 3)
Anular Usuario
senha (nivel de protecao 3)

Mais informacoes

60

Mais informacdes sobre niveis de acesso podem ser encontradas no Manual de colocacao em
funcionamento SINUMERIK Operate.

Retificacao
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2.4.15 Seguranca da estacao de trabalho

Para proteger a maquina contra manipulacao e proteger as pessoas de acidentes, proceda da
seguinte forma ao sair da estacao de trabalho:

1° Defina o interruptor de chave para 0 e remova o interruptor de chave.
Anular 2° Pressione a softkey "Excluir senha".

senha E executado o reset do direito de acesso.

Ao retornar a estacdo de trabalho, vocé pode redefinir a senha.

Mais informacodes sobre niveis de acesso e atribuicao de senha podem ser encontradas no
Manual de colocacao em funcionamento SINUMERIK Operate.

2.4.16 Modo limpeza

No modo limpeza, vocé tem a opcao de limpar as interfaces do usuario sem ativar
inadvertidamente as funcdes de toque.

Se vocé ativar o modo limpeza, todos os toques da tela serao ignorados. A comutacao para outro
painel, bem como as entradas no teclado, sao desativadas. O display é escurecido. Uma barra de
progresso exibe o tempo restante em segundos.

Dependendo da configuracao, o modo limpeza dura entre 10 segundos e 1 minuto. Depois, vocé
pode trabalhar como de costume.

Indicacao

Use produtos de limpeza adequados para a limpeza da superficie.

Procedimento
K 1. Selecione a drea de operacao "Colocacao em funcionamento".
Goloc. em
funcionam.
Clean. mode 2. Pressione a tecla de funcao "Modo limpeza para painel".
for panel O sistema entra no modo limpeza.
2.4.17 Exibir imagem ao vivo da camera
No SINUMERIK Operate, vocé tem a opcdo de visualizar uma imagem ao vivo da camera.
¢ Aimagem da camera permite observar processos distantes e monitorar setores de dificil
acesso.
¢ Adicionalmente, vocé pode documentar e armazenar os estados da maquina.
¢ Vocé pode criar e configurar até duas cameras.
Retificacao
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¢ Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Vocé configura as cameras na janela "Configuracdo da cdmera"”, a qual vocé acessa através da
tecla de funcao "Camera" na area de comando "Colocacao em operacao”.

Indicacao

A camera nao esta disponivel para o funcionamento de SINUMERIK Operate em NCU
("Embedded HMI") na utilizacdo com uma NCU 710.

Pré-requisito

e As cameras utilizadas atendem aos critérios exigidos em relacao a resolucdo maxima,
frequéncia de repeticdo de imagem, taxa de compressao e capacidade de rede.

¢ Vocé configurou as cameras usadas.

Exibir imagem ao vivo da camera
Vocé tem as seguintes possibilidades de acesso ao video stream:
¢ Através da tecla de funcao "Camera" na area de comando "Maquina"
e Através dos widgets "Camera 1" e "Camera 2" na sidescreen
e Através dos aplicativos "Camera 1" e "Camera 2" no Display Manager
O video stream é exibido na janela primaria acessada.

Para alternar entre as janelas de acesso, vocé deve reiniciar o video stream.

Indicacao

Enquanto a janela "Configuracao da camera" estiver aberta, o video stream somente pode ser
iniciada através desta janela.

Indicacao
Em algumas situacdes, o stream de video pode ser interrompido no Display Manager.
Para evitar interrupcoes, vocé pode reduzir a taxa de quadros e a resolucao.

Quando esses parametros ndo puderem mais ser reduzidos, mostre aimagem da cdmera através
do Widget "Camera 1" ou "Camera 2" na tela lateral.

Retificacao
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2.4.18 Ajuda online no SINUMERIK Operate

No sistema de comando encontra-se disponivel uma ajuda sensitiva de contexto.

* Paracadajanela obtemos uma descricao resumida assim como uma eventual instrucao passo
a passo das sequéncias de operacao

* No editor obtemos uma ajuda detalhada para cada cédigo G especificado. Também temos a
possibilidade de exibir todas as funcdes G e incorporar no editor um comando escolhido
diretamente da Ajuda.

* Na programacao de ciclos obtemos na tela de especificacdes uma pagina de ajuda com
parametros adicionais.

¢ Listas dos dados de maquina

* Listas dos dados de ajuste

e Lista dos parametros de acionamento

e Lista de todos os alarmes

Procedimento

Acessar a Ajuda sensitiva de contexto

@

HELP

Tela
cheia

Acomp.
referencia

Uoltar
p. refer.

1.
2.

3.

Vocé esta em uma janela qualquer de uma area de operacao.
Pressione a tecla <HELP> ou no caso de um teclado MF2 a tecla <F12>.

A pagina de ajuda da janela atualmente selecionada é aberta em uma
exibicao de tela parcial.

Pressione a softkey "Tela cheia" para utilizar a area total de exibicdao da
ajuda.

Pressione novamente a softkey "Tela cheia" para retornar a exibicao de
tela parcial.

Se houver outros meios de ajuda para a funcao e/ou temas correlaciona-
dos, posicione o cursor no link desejado e pressione a tecla "Seguir refe-
réncia".

A pagina de ajuda selecionada é exibida.

Pressione a softkey "Voltar referéncia" para retornar a Ajuda exibida an-
teriormente.

Chamada do tema no indice

Indice

Retificacao

1.

Pressione a softkey "indice".
Dependendo da tecnologia ajustada, a ajuda para "Operacao fresar",

"Operacao tornear", "Operacao retificar" ou "Operacao universal” e para o
tema "Programacao" é exibida.
Selecione o capitulo desejado com a ajuda das teclas <Cursor para baixo>

e <Cursor para cima>.

Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2 63



Introducdo

2.4 Interface de operacdo

Acomp.
referencia

2

INPUT

Tema
atual

Pressione a tecla <Cursor para direita> ou <INPUT> ou dé um duplo clique
para abrir o capitulo.

Navegue até o tema desejado através da tecla "Cursor para baixo".
Pressione a softkey "Buscar referéncia" ou a tecla <INPUT> para exibir a

pagina de Ajuda sobre o tema selecionado.

Pressione a softkey "Atual Tema" para retornar novamente a Ajuda origi-
nal.

Localizacao do tema

Procurar

indice
alfabético

1.

Pressione a softkey "Localizar".

E aberta a janela "Localizar na Ajuda: ".

Ative a caixa de controle "Texto completo" para procurar em todas as
paginas de Ajuda.

Se ndo ativarmos a caixa de controle, a localizacao sera realizada no in-
dice.

Especifique no campo "Texto" o tépico desejado e depois pressione a soft-
key "OK".

Especifique o termo de busca no painel de comando, substitua o trema
por um asterisco (*) como curinga.

Todos os termos e paragrafos especificados serao procurados com a ajuda
de um operador légico AND. Dessa forma somente serao indicados os
documentos e registros que preencherem os critérios de localizacao.

Para solicitar a exibicdo do indice, pressiona a softkey "Indice de palavras
chave".

Exibir descricoes de alarmes e de dados de maquinas

@

HELP

@

HELP

1.

Se houver mensagens ou alarmes pendentes nas janelas "Alarmes", "Men-
sagens" ou "Protocolo de alarmes", posicione o cursor na respectiva indi-
cacdo e pressione a tecla <HELP> ou a tecla <F12>.

E exibida a descricdo de alarme correspondente.

Ao encontrar-se na area de operacao "Colocacdao em funcionamento” nas
janelas de exibicao dos dados da maquina, de ajuste e de acionamento,
posicione o cursor no dado da maquina ou parametro de acionamento
desejado e depois pressione a tecla <HELP> ou a tecla <F12>.

E exibida a descricdo de dado correspondente.

Exibicao e insercao de comandos de cédigo G no editor

64
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@

HELP

Exib.todas
funcoes G

Procurar

Transferir
no editor

Terminar
ajuda

Retificacao

2.4 Interface de operacéo

Um programa estd aberto no editor.

Posicione o cursor no comando de cédigo G desejado e depois pressione
a tecla <HELP> ou a tecla <F12>.

E exibida a descricdo do cédigo G correspondente.
Pressione a softkey "Exibir todas funcdes G" .

Selecione o comando Cédigo G desejado, por ex., com a ajuda da funcdo
de localizacao.

Pressione a softkey "Incorporar no editor".

Afuncdo G selecionada é incorporada no programa na posicao onde esta
0 cursor.

Pressione a softkey "Finalizar Ajuda" para encerrar a Ajuda.
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Comando Multitouch em SINUMERIK Operate 3

3.1

Retificacao

Painéis Multitouch

A interface de operacao "SINUMERIK Operate Generation 2" é otimizada para a operacao
Multitouch. Vocé tem a possibilidade de executar todas as acoes tocando ou movendo os dedos
sobre a tela. E possivel operar o SINUMERIK Operate com muito mais rapidez tocando ou
movendo os dedos sobre a tela.

¢. Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

As seqguintes frentes de painéis de operacdo, aparelhos de comando manuais e sistemas de
comando SINUMERIK podem ser operados com a interface de comando "SINUMERIK Operate
Generation 2"

* OPO015 Black

* PPU290.4

e HTS8

e HT10

o SIMATICITCV3

* SIMATICIFP

* Painel SIMATIC-IPC

Mais informacoes

Mais informacdes sobre a configuracdo da interface de usudrio podem ser encontradas no
Manual de colocacao em funcionamento SINUMERIK Operate.

Mais informacdes sobre painéis multitouch podem ser encontradas em:
¢ Manual do aparelho do painel de comando (OP 015 black / 019 black)
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3.2 Superficie sensivel ao toque

3.2 Superficie sensivel ao toque

Para os comandos nos painéis Touch use luvas de algodao ou luvas para superficies de vidro
sensiveis ao toque com funcao capacitiva de toque.

Ao usar luvas um pouco mais grossas, aplique uma pressao levemente maior para os comandos
no painel Touch.

Luvas compativeis

As seguintes luvas permitem operar com eficiéncia a superficie de vidro sensivel ao toque do
painel do operador:

e Dermatril L

e Camatril Velours Tipo 730

* Uvex Profas Profi ENB 20A

e Camapur Comfort Antiestatica Tipo 625
e (Carex tipo 1505/ k (couro)

* Luvas reutilizaveis médias brancas em algodao: BM Polyco (RS N° pedido 562-952)

Luvas de trabalho mais grossas
¢ Thermoplus KCL Tipo 955

e KCL Men at Work Tipo 301

e Camapur Comfort Art 619

e Comasec PU (4342)

Retificacao
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3.3 Movimentos dos dedos

Movimentos dos dedos

Retificacao
Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2

3.3 Movimentos dos dedos

Toque (tap)
* Selecionar janela
¢ Selecionar objeto (por ex., frase NC)
¢ Ativar campo de insercao
— Inserir ou sobrescrever valor
— Tocar novamente para alterar o valor

Tocar com 2 dedos (Tap)
¢ Acessar menu de contexto (por ex., copiar, colar)

Deslizar verticalmente com 1 dedo (Flick)
* Rolar listas (por ex., programas, ferramentas, pontos zero)
¢ Rolar arquivos (por ex., programa NC)

Deslizar verticalmente com 2 dedos (Flick)
* Rolar listas para o lado (p. ex., NV)
* Rolar arquivos para o lado (por ex., programas NC)

Deslizar verticalmente com 3 dedos (Flick)
¢ Rolar no inicio ou no fim de listas
¢ Rolar no inicio ou no fim de arquivos
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3.3 Movimentos dos dedos
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Deslizar horizontalmente com 1 dedo (Flick)
¢ Rolar listas com muitas colunas

Ampliar (Spread)

¢ Ampliar contelddos de imagens (por ex., simulacdo, visua-
lizacdo de formatos)

Diminuir (Pinch)

¢ Diminuir contetidos de imagens (por ex., simulacao, visua-
lizacao de formatos)

Mover com 1 dedo (Pan)

e Mover contetdos de imagens (por ex., simulacdo, visuali-
zacao de formatos)

¢ Mover contetdos de listas

Mover com 2 dedos (Pan)

e Girar conteddos de imagens (por ex. simulacao, visualiza-
cao de formatos)

Comando por impulso e segurar (Tap and Hold)
e Abrir campos de entrada para alterar

¢ Ligar ou desligar o modo de editar (por ex. indicacao da
frase atual)

Retificacao
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3.3 Movimentos dos dedos

Comando por impulso e segurar com 2 dedos (Tap and

Hold)

* Abrir ciclos linha por linha para alterar (sem mascara de
insercao)

Tocar com 2 dedos indicadores (Tap)

¢ Pressione ao mesmo tempo com dois dedos os cantos di-
reito e esquerdo para abrir o menu TCU.
A abertura do menu é necessaria para fins de servico.

Indicacao

Gesto rotativo usando varios dedos

Os gestos somente sdo confidveis se vocé mantiver os dedos suficientemente separados. A
distancia deve ser de no minimo 1 cm.

Retificacao
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3.4 Interface de usuario Multitouch

3.4.1 Divisao da tela

Elementos de comando para comando Touch e de gestos em SINUMERIK Operate com interface
de usuario "SINUMERIK Operate Generation 2":

UM FROFIBUSIPROFINET: Operating error, reason 3003, parameter 9 9 0.

Chan 1 Name Type Length Date Time
= 3 Part programs DIR 0812919 34211 MM e
N & = Subprograms DIR 0829119  3:42:11 PM
New workpiece
Please enter a new name.
Workpiece WPD
@ Comutacdo de canais
@ Eliminar alarme
@ Bloco de teclas de funcdes
@ Teclado virtual
Retificacdao
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3.4 Interface de usudrio Multitouch

3.4.2 Bloco de teclas de funcoes

Elementos de co-
mando

Funcao

Comutar o setor de comando

Dé um comando por impulso no atual setor de comando e selecione na barra de
setores de comando o setor de comando desejado.

Comutar o modo de operacao
O modo de operacao é apenas indicado.

Para comutar o modo de operacdo, dé um comando por impulso sobre setor de
comando e selecione o modo de operacao na barra vertical de teclas.

A opcao das funcoes disponiveis para o modo de operacdo é aberta.

Fechar janela de opcao
A janela de opcdo das funcdes disponiveis para o modo de operacdo é fechada.

Ligar e desligar a manivela eletronica
A manivela eletronica para o deslocamento dos eixos é ligada (HT10).

Desfazer
Vdrias alteracdes sao desfeitas passo a passo.

Assim que uma alteracao estiver concluida dentro de um campo de entrada, esta
funcdo nao esta mais disponivel.

Restaurar
Varias alteracdes sao restauradas passo a passo.

Assim que uma alteracao estiver concluida dentro de um campo de entrada, esta
funcdo nao esta mais disponivel.

Teclado virtual
Ativa o teclado virtual.

Calculadora
Insere a calculadora na tela.

Ajuda online
Abre a ajuda online.

Camera
Gera uma ilustracao da tela.

Retificacao
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3.4 Interface de usudrio Multitouch

3.4.3 Outros elementos de comando Touch

Elementos de comando Funcao

Comuta para a préxima barra horizontal de softkeys.

Quando tiver acessado a 2° pagina do menu, a seta é
inserida a direita.

Comuta para o menu de nivel superior.

Comuta para a préxima barra vertical de softkeys.

B

Pelo comando de impulso sobre o simbolo de cancela-

mento de alarme sao eliminados todos os alarmes pen-

dentes.

w Se existe um menu de canal projetado, este é exibido.
Através do comando de impulso no indicador de canal

da indicacdo de estado, vocé comuta para o proximo

canal.

3.44 Teclado virtual

Ao acessar o teclado virtual pelo bloco de teclas de funcdes, vocé tem a possibilidade de adaptar
a atribuicao das teclas através de teclas de comutacao.

!Illﬂlllllﬂﬂl- Il

Ilﬂlm-ﬂl- RIEIERE
—b
- e o R

Tecla de comutacdo para letra mailscula e minudscula

@ Tecla de comutacdo para letras e caracteres especiais
@ Tecla de comutacdo para atribuicdo do teclado especifico do pais

Tecla de comutacdo para teclado completo e bloco de teclas numéricas

Introducao dos caracteres chineses no Editor IME

Também na utilizacdo do teclado virtual, vocé tem a possibilidade de introduzir caracteres
chineses no Editor IME.

Para introduzir caracteres chineses através do teclado virtual, vocé muda o idioma na interface
de usuario para o idioma chinés. Para exibir o campo de introducao de dados do Editor IME,
cligue sobre a tecla de comutacao para a atribuicao do teclado especifica para o pais "CHS".

Retificacao
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Teclado de hardware

Quando um teclado real é conectado, o simbolo de um teclado minimizado aparece no lugar do
teclado virtual.

Use o simbolo para abrir o teclado virtual novamente.

3.45 Caracteres especiais "Til"

Se vocé apertar a tecla de alteracao de caracteres, a ocupacdo do teclado se altera para
caracteres especiais.

e fefsfslwls] [ ]c]o] X
cfefefe ] [ L] Jefrf<l>

IIII_III :II:HI -

@ <Til>

Com a tecla <Til>, aparece no editor ou nos campos de entrada alfanuméricos o caractere
especial <Til>. Nos campos de entrada numéricos é possivel alternar, com a tecla <Til>, o sinal
de um ndmero entre mais e menos.

Retificacao
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3.5 Ampliacdo da Sidescreen

3.5

3.5.1

Requisitos

Ampliacao da Sidescreen

Visao geral

Painéis no formato Widescreen oferecem a possibilidade de utilizacao da superficie adicional
para a exibicao de outros elementos. Além da figura SINUMERIK Operate, sao exibidas telas e
teclas virtuais para informacao e comando mais rapidos.

Esta tela Sidescreen precisa ser ativada. Neste processo, uma barra de navegacao é inserida na
tela.

Através da barra de navegacao é possivel indicar os seguintes elementos:
* Indicadores (Widgets)
* Teclas virtuais (Pages)

— Teclado ABC

— Teclas MCP

.n Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

* Paraaindicacao de Widgets e Pages vocé precisa de um painel Multitouch no formato
Widescreen (por ex. OP 015 black)

* Somente na utilizacao da interface de usudrio "SINUMERIK Operate Generation 2" existe a
possibilidade de ativar e configurar uma tela Sidescreen.

Mais informacoes

3.5.2

76

Informacdes sobre a ativacao da tela Sidescreen e configuracdo da teclas virtuais podem ser
encontradas no Manual de colocacao em funcionamento SINUMERIK Operate.

Sidescreen com barra de navegacao

Apbs a ativacao da tela Sidescreen, uma barra de navegacao é inserida na borda esquerda da
interface de usuario.

Por meio desta barra de navegacao vocé pode mudar diretamente para o setor de comando
desejado e vocé insere e apaga a tela Sidescreen.

Retificacao
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3.5 Ampliacdo da Sidescreen

Position [mm] Restweg ™| TFS

213.224 0.000 |T ©2-SCHRUPPER 2
-24.881 0.000 » SESCHRUPPER_Z

50.000 0.000 F 0.000

0.600° 0.600 WL e

Funktionen

0.600° oooe | S§1 ~ o
[rl‘laster i}

Hilfs-
funktionen

Salze
loschen

Istwerte
MKS

Barra de navegacao

Elementos de co-

Funcao

Abre o setor de comando "Méaquina".

Abre a lista de ferramentas no setor de comando "Parametros"”.

Abre a janela "Deslocamentos de pontos zero" no setor de comando "Pardmetros”.

Abre o setor de comando "Programa”.

Abre o setor de comando "Gerente de programa”.

Abre o setor de comando "Diagndstico”.

3
Q
=]
a
o

Abre o setor de comando "Colocacdo em servico".

Retificacao
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Elementos de co- | Funcao
mando
Apaga a tela Sidescreen.
Insere a tela Sidescreen.
3.5.3 Widgets padrao

Abrir Sidescreen

e Parainserir a tela Sidescreen, dé um comando por pulso sobre a seta na barra de navegacdo.
Os Widgets padrdo sao exibidos como linha titulo em apresentacdao minimizada.

Pasition [mm] Position [mm]

67.228 -331.600
-14.260 200.230
_1 3274 ] | 1487.998

90.608
_ 1487.998

8.608°
2%7.871°

mmy/rey 58% 2

R 4.808

2 186.808
X 8.868

@ Linhas titulo dos Widgets
@ Tecla de seta para inserir e apagar a tela Sidescreen

Navegacao em Sidescreen

* Pararolar a lista de Widgets, deslize 1 dedo verticalmente.
-0U -

* Para avancar ao fim ou voltar ao inicio da lista de Widgets, deslize 3 dedos verticalmente.

Abrir Widgets

e Para abrir um Widget, dé um comando de impulso sobre a linha titulo do Widget.

Retificacao
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3.5 Ampliacdo da Sidescreen

3.54 Widget "Valor efetivo"
O Widget contém a posicdo dos eixos no sistema de coordenadas exibido.

Enquanto um programa é executado, é exibido o percurso restante do bloco NC atual.

~ Val. at. 1

LGS Posicao [mm] Dist. rest

s A 261.749 g.688
Y g.688 g.688
2 526.743 g.688
B1 90.608 * g.688
23 1487.998 p.688

3.5.5 Widget "Ponto de zero"

O Widget contém os valores dos deslocamentos ativos do ponto de zero para todos os eixos em
uso.

Para cada eixo, sao indicados os deslocamentos rapidos e finos, assim como rotacao, mudanca
de escala e espelhamento.

~ PTO0. 2ERO !

G54 gross fino % O] Ah

hd 14238 B8.216

hi -14.268 e A

Fa 388.888 -8.238

B1

23 12.818  8.246 A
3.5.6 Widget "Alarme"

O Widget contém todas as mensagens e alarmes da lista de alarmes.

Para cada alarme sdo indicados o nimero do alarme e a descricao do alarma. Um simbolo de
confirmacao marca como o alarme é confirmando ou eliminado.

Com maior nimero de alarmes pendentes, vocé pode rolar a lista verticalmente.

Mova na horizontal para alternar entre alarmes e mensagens.

~ Alarmes 1

Ganal 1: Controle de
programa: acao 'Iniciar
16986 processamento selecionado’
interrompida devido a um
alarme
Ganal 1: Gerenciam. de
ferramentas: troca de
ferramentas nao e possivel,
22867 porque nao ha ferramenta
pronta para operar no grupo
de ferramentas WWT2

Retificacao
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3.5 Ampliacdo da Sidescreen

3.5.7

3.5.8

3.5.9

80

Widget "Variaveis NC/PLC"

O widget "Varidveis NC/PLC" é usado para exibir as variaveis NC e PLC.

Para cada variadvel, o nome da variavel, o tipo de dado e o valor sao exibidos.

~ NCG/PLC variables 1

Uariable F Ualue |
$AA_ACCLIMAX1] | D 188
GUD/CHANNEL[1] | D [}
.tate/aafiTol[ul, 1] D
..aasynchifffu1, 1] D

1]

8
8
GUD/FEED_NC_5 8

Apenas as variaveis exibidas atualmente na tela "Variaveis NC/PLC" na drea de operacao
"Diagnéstico" sdo exibidas. Para atualizar a lista no widget "Variaveis NC/PLC" apés uma alteracao
na tela "Variaveis NC/PLC" na area de operacao "Diagndsticos”, vocé deve fechar o widget e abri-
lo novamente.

Vocé tem a possibilidade de rolar verticalmente.

Widget "Carga sobre o eixo"

O Widget indica a carga sobre todos os eixos como grafico de barras.

Sao indicados até 6 eixos. Com maior numero de eixos, vocé pode rolar a lista verticalmente.

~ CARGAEIXO !

X1
1
21

Bl (—

Gl ——

SPNi

Widget "Ferramenta”

O Widget contém os dados de geometria e desgaste da ferramenta ativa.

Dependendo da configuracao da maquina, as seguintes informacdes sao indicadas
adicionalmente:

* EC: Correcao ativa dependente do local - correcao de preparacao
¢ SC: Correcao ativa dependente do local - correcao totalizada

e TOFF: Offset programado do comprimento da ferramenta em coordenadas de WKS e offset
programado do raio da ferramenta

* Sobreposicao: Valor dos movimentos sobrepostos percorridos nos diferentes sentidos da
ferramenta

Retificacao
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3.5.10

3.5.11

Retificacao

3.5 Ampliacdo da Sidescreen

~ Ferram. 1
& FRAESER_DS
D1 Compr. ¥ Compr. 2 Raio

Geometria 18.288 113.888 4,688
Desgaste 2.648 1.238 B.188
EC

SC

Widget "Autonomia"

O Widget indica o monitoramento da ferramenta com relacdo aos seguintes valores:
e Horario de introducdo da ferramenta (monitoramento da vida (til)
* Pecas produzidas (monitoramento da quantidade de pecas)

» Desgaste da ferramenta (monitoramento do desgaste)

Indicacao
varios cortes

Se uma ferramenta possuir varios cortes, serao indicados os valores do corte com os menores
vida util restante, quantidade de pecas restante e desgaste restante.

Pode-se alternar entre as vistas rolando-se na horizontal.

~ VIDA UTIL !
g PLANFRAESER w
ST1 18:88 min
BOHRER_12 N
ST 26:88 min
SCHRUPPSTAHL
ST 196:08 min
BOHRER_8 my
ST 186:88 min

il\‘i;

Sy

0

Widget "Tempo de execucao do programa"

O Widget contém os seguintes dados:

* Tempo de execucao total do programa

* Tempo restante até o final do programa

Na primeira execucdo do programa esses dados sdo estimados.

Além disso, o andamento do programa é exibido como porcentagem em um diagrama de barra.

~ TEMPODOPROGRAMA

Programa rest Total
]

8:88:68h 8:27:12h
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3.5.12 Widgets "Camera 1" e "Camera 2"

Vocé tem a possibilidade de criar até duas cameras para observar os processos remotos e
monitorar as areas de dificil acesso.

Os widgets "Camera 1" e "Camera 2" servem para a exibicao das imagens das cdmeras. Para cada
camera existe um widget préprio.

~ CAMERA 1

Com a respectiva camera configurada, ao abrir o widget, o processo de streaming é iniciado.

Mais informacdes sobre a ativacdo dos widgets "Camera 1" e "Camera 2" podem ser
encontradas no manual de colocacdao em funcionamento SINUMERIK Operate.

Retificacao
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3.5 Ampliacdo da Sidescreen

3.5.13 Sidescreen com pages para teclado ABC e/ou quadro de comando da maquina

Na tela Sidescreen do painel Multitouch vocé tem a possibilidade de projetar, além de Widgets

padrao, também pages com teclado ABC e o quadro de comando da maquina.

Projetar teclado ABC e teclas MCP

Se vocé projetou o teclado ABC e as teclas MCP, a barra de navegacdo para a tela Sidescreen é

ampliada:

Elementos de
comando

Funcao

Indicacdo dos Widgets padrdo na tela Sidescreen

Indicacao de um teclado ABC na tela Sidescreen

Indicacdo de um quadro de comando da maquina na tela Sidescreen

Retificacao
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3.5.14 Exemplo 1: Teclado ABC na tela Sidescreen

@ Teclado ABC
@ Tecla para inserir o teclado na tela

84

Posigdo [mm] T.FS
FRAESER_DS
67.228 T i 2 100.600
-14.200 F % ""ﬁ Fungdes
_ 0.000 A |
13'2740 6.008  mm/rot 0.8%| Fungoes
90.000 auxiliares
1487.998 G4 - Ed
My s

Valor atual
MCS

4
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3.5.15 Exemplo 2: Quadro de comando da maquina na tela Sidescreen

Position [mm]

Restweg 7|

TES

213.224
-24.881
50.000

n.aea°
n.aea°

@ Painel de comando da maquina

0000 T BZ_SS](_};IRUPPER_Z

»> 02_SCHRUPPER_2

0.000
0.000

8.000

F 0.000

0.060 mm/min

98%

6.000

S1 -0

Master @

75%
100

(B

Funktionen

Hilfs-

funktionen

@ Tecla para inserir o quadro de comando da maquina na tela

Retificacao
Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2

Istwerte
MKS

85



Comando Multitouch em SINUMERIK Operate

3.6 SINUMERIK Operate Display Manager

3.6

3.6.1

SINUMERIK Operate Display Manager

Visao geral

Em um painel com a resolugdo Full HD (1920x1080) vocé tem a possibilidade de trabalhar com
o Display Manager.

O Display Manager permite que vocé registre muitas informacdes instantaneamente.
Com o Display Manager, a superficie da tela é dividida em diversas areas de exibicao.

Junto ao SINUMERIK Operate serao oferecidas nas diversas areas Widgets, teclados, painel de
comando da maquina e diversas aplicacoes.

O Display Manager esta disponivel para as seguintes configuracoes:
e SINUMERIK Operate em PC/PCU
e SINUMERIK Operate em NCU ("Embedded HMI") na utilizacdo de NCU 720 e NCU 730.

Opcao de software
‘ Para a funcdo "SINUMERIK Operate Display Manager" vocé necessitard a opcao "P81 -

SINUMERIK Operate Display Manager".

Indicacao

A configuracao standard do Display Manager suporta somente a orientacao paisagem da tela.

Mais informacoes

86

Mais informacdes sobre ativacdo e execucdo de projetos do Display Manager podem ser
encontradas no Manual de colocacao em funcionamento SINUMERIK Operate.

Mais informacdes sobre painéis Full HD podem ser encontradas no Manual do aparelho do
painel de operacdo frontal: TOP 1500, TOP 1900, TOP 2200.

Retificacao
Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2



Comando Multitouch em SINUMERIK Operate

3.6.2

3.6.3

Retificacao

3.6 SINUMERIK Operate Display Manager

Divisao da tela

O fornecimento padrao do SINUMERIK Operate Display Manager oferece a possibilidade de
selecionar entre as areas de 3 indicacoes e as areas de 4 indicacoes.

@ @

= SIEMENS SINUMERIK OPERATE

07028
SIEMENS 1348 M, i

MCS Posicao [mm] TES
MX1 0000 T Fur,lgﬁes
MY1 0-000 auxiliares
M21 1000.000
MSP1 0.000° F 0.000
0.000 mm/min ~ 0.0%
S1 o
Mestre 0

R AR

@ SINUMERIK Operate com barra de navegacao para a comutacao da drea de comando
@ Area de indicacdo para Widgets padrdo
@ Area de indicacdo para aplicacdes (por exemplo, PDF)

Elementos de operacao

O Display Manager esta ativo.

Elementos de comando | Funcao

Menu

— Comandar por impulsos o menu, para selecionar o ordenamento desejado

das dareas de indicacdo.

Areas de 3 indicacdes

¢ SINUMERIK Operate (com bloco de funcgoes)
o Area Widget

» Area de aplicativos (PDF, teclado virtual)

|
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88

Elementos de comando

Funcao

Areas de 4 indicacées

SINUMERIK Operate (com bloco de funcdes)
Area Widget

Area de aplicativos (PDF, teclado virtual)
Area com teclado virtual

Espelhar as areas de indicacao

Espelha a disposicdo selecionada das areas de indicacao.

Navegar em SINUMERIK Operate

Comandar por impulsos o correspondente simbolo, para abrir diretamente
a area de operacao desejada.

Widgets
Os seguintes Widgets estdo a disposicao de forma padrao:

Valores efetivos (Pagina 79)

Ponto zero (Pagina 79)

Ferramenta (Pagina 80)

Carga sobre o eixo (Pagina 80)

Alarmes (Pagina 79)

Tempo de processamento do programa (P4dgina 81)
Vida util (Pagina 81)

Variaveis NC/PLC (P4gina 80)

Retificacao
Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2



Comando Multitouch em SINUMERIK Operate

3.6 SINUMERIK Operate Display Manager

Elementos de comando

Funcao

PDF
Abre o PDF aqui consignado.

As seguintes funcdes estdo disponiveis na visualizacao em PDF:
e Abrir (<CTRL> + <O>)

¢ Marcar (<CTRL> + <A>)

¢ Copiar (<CTRL> + <C>)

e Avancar para (<CTRL> + <G>)

e Buscar («<CTRL> + <F>)

e Mostrar e ocultar favoritos (<CTRL> + <B>)

Como alternativa, vocé pode exibir o PDF usando a barra animada de sim-
bolos na parte superior esquerda.

Com os seguintes movimentos dos dedos vocé otimiza a visualizacao da
leitura:

¢ Dois toques (Double Tap): Ajustar a largura:
¢ <CTRL> + dois toques (Double Tap): Ajustar a altura

Ao mudar de idioma durante a visualizacdo de um documento PDF este é
recarregado no idioma correspondente.

Se ndo houver nenhum documento PDF para o idioma selecionado, a versao
em inglés do documento PDF é exibida.

A posicao no documento PDF é mantida também ap6s a mudanca de idioma
em varias sessoes, desde que o documento PDF tenha marcadores de pagi-
nas.

Teclado virtual

Exibe um teclado QWERTY na area de indicacao para aplicacdes assim como
na area de 4 indicacdes abaixo do SINUMERIK Operate.

Selecionar o teclado virtual com apresentacao maximizada de uma area de
indicacao, entdo sera aberto o teclado como pop-up. O teclado através da
operacao Touch poderd ser deslocado arbitrariamente no Display.

Camera

Streaming em tempo real da cdmera configurada:

14 Streaming em tempo real da cdmera 1

¢ 2[4 Streaming em tempo real da cdmera 2

+ 1+2g Streaming em tempo real da cAmera 1 e da cAmera 2

Se uma camera estiver configurada, vocé pode visualizar diretamente o
respectivo processo de streaming. Se a configuracdo de uma camera for
alterada ou se ocorrer algum problema de conexao, reinicie o sistema para
ativar o processo de streaming na camera.

Maximizar a adrea de indicacao

Amplia a drea com o SINUMERIK Operate assim como a area para as aplica-
cdes na dimensao completa do Panel.

Retificacao
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Comando Multitouch em SINUMERIK Operate
3.6 SINUMERIK Operate Display Manager

Elementos de comando | Funcao

Minimizar a drea de indicacao

A &rea como o SINUMERIK Operate assim como a area para as aplicacoes
serao novamente reduzidas para a dimensao original.

Painel de comando da maquina
Exibe um painel de comando da maquina.

Indicacao:
Para isso observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Veja também
Widgets "Camera 1" e "Camera 2" (Pagina 82)
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4.1 Ligacao e desligamento

Inicializacao

M
LYY REFFON

8080 + =

licenciamento

Foram definidas 10 opgoes e nenhuma License Key foi especificado para

SIEMENS

%/ 51_W2U_CONF_1 RESET

XM1
YM1
ZM1
Cr4
BIM1
CMi

Posicao [mm]

0.000
0.000
0.000
0.000°
0.000°
0.000°
0.000°
0.000
0.000

0.000 mm,/min
100%

0.000 mm,/min
100%

0.000 mm,/min
100%

0 U/ min

0%

0.000 */min|_|

100%

0 U/ min

100%

0 U/ min

100%

0.000 mm,/min
100%

0.000 mm,/min
100%

F=0.000

Ouerride/ avanco

Apbs a inicializacao do comando é aberta a tela inicial em funcdo do modo de operacdo pré-

definido pelo fabricante da maquina, normalmente é a tela inicial da funcao "REF POINT".

Fabricante da

&
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Consulte as informacdes do fabricante da maquina.
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4.2 Aproximagéo do ponto de referéncia

4.2 Aproximacao do ponto de referéncia

4.2.1 Referenciamento do eixo

Sequéncia

Sua maquina-ferramenta pode estar equipada com um sistema de medicao de curso absoluto
ou incremental. Um eixo com sistema de medicao de curso incremental deve ser referenciado
apos ligar o sistema de comando, ja no caso de um absoluto, isso nao é necessario.

Por isso que no sistema de medicao de curso incremental todos os eixos da maquina devem ser
aproximados primeiro até um ponto de referéncia, cujas coordenadas sao conhecidas e estao
relacionadas ao ponto zero da maquina.

Antes da aproximacao do ponto de referéncia, os eixos devem estar em uma posicao a partir da
qual o ponto de referéncia pode ser aproximado sem risco de colisoes.

Dependendo dos ajustes do fabricante da maquina, todos os eixos também podem ser
aproximados simultaneamente até o ponto de referéncia.

.n Fabricante da maquina
Para isso consulte as informacdes do fabricante da maquina.

ATENCAO

Perigo de colisao

Se 0s eixos ndo estiverem em uma posicao isenta de riscos de colisao, primeiro devemos
posicionar os eixos em modo de operacao "JOG" ou "MDA".

Neste caso deve-se prestar muita atencdo ao movimento dos eixos diretamente na maquina!
Ignore a indicacao de valores reais enquanto os eixos nao estiverem referenciados!

As chaves fim de curso de software nao estao ativas!

Procedimento

1. Pressione a tecla <JOG>.

¢ o2

2. Pressione a tecla <REF. POINT>.

REF.PQINT

3. Selecione o eixo que devera ser movimentado.

92
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4.2 Aproximagéo do ponto de referéncia

4, Pressione as teclas <-> ou <+>.
O eixo selecionado movimenta-se até o ponto de referéncia.
Se pressionamos a tecla de sentido errada, o comando nao sera aceito e

+ nao sera realizado nenhum movimento.
< Ao lado do eixo é exibido um simbolo assim que este ponto de referéncia
é alcancado.

O eixo esta referenciado depois de alcancar o ponto de referéncia. Aindicacao do valor real passa
a mostrar o valor do ponto de referéncia.

A partir deste ponto, os limitadores de curso, como, p. ex., interruptores fim de curso de
software, sao ativados.

A funcao é finalizada mediante o painel de comando da maquina selecionando-se o modo de
operacao "AUTO" ou "JOG".

4.2.2 Confirmacao do usuario

Ao aplicar o Safety Integrated (SI) em sua maquina, durante a aproximacao do ponto de
referéncia devemos confirmar que a atual posicao indicada de um eixo coincide com a posicdo
efetiva na maquina. Esta confirmacdo é um requisito para as demais funcdes do Safety
Integrated.

A confirmacdo do usuario para um eixo somente podera ser feita se o eixo for previamente
movimentado até o ponto de referéncia.

A posicdo indicada do eixo sempre esta relacionada ao sistema de coordenadas da maquina
(MCS).

Opcao

Para a confirmacao do usudrio no Safety Integrated é exigido o uso de um opcional de software.

Procedimento
.m. 1. Selecione a area de operacao "Maquina".
e
Magquina
e 2. Pressione a tecla <REF POINT>.
REF.POINT
X 3. Selecione o eixo que deverd ser movimentado.
Z
Retificacao
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4.2 Aproximagéo do ponto de referéncia

94

+

liser
enable

SELECT

SELECT

Pressione as teclas <-> ou <+>.

O eixo selecionado movimenta-se até o ponto de referéncia e para. Sao
indicadas as coordenadas do ponto de referéncia.

O eixo é caracterizado com .

Pressione a softkey "Confirm. do usudrio”.
E aberta a janela "Confirmacdo do usudrio".

E apresentada uma lista de todos os eixos de maquina com suas posi-
cdes de Safety Integrated.

Posicione o cursor no campo "Confirmacdo"” do eixo desejado.
Ative a confirmacao pressionando a tecla <SELECT>.

O eixo selecionado é marcado por uma pequena cruz na coluna "Con-
firmacdo" como "referenciado com seguranca".

Pressionando-se novamente a tecla <SELECT> desativamos novamente
a confirmacao.
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4.3 Modos de operacdo

4.3 Modos de operacao

4.3.1 Modos de operacao

Podemos trabalhar sob trés diferentes modos de operacao.

Modo de operacao "JOG"
O modo de operacao "JOG" esta previsto para as seguintes tarefas preparatorias:
* Aproximacao do ponto de referéncia, isto &, o eixo da maquina é referenciado

* Preparacao da maquina para executar um programa em modo automatico, isto €, medicao
de ferramentas, medicdo da peca e, se necessario, definicdo de deslocamentos de ponto zero
no programa

* Movimentacao de eixos, p. ex. durante uma interrupcao de programa

¢ Posicionamento de eixos

Selecao do "JOG"

A Pressione a tecla <JOG>.
UL

JOG

No modo de operacao "JOG", as seguintes funcdes estao disponiveis:
e "REF POINT"
"REPOS"

Funcao "REF POINT"

Afuncao "REF POINT" serve para a sincronizacdo de comando e maquina. Para isso aproximamos
o ponto de referéncia no modo de operacdo "JOG".

Selecao do "REF POINT"

e Pressione a tecla <REF POINT>.

REF.POINT

Funcao "REPOS"

A funcao "REPOS" serve para o reposicionamento para uma posicao definida. Depois de uma
interrupcao de programa (p. ex. para correcao de valores de desgaste de ferramenta) afastamos
a ferramenta do contorno em modo de operacao "JOG".

Na janela de valores reais, as diferencas de cursos percorridas em "JOG" sao indicadas como
deslocamento "Repos".

Retificacao
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4.3 Modos de operacdo

O deslocamento "REPOS" pode ser indicado no sistema de coordenadas da maquina (MCS) ou no
sistema de coordenadas da peca de trabalho (WCS).

Selecionar "REPOS"

Pressione a tecla <REPOS>.

REPOS

Modo de operacao "MDA" (Manual Data Automatic)

No modo de operacdo "MDA" podemos especificar e executar bloco a bloco comandos de codigo
G, para ajustar a maquina ou executar acoes individuais.

Selecao do "MDA"

Pressione a tecla <MDA>.

MDA

No modo de operacao "MDA", a funcao "TEACH IN" esta disponivel.

Funcao "TEACH IN"

Com a funcao "TEACH IN", vocé pode criar, alterar e executar programas de pecas (principais e
subrotinas) para sequéncias de movimentos ou pecas de trabalho simples mediante a
aproximacao e memorizacao de posicoes.

Selecao do "Teach In"

@ Pressione a tecla <TEACH IN>.

TEACH IN

Modo de operacao "AUTO"

Em modo automatico podemos executar um programa inteiro ou apenas uma parte dele.

Selecao do "AUTO"

3 Pressione a tecla <AUTO>.

AUTO

No modo de operacao "AUTO", a funcao "Bloco Unico" esta disponivel.

Funcao "Bloco tnico"

Com a funcao "Bloco unico", vocé pode iniciar um programa bloco a bloco.

Retificacao
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4.3.2

Exemplo

4.3 Modos de operacdo

Selecionar "Bloco tnico"

) Pressione a tecla <SINGLE BLOCK>.

SINGLE
BLOCK

Grupos de modos de operacao e canais

Cada canal se comporta como um NC independente. No maximo pode ser processado um
programa de peca por canal.

¢ Comando numérico com 1 canal
Existe um grupo de modos de operacao.

* Comando numérico com varios canais
Os canais pode ser atribuidos para varios grupos de modos de operacao.

Comando com 4 canais, sendo que em 2 canais ocorre o processo de usinagem e nos outros 2
canais ocorre o controle do transporte de novas pecas de trabalho.

BAG1 Canal 1 (usinagem)
Canal 2 (transporte)
BAG2 Canal 3 (usinagem)

Canal 4 (transporte)

Grupos de modos de operacao (BAG)

4.3.3

Retificacao

Os canais que pertencem a mesma tecnologia podem ser agrupados em um grupo de modos de
operacdo (BAG).

Os eixos e fusos de um BAG podem ser controlados por 1 ou varios canais.

Um BAG encontra-se ou no modo de operacao "Automatico”, "JOG" ou "MDA", isto é, varios
canais de um grupo de modos de operacdo ndo podem aceitar diferentes modos de operacdo ao
mesmo tempo.

Comutacao de canais

No caso de varios canais é possivel alternar entre os canais. Visto que os diversos canais podem
estar associados a diferentes grupos de modo de operacao (BAG), com a comutacao de canais
também ocorre uma comutacao para o respectivo BAG.

Com a disponibilidade de um menu de canais todos os canais sao indicados nas softkeys,
permitindo assim a comutacao entre 0s mesmos.
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4.3 Modos de operacdo

Comutacao de canais

1...n Pressione a tecla <CHANNEL>.

Comuta-se para o préximo canal.

-0U -

com o menu de canais disponivel aparece uma barra de softkeys. O canal
ativo é exibido de forma destacada.

Pressionando-se outra softkey é possivel passar para outro canal.

Mais informacoes

Informacdes sobre projetos de menu de canais podem ser encontradas no Manual de colocacao
em funcionamento SINUMERIK Operate.
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4.4 Ajustes para a mdquina

4.4 Ajustes para a maquina

4.4.1 Comutacao do sistema de coordenadas (MCS/WCS)

As coordenadas no indicador de valores reais estdo relacionadas a maquina ou ao sistema de
coordenadas da peca de trabalho.

Como padrao, é ajustado o sistema de coordenadas da peca de trabalho como referéncia para
o indicador de valores reais.

O sistema de coordenadas da maquina (MCS), ao contrdrio do sistema de coordenadas da peca
de trabalho (WCS), ndo considera nenhum deslocamento de ponto zero, correcao de ferramenta
e rotacao de coordenadas.

Procedimento

1. Selecione a area de operacao "Maquina".

A 2. Pressione a tecla <JOG> ou <AUTO>.

AUTO

Ualor atual 3. Pressione a softkey "Valores reais MCS".
MCS

Ualor atual O sistema de coordenadas da maquina estd selecionado.
MES O titulo da janela de valores reais muda para MCS.

a Fabricante da maquina
A softkey para alternar o sistema de coordenadas pode ser ocultada. Para isso consulte
as informacoes do fabricante da maquina.

4.4.2 Comutacao de unidade de medida

A unidade de medida da maquina pode ser definida em milimetros ou em polegadas. A
comutacao da unidade de medida sempre é aplicada para toda a maquina. Todas informacdes
necessarias sao convertidas automaticamente para a nova unidade de medida, p. ex.:

e Posicoes
¢ Correcdes de ferramentas

¢ Deslocamentos de ponto zero
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4.4 Ajustes para a mdquina

Para isso deverao ser atendidos os seguintes pré-requisitos, para ser possivel a comutacao entre
as unidades de medidas:

¢ Sao utilizados os seguintes dados de maquina.
¢ Todos os canais estdao em reset.
¢ Os eixos nao sao movidos através do "JOG", "DRF" e die "CLP".

* Avelocidade periférica constante do rebolo (SUG) ndo esta ativa.

.n. Fabricante da maquina
Para isso, observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Mais informacoes

Mais informacdes sobre o sistema de medidas polegada/métrico podem ser encontradas no
Manual de funcionamento Eixos e Fusos.

Procedimento

.m. 1. Seleciqne 0 modo de operacao <JOG> ou <AUTO> na area de operacao
PLALT "Maquina".
Maquina
M
YL
JoG
=)
AUTO
> 2. Pressione a tecla de avanco de menus e a tecla "Ajustes”.
E aberta uma nova barra de softkeys vertical.

ﬁx Ajustes
Comutagao 3. Pressione a softkey "Alternar para polegadas".
EoL E solicitada uma confirmacdo da comutacdo da unidade de medida.
v 4. Pressione a tecla "OK".
0K
O texto da softkey muda para "Alternar para métrico".
A unidade de medida é adaptada para toda a maquina.
Comutagao 5. Pressione a softkey "Alternar para métrico" para ajustar a unidade de me-
METRICO dida da maquina novamente para métrica.

Veja também

Pré-ajustes para o modo manual (Pagina 147)
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4.4.3

4.4 Ajustes para a mdquina

Definicao do deslocamento de ponto zero

Se um deslocamento de ponto zero ajustavel estiver ativo existe a possibilidade de se
especificar um novo valor de posicao no indicador de valor real para cada eixo.

A diferenca entre o valor de posicao no sistema de coordenadas da maquina MCS e o novo valor
de posicao no sistema de coordenadas da peca de trabalho WCS é armazenada no deslocamento
de ponto zero que estiver ativo no momento (p. ex. G54).

Valor real relativo

Além disso existe a possibilidade da entrada de valores de posicdo no sistema de coordenadas
relativo.

Indicacao

O novo valor real somente serd indicado. O valor real relativo ndo tem nenhum efeito sobre as
posicoes de eixo e o deslocamento de ponto zero.

Reset de valor real relativo

Pré-requisito

Retificacao

fApagar REL Pressione a softkey "Apagar REL".

Os valores reais sao apagados.

As softkeys para definicao do ponto zero no sistema de coordenadas relativo somente estarao
disponiveis se o dado de maquina correspondente estiver definido.

¢. Fabricante da maquina
Para isso consulte as informacdes do fabricante da maquina.

O comando numérico encontra-se no sistema de coordenadas da peca de trabalho.

O valor real é passado para o estado de Reset.

Indicacao
Definicao de DPZ em estado parado

Quando especificamos um novo valor real em estado parado, as alteracdes realizadas somente
estarao visiveis e ativas apés a continuacao do programa.
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4.4 Ajustes para a mdquina

Procedimento

za§  [ef.
HPU

Ul. atual
REL

20§ fAjuste

REL
>

INPUT

Xx=0

Z=0

X=Y=Z=0

Reset para o valor real

Apagar
NPU ativos

Selecione o modo de operacao "JOG" na area de operacao "Maquina".

Pressione a softkey "Definir DPZ".

-0U -

Pressione as softkeys ">>", "Valores reais REL" e "Definir rel.", para definir os
valores de posicao no sistema de coordenadas relativo.

Especifique o novo valor de posicao desejado para X, Y e Z diretamente no
indicador de valores reais (com as teclas de cursor podemos alternar entre
0s eixos) e pressione a tecla "Input” para confirmar as entradas.

-0U -
Pressione a softkeys "X=0", "Z=0" ou "X=0" para definir a posicdo desejada
como zero (zerar).

-0U -
Pressione a softkey "X=Y=Z=0" para zerar as posicoes de eixo simultanea-
mente.

Pressione a softkey "Apagar DPZ ativo".
O deslocamento é definitivamente apagado.

Indicacao

Deslocamento de ponto zero ativo e irreversivel

O deslocamento de ponto zero ativo no momento é apagado definitivamente através desta acdo.
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4.5 Deslocamentos de ponto zero

4.5 Deslocamentos de ponto zero

4.5.1 Deslocamentos de ponto zero

Apbs a aproximacao do ponto de referéncia, a indicacao do valor real das coordenadas dos eixos
estara relacionada ao ponto zero da maquina (M) no sistema de coordenadas da maquina
(MCS). Em contrapartida, o programa de execucao da peca estara relacionado ao ponto zero da
peca (W) do sistema de coordenadas da peca (WCS). O ponto zero da maquina e o ponto zero da
peca nao precisam ser idénticos. Dependendo do tipo e da fixacdo da peca, a distancia pode
variar entre o ponto zero da maquina e o ponto zero da peca de trabalho. Este deslocamento do
ponto zero é considerado no processamento do programa e pode ser composto por varios
deslocamentos.

Apbs a aproximacao do ponto de referéncia, a indicacao do valor real das coordenadas dos eixos
estara relacionada ao ponto zero da maquina no sistema de coordenadas da maquina (MCS).

Aindicacao de valor real das posicdes também pode estar relacionada ao sistema de
coordenadas ENS. Neste caso é exibida a posicao da ferramenta ativa, relativa ao ponto zero da
peca de trabalho.

Deslocamento y
total

MKS

Deslocamento basico

Deslocamento de ponto zero aproximado
Deslocamento de ponto zero fino
$P_GFRAME

$P_IFRAME

$P_TOOLFRAME

$P_WPFRAME

Transformacao de coordenadas
Esquema 4-1 Deslocamentos de ponto zero

© ®OOO

®
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4.5 Deslocamentos de ponto zero

Se o ponto zero da maquina ndo for idéntico ao ponto zero da peca, existe pelo menos um
deslocamento (deslocamento basico ou um deslocamento do ponto zero) que estd armazenado
na posicdo do ponto zero da peca de trabalho.

Deslocamento basico

O deslocamento basico é um deslocamento do ponto zero que sempre esta ativo. Se ndo for
definido nenhum deslocamento basico, entao ele sera igual a zero. Definimos o deslocamento
basico na janela "Deslocamento de ponto zero - Basico".

Sistema de ponto zero ajustavel (ENS)

O ENS (Sistema de ponto zero ajustavel) corresponde ao WCS, que é transformado pelos frames
programaveis (por ex., $P_PFRAME, $PCYCFRAME, $P_TOOLFRAME e $P_WPFRAME).

Sistema de ponto zero basico (BNS)

O BNS (Sistema de ponto zero bésico) contém, além dos frames do ENS, o frame atual ajustével
($P_IFRAME e $P_GFRAME).

Deslocamento aproximado e deslocamento fino

Os deslocamentos de ponto zero (G54 até G57, G505 até G599) sdo compostos por um
deslocamento aproximado e um deslocamento fino. E possivel chamar os deslocamentos de
ponto zero a partir de qualquer programa (neste caso os deslocamentos aproximados e finos sao
adicionados).

No deslocamento aproximado podemos, por exemplo, armazenar o ponto zero da peca de
trabalho. E no deslocamento fino podemos armazenar o deslocamento resultante entre o antigo
e 0 novo ponto zero da peca de trabalho quando a peca de trabalho é solta.

Indicacao
Desativacao do deslocamento fino

Existe a possibilidade de desativar o deslocamento fino através do dado de maquina MD 18600
$MN_MM_FRAME_FINE_TRANS.

4.5.2 Exibicao do deslocamento de ponto zero ativo

104

Na janela "Deslocamento de ponto zero - Ativo" sdo indicados os seguintes deslocamentos de
ponto zero:

* Deslocamentos de ponto zero, onde sdao mantidos deslocamentos ativos, ou para 0s quais
existem valores registrados

¢ deslocamentos de ponto zero ajustaveis
* deslocamentos precisos relacionados ao assento
¢ Deslocamento de ponto zero total

Normalmente a janela serve apenas para a observacdo.
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4.5 Deslocamentos de ponto zero

A disponibilidade dos deslocamentos depende do ajuste.

¢ Fabricante da maquina
Consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Procedimento

I @ 1. Selecione a drea de operacao "Parametros”.
Parametros
i Desl. 2. Pressione a tecla "Desloc. pto. zero"
ZErD < H n H n
E aberta a janela "Deslocamento de ponto zero - Ativo".
Indicacao

Outros detalhes sobre deslocamentos de ponto zero

Para obter mais detalhes sobre os deslocamentos indicados, ou para alterar valores de assim
como rotacdo, escala e espelhamento, pressione a tecla "Detalhes”.

4.5.3 Indicacao da "Visao geral" de deslocamento de ponto zero

Na janela "Deslocamento de ponto zero - Visao geral" sdo indicados os deslocamentos ativos,
assim como os deslocamentos de sistema.

Além do deslocamento (aproximado ou fino), também sao indicadas as funcdes de rotacao,
escala e espelhamento nele definidas.

Normalmente a janela serve apenas para a observacao.

Exibicao dos deslocamentos de ponto zero ativos

Deslocamentos de ponto
zero

DRF Indicacao do deslocamento de eixo de manivela eletronica.

Referéncia de mesa giratéria | Indicacdo dos deslocamentos de ponto zero adicionais programados com
$ P_PARTFRAME.

Referéncia basica Indicacdo dos deslocamentos de ponto zero adicionais programados com
$P_SETFRAME.

O acesso aos deslocamentos de sistema é protegido através do seletor

com chave.

Frame DPZ externo Indicacdo dos deslocamentos de ponto zero adicionais programados com
$P_EXTFRAME.

DPZ bésico total Indicacdo de todos os deslocamentos bésicos ativos.

Retificacao
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Procedimento

4.5 Deslocamentos de ponto zero

Deslocamentos de ponto
zero

G500

Indicacdo dos deslocamentos de ponto zero ativados com G54 - G599.

Sob determinadas circunstancias podemos alterar os dados através de
"Definir DPZ", isto é, podemos corrigir um ponto zero definido.

Referéncia da ferramenta

Indicacdo dos deslocamentos de ponto zero adicionais programados com
$P_TOOLFRAME.

Referéncia da peca de traba-
Ilho

Indicacdo dos deslocamentos de ponto zero adicionais programados com
$P_WPFRAME.

Deslocamento de ponto zero
programado

Indicacdo dos deslocamentos de ponto zero adicionais programados com
$P_PFRAME.

Referéncia de ciclos

Indicacdo dos deslocamentos de ponto zero adicionais programados com
$P_CYCFRAME.

GFRAMEO (deslocamento do
ponto zero relacionado ao as-
sento)

Indicacdo dos deslocamentos de ponto zero suplementares programaveis
com $P_GFRAME.

Deslocamento de ponto zero
total

Indicacao do deslocamento de ponto zero ativo, que resulta da soma de
todos os deslocamentos de ponto zero.

I @ 1. Selecione a 4rea de operacao "Parametros".
Parametros
i Desl. 2. Pressione as teclas "Desloc. pto. zero" e "Visao geral”.
ZBro B " e "z
A janela "Deslocamento de ponto zero - Visao geral" é aberta.
Uista
geral

Exibicao e edicao de deslocamento de ponto zero

Na janela "Deslocamento de ponto zero - Basico" sao indicados os deslocamentos bdsicos
especificos de canal e os globais para todos os eixos configurados, sendo divididos em
deslocamentos aproximados e deslocamentos finos.

L

Fabricante da maquina
Para isso consulte as informacdes do fabricante da maquina

Retificacao
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4.5 Deslocamentos de ponto zero

Selecione a area de operacao "Parametros".

Pressione a softkey "Desloc. pto. zero".

Pressione a softkey "Basico".
E aberta a janela "Deslocamento de ponto zero - Bésico".
Realize as alteracdes dos valores diretamente na tabela.

Ativacao de deslocamentos basicos

Os deslocamentos aqui indicados sdo ativados imediatamente.

Procedimento
Parametros
= Desl.
| ZEBro
Base
Indicacao
4.5.5

Exibicao e edicao de deslocamentos de pontos zero ajustaveis

Na janela "Deslocamento de ponto zero - G54...G599" sdo indicados todos os deslocamentos
ajustdveis, divididos em deslocamentos aproximados e deslocamentos finos.

Sao indicadas rotacdes, escala e espelhamento.

Procedimento

1 O

Parametros
=1 Desl
| ZErD

G54...6G599

Retificacao

20

Selecione a drea de operacao "Parametros”.

Pressione a softkey "Desloc. pto. zero".

Pressione a softkey "G54 ... G599".
E aberta a janela "Deslocamento de ponto zero - G54 ... G599 [mm]".
Nota

Ainscricao das softkeys para os deslocamentos de ponto zero ajustaveis
varia, ou seja, serao indicados os deslocamentos de ponto zero ajustaveis
configurados na maquina (Exemplos: G54 ... G57, G54 ... G505, G54 ...
G599).

Para isso observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Realize as alteracdes dos valores diretamente na tabela.
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4.5 Deslocamentos de ponto zero

Indicacao
Ativacao de deslocamentos de ponto zero ajustdveis

Os deslocamentos de ponto zero ajustaveis somente tém efeito se forem ativados no programa.

4.5.6 Exibir e editar o deslocamento preciso relacionado ao assento

Na janela "Deslocamento do ponto zero - GFrame1 ... GFrame..." sdo exibidos todos os valores
de correcdo relacionados a posicao (correcdes de assento).

Sdo exibidos os deslocamentos de translacdo e de rotacdo.

Procedimento
l_'@ 1. Selecione a 4rea de operacao "Parametros".

Parametros

= Desl 2. Pressione a tecla "Desloc. pto. zero".

| ZErD

GFRAMEL ... 3. Pressione a tecla "GFrame1...GFrame2".

GFRAMET A janela "Deslocamento do ponto zero - GFrame1 ... GFrame2" é aberta.
Nota:
Ainscricao das teclas para os deslocamentos precisos relacionados ao
assento varia, isto é, sao
exibidos os deslocamentos de ponto zero em funcao do assento configu-
rados na maquina
(exemplos: GFRAME1...GFRAME1, GFRAME1...GFRAME2, GFRAME1...
GFRAME100).
Por favor, observe a este respeito as indicacdes do fabricante da maquina.
4., Realize as alteracoes dos valores diretamente na tabela.

Indicacao

Definir os deslocamentos precisos relacionados ao assento como eficazes

Os deslocamentos de ponto zero relacionados ao assento somente tém efeito se forem ativados

no programa.

4.5.7 Exibicao e edicao de detalhes dos deslocamentos de ponto zero

Para cada deslocamento de ponto zero podemos exibir e editar todos os dados dos eixos. Além
disso, podemos apagar os deslocamentos de ponto zero.

Retificacao
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4.5 Deslocamentos de ponto zero

Para cada eixo sao indicados os valores dos sequintes dados:
¢ Deslocamento aproximado e deslocamento fino

* Rotacao

* Escala

¢ Espelhamento

¢ Fabricante da maquina
Para isso consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Indicacao

Aqui sdo definidas as informacdes sobre rotacao, escala e espelhnamento e somente aqui que
estas informacdes poderao ser alteradas.

Detalhes de ferramenta

Tem a possibilidade que sejam apresentados os seguintes detalhes da ferramenta sobre dados
da ferramenta e de desgaste:

e TC

¢ Medida do adaptador

* Comprimento | comprimento desgaste
¢ Correcao de instalacao EC

e Correcao de soma SC

¢ Comprimento total

* Raio/ raio desgaste

Ualor atual Pode também alternar entre a indicacao dos valores de correcao da ferramenta
MGS na maquina e no sistema de coordenadas da ferramenta.

ﬁ Fabricante da maquina
Para isso consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Retificacao
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4.5 Deslocamentos de ponto zero

Procedimento
l_’@ Selecione a area de operacao "Parametros".
Parametros
= Desl. Pressione a softkey "Desloc. pto. zero".
| ZErn
ativo Pressione as softkeys "Ativo", "Basico" ou "G54...G599".
E aberta a respectiva janela.
G54...6599
Para exibir os detalhes, posicione o cursor no deslocamento de ponto zero
desejado.
Detalhes Pressione a softkey "Detalhes".
Dependendo do deslocamento de ponto zero selecionado é aberta uma
janela, como p. ex. "Deslocamento de ponto zero - Detalhes: G54...G599".
Realize as alteracdes dos valores diretamente na tabela.
-0U -
fipague Pressione a softkey "Apagar deslocamento de ponto zero" para resetar
desl. origem todos os valores especificados.
0.PZero- Pressione a softkey "DPZ +" ou "DPZ -" para selecionar diretamente na area
o ativada ("Ativo", "Basico", "G54 ...G599") o préximo deslocamento de
ponto zero, sem precisar mudar de janela antes.
Assim que for alcancado o fim da faixa (p. ex. G599), passa-se para o inicio
0.PZero- da faixa (p. ex. G54).
As alteracdes dos valores no programa de peca sao disponibilizadas imediatamente ou ap6s o
"Reset".
.n Fabricante da maquina
Para isso consulte as informacdes do fabricante da maquina.
<< Pressione a softkey "Voltar" para fechar a janela.
Uoltar
4.5.8 Apagar deslocamento de ponto zero

E possivel excluir os deslocamentos de ponto zero. E feito o reset dos valores inseridos.
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4.5 Deslocamentos de ponto zero

Procedimento
L@ Selecione a area de operacao "Parametros”.
Parametros
== Desl. Pressione a softkey "Deslocamento do ponto zero".
| ZErn
Uista Pressione as softkeys "Visao geral”, "Basico" ou "G54...G599".
geral
G54...6599
Detalhes Pressione a softkey "Detalhes".
Posicione o cursor no deslocamento de ponto zero a ser excluido.
fipague Pressione a softkey "Excluir deslocamento do ponto zero".
flesl. 0rigem E exibida uma consulta de seguranca perguntando se vocé realmente
deseja excluir o deslocamento do ponto zero.
v Pressione a softkey "OK" para confirmar a exclusao.
0K
4.5.9 Excluir os deslocamentos precisos relacionados ao assento
Existe a possibilidade,de excluir os deslocamentos precisos apds uma troca da peca de trabalho.
Nesta ocasido, os valores registrados sao colocados em zero.
Procedimento
L@ Selecione a drea de operacao "Parametros".
Parametros
== Desl. Pressione a tecla "Desloc. pto. zero".
| ZErn
GFRAMET ... Pressione a tecla "GFrame1...G-Frame2".
GFRAME1 Nota:
A inscricdo das teclas para os deslocamentos precisos relacionados ao
assento varia, isto é, sao
exibidos os deslocamentos de ponto zero em funcao do assento configu-
rados na maquina
(exemplos: GFRAME1...GFRAME1, GFRAME1...GFRAME2, GFRAME1...
GFRAME100).
Por favor, observe a este respeito as indicacdes do fabricante da maquina.
Retificacao
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4.5 Deslocamentos de ponto zero

4, Na janela "Deslocamento do ponto zero - GFrame1 ... GFrame2", coloque
todos os valores dos deslocamentos precisos relacionados ao assento em
zero na tabela.

-0U -
fipagar Pressione a tecla "Excluir todos".
lodas Vocé receberd uma consulta de seguranca, se realmente pretende excluir
os deslocamentos precisos relacionados ao assento.
Nota:
A tecla "Excluir todos" somente esta disponivel, quando tiverem sido cri-
ados os deslocamentos do ponto zero relacionados ao assento.
v 5. Pressione a tecla "OK" para confirmar o processo de exclusao.
0K

Retificacao
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4.6 Medicdo de ferramenta

4.6 Medicao de ferramenta
4.6.1 Retifica cilindrica
4.6.1.1 Visao geral

Durante a execucao de um programa devem ser consideradas as geometrias das ferramentas de
usinagem. Estas estao armazenadas nos dados de correcdo de ferramenta na lista de
ferramentas. Na chamada da ferramenta o comando considera os dados de correcao de
ferramenta.

No ajuste do programa de pecas, devem ser inseridas apenas as dimensdes da peca do plano de
fabricacdo. A partir disso, o comando calcula autonomamente o trajeto individual da
ferramenta.

O rebolo e retificadora

Os dados de correcao da ferramenta, isto &, os comprimentos ou posicoes das ferramentas, sao
determinados por meio da medicdo manual (riscar).

Durante a medicao manual,aproxime a ferramenta manualmente do ponto de referéncia
selecionado para de determinar as dimensoes da ferramenta ou as posicdes no sentido X ou Z.
O comando calcula os dados de correcao da ferramenta a partir da posicao do ponto de
referéncia do porta-ferramenta e do ponto de referéncia acessado.

Medir os pontos de referéncia em torno do rebolo

Para a medicao manual de uma ferramenta abrasiva existe a possibilidade de selecionar os
seguintes pontos de referéncia:

e Peca de trabalho (com deslocamento do ponto zero)

» Retificadora (com deslocamento do ponto zero como ferramenta de retifica)
¢. Fabricante da maquina
Consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Medir os pontos de referéncia em torno da retificadora

Para medicao manual de uma retificadora, utilize um rebolo como ponto de referéncia.

4.6.1.2 Medir a ferramenta abrasiva manualmente com o ponto de referéncia da pecas de
trabalho

Ponto de referéncia

A aresta da peca serve de ponto de referéncia na medicao de comprimento X e Z.

Retificacao
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4.6 Medicdo de ferramenta

Especificamos a posicao da aresta da peca durante a medicao.

Procedimento

1 Medir
+ ferr.

Medida
roda

Selecione
ferramenta

v
0K

Lista de
ferramenta

Em
Manual

O

SELECT

Ajustar
comprim.

Selecione o modo de operacao "JOG" na area de operacao "Maquina".

Pressione a tecla "Medir ferram.".

Pressione a tecla "Medir disco".

Pressione a tecla "Selecionar ferramenta”.
E aberta a janela "Selecdo de ferramenta".

Na janela "Selecdo de ferramenta"”, selecione a ferramenta abrasiva que
pretende dimensionar e pressione a tecla "OK",

A posicao da lamina deve estar registrada na lista de ferramentas.
- OU -
Pressione a tecla "Lista de ferramentas” e, na lista de ferramentas, sele-

cione a ferramenta abrasiva que pretende dimensionar e pressione a tecla
"manualmente”.

A ferramenta serd incluida na janela "Medir: rebolo".

No campo de selecdo "Ponto de referéncia” selecione o registro "Peca de
trabalho".

Pressione a tecla "X" ou "Z", dependendo do comprimento da ferramenta
que pretende medir.

Especifique a posicao do canto da peca de trabalho em X0 ou Z0.

Assim que ndo tiver sido registrado um valor para X0 ou Z0, o valor sera
transferido da indicacao de valor real.

Busque o contato de referéncia da aresta desejada com a ferramenta.
Pressione a tecla "Definir comprim.".

O comprimento da ferramenta é calculado automaticamente e registrado

na lista de ferramentas. Neste caso, a posicao da ldmina serd automati-
camente levada em consideracao.

Indicacao

Ferramenta abrasiva ativa

A medicdo de ferramentas somente é possivel com uma ferramenta abrasiva ativa.
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4.6 Medicdo de ferramenta

4.6.1.3 Medir a ferramenta abrasiva manualmente com o ponto de referéncia do dressador

Ponto de referéncia
Durante a medicao do comprimento X ou Z, o dressador serve como ponto de referéncia.

Neste caso, o ponto de referéncia do dressador pode ser representado por um deslocamento do
ponto zero ou uma ferramenta de retifica. Este ajuste é padrdao da maquina, sendo determinado
pelo fabricante desta.

a. Fabricante da maquina
Consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Procedimento
— 1° Selecione o0 modo de operacao "JOG" na area de operacao "Maquina".
M,
Magquina
M
VL
JOG
{37 Medir 2° Pressione a tecla "Medir ferram.".
+ ferr.
Medida 3° Pressione a tecla "Medir disco".
roda
Selecione 4° Pressione a tecla "Selecionar ferramenta".
lerramanta E aberta a janela "Selecdo de ferramenta".
v 5° Na janela "Selecdo de ferramenta” selecione a ferramenta abrasiva que
0K pretende dimensionar e pressione a tecla "OK".
A posicao da lamina deve estar registrada na lista de ferramentas.
-0U -
Lista de Pressione a tecla "Lista de ferramentas” e, na lista de ferramentas, sele-
ferramenta cione a ferramenta abrasiva que pretende dimensionar e pressione a tecla
Em "manualmente”.
Manual
A ferramenta serd incluida na janela "Medir: rebolo".
= n a | n i i n _
6° No campo de selecdo "Ponto de referéncia" selecione o registro "Dressa
e dor".
Selecionar 7° Posicione o cursor no campo "TR", pressione a tecla "Selecionar dressa-
dressador dor", selecione o dressador que pretende utilizar para a medicdo do com-
v primento da ferramenta e pressione a tecla "OK".
0K
-0U -
Retificacao
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4.6 Medicdo de ferramenta

Deslocam.
pto. zero

Em
Manual

Ajustar
comprim.

80

90
10°

Posicione o cursor no campo "Deslocamento ponto zero" e pressione a
tecla "Selecionar DPZ".

Na janela "Deslocamento do ponto zero - G54 ... G509" selecione o des-
locamento do ponto zero desejado e pressione a tecla "manualmente”.

Pressione a tecla "X" ou "Z", dependendo do comprimento da ferramenta
que pretende medir.

Risque o dressador com a ferramenta.
Pressione a tecla "Definir comprim.".

O comprimento da ferramenta é calculado automaticamente e registrado
na lista de ferramentas.

Neste caso, a posicao da lamina sera automaticamente levada em consi-
deracao.

Indicacao

Ferramenta abrasiva ativa

A medicdo de ferramentas somente é possivel com uma ferramenta abrasiva ativa.

4.6.1.4
retificacao

Ponto de referéncia

Medir a ferramenta de dressagem manual com ponto de referéncia da ferramenta de

Na medicao do comprimento X ou Z, o rebolo serve como ponto de referéncia.

Procedimento

1 Medir
% ferr.

Medida
comoda

Selecionar
dressador

116

Selecione 0 modo de operacdo "JOG" na area de operacao "Maquina".

Pressione a tecla "Medir ferram.".

Pressione a tecla "Medir retificadora".

Pressione a tecla "Selecionar retificadora"”.
E aberta a janela "Selecdo de ferramenta".

Retificacao
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Lista de
ferramenta

Em
Manual

Deslocam.
pto. zero

Em
Manual

Selecionar
roda moag.

Ajustar
comprim.

4.6.2 Retifica plana

4.6.2.1 Visao geral

4.6 Medicdo de ferramenta

Na janela "Selecao de ferramenta" selecione a ferramenta de dressagem
desejada e pressione a tecla "OK",

A posicdo da lamina deve ser registrada na lista de ferramentas.

-0uU -

Pressione a tecla "Lista de ferramentas" e selecione na lista a ferramenta
de dressagem que deseja medir e pressione a tecla "Manualmente”.

A ferramenta serd incluida na janela "Medir: retificadora"

-0U -

Posicione o cursor no campo "desloc. pto. zero" e pressione a tecla "Sele-
cionar NPV".

Na janela, "Deslocamento de ponto zero - G54 ... G509" selecione o des-
locamento de ponto zero desejado e pressione a tecla "Manualmente".

Posicione o cursor no campo "TR", pressione a tecla "Selecionar rebolo”,
selecione o rebolo, que devera ser usado como ponto de referéncia, e
pressione a tecla "OK".

Pressione a tecla "X" ou "Z", dependendo do comprimento de ferramenta
que se deseja medir.

Busque o contato de referéncia da aresta desejada com a ferramenta.
Pressione a tecla "Definir comprim.”.

O comprimento da ferramenta é calculado automaticamente e registrado
na lista de ferramentas. Neste caso, a posicao da lamina serd automati-
camente levada em consideracao.

Durante a execucao de um programa devem ser consideradas as geometrias das ferramentas de
usinagem. Estas estao armazenadas nos dados de correcao de ferramenta na lista de
ferramentas. Na chamada da ferramenta o comando considera os dados de correcao de

ferramenta.

No ajuste do programa de pecas, devem ser inseridas apenas as dimensdes da peca do plano de
fabricacdo. A partir disso, o comando calcula autonomamente o trajeto individual da
ferramenta.

O rebolo e retificadora

Os dados de correcao da ferramenta, isto &, os comprimentos ou posicoes das ferramentas, sao
determinados por meio da medicao manual (riscar).

Durante a medicao manual,aproxime a ferramenta manualmente do ponto de referéncia
definido para determinar as dimensdes da ferramenta ou as posicdes no sentido X ou Z. O
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4.6 Medicdo de ferramenta

comando calcula os dados de correcao da ferramenta a partir da posicao do ponto de referéncia
do porta-ferramenta e do ponto de referéncia.

ponto de referéncia e em torno de rebolos

Para a medicao manual de uma ferramenta abrasiva existe a possibilidade de selecionar os
seguintes pontos de referéncia:

* Peca de trabalho (com deslocamento do ponto zero)

* Retificadora (com deslocamento do ponto zero como ferramenta de retifica)
.n. Fabricante da maquina
Consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Pontos de referéncia em torno da retificadora

Para medicdo manual de uma retificadora, utilize um rebolo como ponto de referéncia.

4.6.2.2 Medir a ferramenta abrasiva manualmente com o ponto de referéncia da pecas de
trabalho

Ponto de referéncia

O canto da peca de trabalho serve como ponto de referéncia durante a medicao do comprimento
YelZ

Especificamos a posicao da aresta da peca durante a medicao.

Procedimento
— 1. Selecione 0o modo de operacdo "JOG" na area de operacao "Maquina”.
M,
Maquina
M
e
JOG
1 Medir 2. Pressione a tecla "Medir ferram.".
%  ferr
Medida 3. Pressione a tecla "Medir disco".
roda
Selecione 4, Pressione a tecla "Selecionar ferramenta”.
ferramenta E aberta a janela "Selecdo de ferramenta".
v 5. Na janela "Selecao de ferramenta", selecione a ferramenta abrasiva que
0K pretende dimensionar e pressione a tecla "OK",

A posicdo da lamina deve estar registrada na lista de ferramentas.

Retificacao
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Lista de
ferramenta

Em
Manual

O

SELECT

Ajustar
comprim.

4.6 Medicdo de ferramenta

-0U -
Pressione a tecla "Lista de ferramentas” e, na lista de ferramentas, sele-

cione a ferramenta abrasiva que pretende dimensionar e pressione a tecla
"manualmente”.

A ferramenta sera incluida na janela "Medir: rebolo".

No campo de selecdo "Ponto de referéncia” selecione o registro "Peca de
trabalho".

Pressione a tecla "Y" ou "Z", dependendo do comprimento da ferramenta
que pretende medir.

Especifique a posicao do canto da peca de trabalho em YO ou Z0.

Se nao for especificado nenhum valor para X0 e Z0, entdo sera adotado o
valor do indicador de valores reais.

Busque o contato de referéncia da aresta desejada com a ferramenta.
Pressione a tecla "Definir comprim.”.

O comprimento da ferramenta é calculado automaticamente e registrado
na lista de ferramentas. Neste caso, a posicao da lamina serd automati-
camente levada em consideracao.

Indicacao

Ferramenta abrasiva ativa

A medicdo de ferramentas somente é possivel com uma ferramenta abrasiva ativa.

4.6.2.3 Medir a ferramenta abrasiva manualmente com o ponto de referéncia do dressador

Ponto de referéncia

Durante a medicao do comprimento Y ou Z, o dressador serve como ponto de referéncia.

Neste caso, o ponto de referéncia do dressador pode ser representado por um deslocamento do
ponto zero ou uma ferramenta de retifica. Este ajuste é padrdao da maquina, sendo determinado
pelo fabricante desta.

Retificacao

¢. Fabricante da maquina
Consulte as informacdes do fabricante da maquina.
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4.6 Medicdo de ferramenta
Procedimento
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Selecione o modo de operacao "JOG" na area de operacao "Maquina".

Pressione a tecla "Medir ferram.".

Pressione a tecla "Medir disco".

Pressione a tecla "Selecionar ferramenta”.
E aberta a janela "Selecdo de ferramenta".

Na janela "Selecao de ferramenta” selecione a ferramenta abrasiva que
pretende dimensionar e pressione a tecla "OK".

A posicao da lamina deve estar registrada na lista de ferramentas.
- OU -
Pressione a tecla "Lista de ferramentas” e, na lista de ferramentas, sele-

cione a ferramenta abrasiva que pretende dimensionar e pressione a tecla
"manualmente”.

A ferramenta serd incluida na janela "Medir: rebolo".

No campo de selecdo "Ponto de referéncia" selecione o registro "Dressa-
dor".

Posicione o cursor no campo "TR", pressione a tecla "Selecionar dressa-
dor", selecione o dressador que pretende utilizar para a medicdo do com-
primento da ferramenta e pressione a tecla "OK".

A ferramenta sera incluida na janela "Medir: o comprimento manualmen-

te".
- OU -
Pressione a tecla "Lista de ferramentas" e selecione na lista a ferramenta

de dressagem que deseja utilizar para medir o comprimento da ferra-
menta e pressione a tecla "Manualmente".

A ferramenta sera incluida na janela "Medir: rebolo".

Pressione a tecla "Y" ou "Z", dependendo do comprimento da ferramenta,
da ferramenta de retifica que pretende medir.

Retificacao
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Ajustar
comprim.

4.6 Medicdo de ferramenta

Risque o dressador com a ferramenta.
Pressione a tecla "Definir comprim.”.

O comprimento da ferramenta é calculado automaticamente e registrado
na lista de ferramentas.

Neste caso, a posicao da lamina sera automaticamente levada em consi-
deracao.

Indicacao

Ferramenta abrasiva ativa

A medicdo de ferramentas somente é possivel com uma ferramenta abrasiva ativa.

4.6.2.4 Medir a ferramenta de dressagem manualmente com ponto de referéncia da
ferramenta de retificacao

Ponto de referéncia

Na medicao do comprimento X, Y ou Z o rebolo serve como ponto de referéncia.

Procedimento

M,

| i |

Magquina

Wy
UL

JOG

1 Medir
+ ferr.

Medida
comoda

Selecionar
dressador

v
0K
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ferramenta

Em
Manual

Retificacao

Selecione o modo de operacdo "JOG" na area de operacao "Maquina".

Pressione a tecla "Medir ferram.".

Pressione a tecla "Medir retificadora".

Pressione a tecla "Selecionar retificadora".
E aberta a janela "Selecdo de ferramenta".

Na janela "Selecao de ferramenta" selecione a ferramenta de dressagem
desejada e pressione a tecla "OK".

A posicao da lamina deve ser registrada na lista de ferramentas.

-0U -

Pressione a tecla "Lista de ferramentas" e selecione na lista a ferramenta
de dressagem que deseja medir e pressione a tecla "Manualmente”.

A ferramenta sera incluida na janela "Medir: retificadora".
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Posicione o cursor no campo "TR" e pressione a tecla "Selecionar rebolo".

Selecione o rebolo, que pretende utilizar para a medicao do comprimento
da ferramenta e pressione a tecla "OK".

- OU -
Pressione a tecla "Lista de ferramentas”, selecione o rebolo na lista a fer-

ramenta, que pretende utilizar para a medicao do comprimento da ferra-
menta, e pressione a tecla "Manualmente".

A ferramenta sera incluida na janela "Medir: retificadora”.

Pressione a tecla "X", "Y" ou "Z", dependendo do comprimento da ferra-
menta de retifica que pretende medir.

Busque a dressagem com a ferramenta.
Pressione a tecla "Definir comprim.".

O comprimento da ferramenta é calculado automaticamente e registrado
na lista de ferramentas.

Neste caso, a posicao da lamina serd automaticamente levada em consi-
deracao.

Indicacao

Ferramenta de dressagem ativa

A medicdo de ferramenta somente é possivel com uma ferramenta de dressagem ativa.
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Retificacao
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4.7 Medir o ponto zero da peca de trabalho

4.7 Medir o ponto zero da peca de trabalho
4.7.1 Retifica cilindrica
4.7.1.1 Medicao do ponto zero da peca de trabalho

O ponto de referéncia na programacdo de uma peca de trabalho sempre serd o ponto zero da
peca de trabalho. Para a determinacao deste ponto zero, meca o comprimento ou o didmetro da
peca de trabalho e salve em um deslocamento do ponto zero. Isto &, a posicao sera salva no
deslocamento rudimentar e os valores existentes no deslocamento preciso serdao excluidos.

Célculo

No calculo do ponto zero da peca de trabalho, ou do deslocamento de ponto zero, o
comprimento de ferramenta é considerado automaticamente.

¢. Fabricante da maquina
Consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Pré-requisito

A condicao para medicao da peca de trabalho é que uma ferramenta de comprimento conhecido
esteja posicionada na posicao de usinagem.

Procedimento
.m. 1. Selecione o modo de operacdo "JOG" na area de operacao "Maquina”.
e
Magquina
M
YL
JoG
Medir 2. Pressione a tecla "Posicao zero Oficina".
a H n . n z
pega A janela "Medir: Aresta" serd aberta.
O 3. Selecione "apenas medicao", se pretende somente exibir os valores me-
e didos.
-0U -
O No campo "Desloc. pto. zero", selecione o deslocamento do ponto zero
e desejado, no qual o ponto zero deve ser salvo (por ex., referéncia basica).
-0U -
Retificacao
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4.7 Medir o ponto zero da peca de trabalho

Pressione a tecla "Selecionar DPZ" e, na janela aberta "Deslocamento de
G599 ponto zero — G54 ... G599", selecione o deslocamento de ponto zero onde
0 ponto zero deve ser armazenado e depois pressione a tecla "manual-
mente".
Em Vocé retornard para a janela "Medir: aresta".
Manual
4. Desloque a ferramenta no sentido X ou Z e risque a peca de trabalho.
Def. 5. Especifique a posicdo nominal da aresta da peca de trabalho X0 ou Z0O e
HPY pressione a tecla "Definir DPZ".
Indicacao

Deslocamentos de ponto zero ajustaveis

Ainscricdo das teclas para os deslocamentos de ponto zero ajustaveis varia, ou seja, serao
indicados os deslocamentos de ponto zero ajustaveis configurados na maquina (Exemplos:
G54...G57, G54...G505, G54...G599).

Consulte as informacdes do fabricante da maquina.

4.7.2 Retifica plana

4.7.2.1 Visao geral

O ponto de referéncia na programacao de uma peca de trabalho sempre serd o ponto zero da
peca de trabalho. A determinacao do ponto zero da peca de trabalho é executada na aresta da
peca de trabalho.

Medicao manual

Para medicao manual do ponto zero devemos aproximar nossa ferramenta manualmente até a
peca de trabalho. Alternativamente, vocé também podera utilizar uma ferramenta abrasiva com
comprimento conhecido.

4.7.2.2 Definicao de aresta

A peca de trabalho estd paralela ao sistema de coordenadas, sobre a mesa de trabalho. Medimos
um ponto de referéncia em um dos eixos (X, Y, Z).

Pré-requisito

Uma ferramenta abrasiva é utilizada para riscar, quando o ponto zero da peca de trabalho for
medido manualmente.

Retificacao
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4.7 Medir o ponto zero da peca de trabalho

Selecione na area de operacao "Maquina" e pressione a tecla <JOG>.

Pressione a tecla "Posicao zero Oficina" ou "Definir aresta".
A janela "Medir: Aresta" serd aberta.

Selecione "apenas medicdo", se pretende somente exibir os valores me-
didos.

-0U -
No campo de selecdo, selecione o deslocamento de ponto zero desejado,
onde o ponto zero deve ser armazenado.

-0U -
Pressione a tecla "Selecionar DPZ" para selecionar um deslocamento de
ponto zero ajustavel.

Na janela "Deslocamento do ponto zero — G54 ... G599" selecione o des-
locamento do ponto zero, no qual deve ser salvo o ponto zero.

Pressione a tecla "manualmente”.
Vocé retorna a janela de medicao.

Selecione através da tecla em qual sentido de eixo pretendemos aproxi-
mar primeiro da peca de trabalho.

Especifique a posicdo nominal da aresta da peca de trabalho em X0, YO e
Z0.

A posicao nominal corresponde, p. ex., a especificacao da dimensao da
aresta da peca de trabalho indicada no desenho de producao.

Indicacao

Deslocamentos de ponto zero ajustdveis

A inscricdo das teclas para os deslocamentos de ponto zero ajustaveis varia, ou seja, serao
indicados os deslocamentos de ponto zero ajustaveis configurados na maquina (Exemplos:
G54...G57, G54...G505, G54...G599).

Consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Retificacao
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4.8 Monitoracao de dados de eixo e de fuso

4.8.1 Definicao do limite da area de trabalho

Usando a funcdo "Limitacdo do campo de trabalho", vocé pode limitar o campo de trabalho em
que uma ferramenta devera se deslocar em todos os eixos do canal. Dessa forma podem ser
ajustadas zonas de protecdo na area de trabalho, que estarao bloqueadas para movimentos da
ferramenta.

Assim delimitamos a area de deslocamento dos eixos, adicionalmente as chaves fim de curso.

Requisitos

No modo de operacao "AUTO" somente podemos realizar as alteracdes em estado Reset. Estas
tém efeito imediato.

No modo de operacao "JOG" podemos realizar alteracoes em qualquer momento. Estas, porém,
somente tém efeito com o inicio de um novo movimento.

Procedimento
l_’@ 1. Selecione a 4rea de operacao "Parametros”.
Parametros

i Dados 2. Pressione a softkey "Dados de ajuste”.

ajuste
Limite de E aberta a janela "Limite da 4rea de trabalho".
area trab.
3. Posicione o cursor no campo desejado e especifique os novos valores

através do teclado numérico.

Os limites inferior e superior da zona de protecdo sdao modificados de
acordo com as especificacdes realizadas.

4. Marque a caixa de controle "ativa" para ativar a zona de protecao.

Indicacao

Na area de operacao "Colocacao em funcionamento”, em "Dados da maquina"“, encontramos
todos os dados de ajuste através da tecla de avanco de menus.

4.8.2 Modificacao de dados do fuso

Na janela "Fusos" sao indicados os limites de rotacao ajustados para os fusos, que nao podem ser
ultrapassados nem estar abaixo do valor minimo.

Retificacao
126 Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2



Ajuste da mdquina

4.8 Monitoracdo de dados de eixo e de fuso

Aqui temos a opcao de restringir as rotacdes de fuso nos campos "Minimo" e "Maximo" dentro
dos valores limites definidos nos respectivos dados de maquina.

Limite de rotacao do fuso com velocidade de corte constante

No campo "Limite da rotacdo do fuso com G96", além das limitacdes sempre ativas, também é
indicado o limite de rotacdao programado com velocidade de corte constante.

Este limite de rotacao evita, por exemplo, que na operacao de separacdo ou nas operacdes com
diametros extremamente pequenos, o fuso acelere até seu nimero maximo de rotacdes na atual
marcha de transmissdo e com velocidade de corte constante (G96).

Indicacao

A softkey "Dados do fuso" somente aparece se um fuso estiver disponivel.

Procedimento
1_'@ 1. Selecione a area de operacao "Parametros".
Parametros
i Dados 2. Pressione as softkeys "Dados de ajuste" e "Dados do fuso".
ajuste E aberta a janela "Fusos".
Dados do
fuso
3. Para alterar a rotacdo do fuso, posicione o cursor no campo "Maximo",
"Minimo" ou "Limite da rotacao do fuso com G96" e especifique o novo
valor.
4.8.3 Dados do mandril do fuso
4.8.3.1 Definicao dos dados do mandril do fuso

Na janela "Dados do mandril do fuso” sdo especificadas todas as dimensdes de mandril dos fusos
de sua maquina.

Medicao manual de ferramenta

Se o mandril do fuso principal ou do contrafuso for adotado como ponto de referéncia na
medicao manual das ferramentas, entao especifique a dimensao de mandril ZC.

Retificacao
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Fuso principal

Contrafuso

128

RS PR
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E— ZC ZS E— ZC ZS|ZE

Dimensdes do fuso principal do tipo de mor- Dimensodes do fuso principal de tipo de mor-
dente 1 dente 2

@ Borda de encosto
@ Borda dianteira

Pode ser medida a borda dianteira ou a borda de encosto do contrafuso. A borda dianteira ou a
borda de encosto do contrafuso vale automaticamente como ponto de referéncia durante o
deslocamento do contrafuso. Isto é importante, principalmente para a fixacao da peca de
trabalho com o contrafuso.

| |

®N = || @_'ﬁ
@—o | o "
e 2
i

ZS ZC ZEZS ZC

Dimenso6es do contrafuso de tipo de mor- Dimensdes do contrafuso de tipo de mor-
dente 1 dente 2

@ Borda de encosto
@ Borda dianteira

Retificacao
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Contraponto
I_ _I
: | & & [T
3 3
ZC ZR
Dimensionamento do eixo de cabecote mé- Dimensionamento do contra fuso de cabe-
vel cote moével
Procedimento
1_'@ 1. Selecione a drea de operacao "Parametros”.
Parametros
i Dados 2. Pressione as softkeys "Dados de ajuste” e "Dados do mandril do fuso".
ajuste E aberta a janela "Dados do mandril do fuso".
Dados da
Placa/Fuso
3. Especifique os parametros desejados.
Os ajustes sao ativados imediatamente.
4.8.3.2 Parametros dos dados do mandril do fuso
Parametros Descricao Unidade
Fuso principal
Dimensionamento da borda dianteira ou da borda de encosto
e Tipo de mordente 1
* Tipo de mordente 2
2C1 Dimensao do mandril do fuso principal (inc) mm
751 dimensoes de eixo principal (inc) mm
ZE1 Mordente eixo principal (inc) - apenas para "tipo de mordente 2" mm
XR Diametro do contraponta - apenas com contraponta instalado mm
ZR Comprimento do contraponta - apenas com contraponta instalado mm
Contra fuso
Dimensionamento da borda dianteira ou da borda de encosto
e Tipo de mordente 1
* Tipo de mordente 2
ZC3 Dimensao do mandril do contrafuso (inc) - apenas com contrafuso instalado mm
Retificacao
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Parametros Descricao Unidade
ZS3 Dimensao do encosto do contrafuso (inc) - apenas com contrafuso instalado mm
ZE3 Dimensao do mordente do contrafuso (inc) - apenas com contrafuso instalado e "Tipo | mm

de mordente 2"
XR Diametro do contraponta - apenas com contraponta instalado mm
ZR Comprimento do contraponta - apenas com contraponta instalado mm
4.8.4 Especificar a compensacao de erro do cilindro (apenas maquina de retifica

cilindrica)

A funcao "Compensacao de erro do cilindro" permite corrigir um erro do cilindro que se originou
durante a fixacdo da peca de trabalho. O valor maximo de compensacdo nesta ocasiao é de

10 mm.

&
"a

Mais informacoes

Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Opcao de software

Para usar esta funcao, é necessaria a opcdo de software "SINUMERIK Retificacao Ad-
vanced".

Mais informacdes sobre a compensacao de falhas do cilindro podem ser encontradas no manual
de funcdes de monitoramento e compensacao.

Pré-requisito

* A opcao foi instalada.

¢ Uma tabela de compensacao para a compensacao de afundamento (CEC) foi criada.

&
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Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Retificacao
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Retificacao

4.8 Monitoracdo de dados de eixo e de fuso

Selecione a area de operacao "Parametros”.

Pressione as teclas "Dados setting" e "Compensacao de erro do cilindro".
A janela "Compensacao de erro do cilindro" é aberta.

No campo de selecao "Compensacao” selecione o bloco de dados deseja-
do.

Especifique respectivamente para os pontos de medicdo P1 e P2 o valor
bésico (ZM) e o valor de compensacao (XM).

Apbs a especificacao dos valores de correcao, a tecla "Definir comp." torna-
-se operacional.

Pressione a tecla "Definir comp.".

A compensacao sera efetuada.

-0U -

Pressione a tecla "Excluir comp.", quando quiser excluir os valores de cor-
recao.

A compensacao de erro do cilindro sera excluida.
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4.9 Exibicao das listas de dados de ajuste

Aqui temos a possibilidade de exibir as listas com os dados de ajuste configurados.

.n. Fabricante da maquina
Para isso consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Procedimento

! @ 1. Selecione a area de operacao "Parametros".
Parametros

sD Dados 2. Pressione as softkeys "Dados de ajuste” e "Listas de dados".
aluste E aberta a janela "Listas de dados de ajuste”.

Lista de

Dados
Selecione 3. Pressione a softkey "Selecionar lista de dados" e na lista "Visao" selecione
list dados a lista desejada com os dados de ajuste.

Retificacao
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4.10 Atribuicao de manivelas eletronicas

Através de manivelas eletrénicas podemos deslocar os eixos no sistema de coordenadas da
maquina (MCS) ou no sistema de coordenadas da peca de trabalho (WCS).

Para atribuicdo das manivelas eletrénicas sdao oferecidos todos os eixos na seguinte sequéncia:

¢ Eixos geométricos
Os eixos geométricos consideram o atual estado da maquina (p. ex. rotacdes,
transformacdes) durante o deslocamento. Todos os eixos de maquina especificos de canal,
que atualmente estdo associados ao eixo geométrico, serdo deslocados simultaneamente.

¢ Eixos de maquina especificos de canal
Os eixos de maquina especificos de canal estao associados ao respectivo canal. Eles somente
podem ser deslocados individualmente, isto é, o atual estado da maquina ndo tem nenhuma
influéncia neste caso.
Isto também se aplica nos eixos de maquina especificos de canal que foram declarados como
eixos geométricos.

Procedimento

M,

| i |

Magquina

Wy
UL
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Mani-
@ uela

>

INSERT

2

INPUT

Retificacao

a. Fabricante da maquina
Para isso, observe as instrucoes do fabricante da maquina.

Selecione a area de operacao "Maquina".

Pressione a tecla <JOG>, <AUTO> ou <MDA>.

Pressione a tecla de avanco de menus e a softkey "Manivela eletronica".
E aberta a janela "Manivela eletrénica".

Para cada manivela eletrénica conectada é oferecido um campo para a
atribuicao de um eixo.

Posicione o cursor no campo ao lado da manivela eletrénica que deve ser
atribuida ao eixo (p. ex. n° 1).

Pressione a respectiva softkey para selecionar o eixo desejado (p. ex. "X").

-0uU

Abra o campo de opcao "Eixo" com a ajuda da tecla <INSERT>, navegue até
o eixo desejado e pressione a tecla <INPUT>.

A selecdo de um eixo também ativa a manivela eletrénica (p. ex. "X" é
atribuido para a manivela eletrénica n° 1 e tem efeito imediato).
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6. Pressione novamente a softkey "Manivela eletronica".
-0U -
e Pressione a softkey "Voltar".
Uoitar E fechada a janela "Manivela eletronica".

Desativacao da manivela eletrénica

1. Posicione o cursor na manivela eletrénica cuja associacao deve ser des-
feita (p. ex. n° 1).

2. Pressione novamente a softkey do eixo atribuido (p. ex. "X").

-0U-
Abra o campo de selecao "Eixo" com a ajuda da tecla <INSERT>, navegue
até o campo vazio e pressione a tecla <INPUT>.

A desativacao de um eixo também desativa a manivela eletrénica (p. ex.
"X" é desvinculado da manivela eletronica n° 1 e ndo estd mais ativo).

>

INSERT

INPUT

Retificacao
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4.11 MDA

No modo de operacdo "MDA" (Manual Data Automatic), é possivel inserir comandos de cédigo
G por blocos ou ciclos padrdo e executa-los imediatamente.

Ha a possibilidade de carregar e editar um programa MDA ou um programa padrao com os ciclos
padrdo diretamente a partir do gerenciador de programas para a memoria tempordaria MDA.

a. Fabricante da maquina
Para isso, observe as instrucoes do fabricante da maquina.

Os programas criados ou alternados na janela de trabalho MDA devem ser arquivados no
gerenciador de programas, por exemplo, em um diretério especialmente criado para tal.

4111 Carregar programa MDA pelo gerenciador de programas
Procedimento
.m. Selecione a 4rea de operacao "Maquina".
| B |
Maquina
Pressione a tecla <MDA>.
MDA E aberto o editor MDA.
£ Carr Pressione a softkey "Carregar MDA".
MDA E aberta ajanela"Carregar em MDA". Ali obtemos a tela do Gerenciador de
Programas.
Procurar Para localizar um determinado arquivo posicione o cursor no local de
armazenamento correspondente, depois pressione a softkey "Localizar" e
digite o termo de busca desejado no didlogo de localizacaolpesquisa.
Nota: Os caracteres curingas "*" (substituem uma sequéncia de caracte-
res qualquer) e "?" (substituem um caractere qualquer) facilitam bastante
a localizacao.
Marque o programa que deve ser editado ou executado na janela do MDA.
v Pressione a softkey "OK".
0K

Retificacao

A janela é fechada e o programa esta disponivel para processamento.
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4.11.2 Salvar o programa MDA

Procedimento
.m. Selecione a area de operacao "Maquina".
| B |

Maguina

Pressione a tecla <MDA>.

MDA
E aberto o editor MDA.

Crie o programa MDA especificando os comandos como c6digos G através
do teclado de operacao.

+ Salvar Pressione a softkey "Salvar MDA".

il rion A janela "Salvar de MDA: Escolher local de armazenamento” sera aberta.
Ali obtemos a tela do Gerenciador de Programas.
Selecione a unidade leitura onde o programa MDA deve ser armazenado
e posicione o cursor no diretdrio onde o programa deve ser salvo.
-0U -

Procurar Para localizar um determinado diretério ou subdiretérip posicione o cur-
sor no local de armazenamento desejado, depois pressione a softkey "Lo-
calizar" e digite o termo de busca desejado no didlogo de localizacaol
pesquisa.

Nota: Os curingas "*" (substitui uma sequéncia de caracteres qualquer) e
"?" (substitui um caractere qualquer) facilitam a busca.
v Pressione a softkey "OK".
0K
Com o cursor sobre uma pasta é aberta uma janela que nos pede para
especificar um nome.
- OU -
Com o cursor sobre um programa nos é aberta uma janela de confirma-
cao para sobrescrever o arquivo.
v Especifique o nome do programa a ser criado e pressione a softkey "OK".
0K

136

O programa é armazenado com o nome especificado no diretério sele-
cionado.

Retificacao
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4.11 MDA
4.11.3 Editar / executar o programa MDA
Procedimento
.m. 1. Selecione a 4rea de operacao "Maquina".
| B |
Maquina
2. }?ressmne a tecla <MDA>.
MDA E aberto o editor MDA.
3. Insira os comandos desejados como cédigo G através do teclado do co-

mando.
-OU-
Insira um ciclo padrao, por ex., CYCLE62 ().

Editar os comandos de cédigo G/blocos de programa

>

v
0K

Exibicao
grafica

4.

Corrija os comandos de codigo G diretamente na janela "MDA".
-OU-
Assinale o bloco de programa desejado (por exemplo, CYCLE62) e pres-

sione a tecla <Cursor para a direita>, insira os valores desejados e pres-
sione entdo "OK".

Durante a execucdo do ciclo é possivel exibir opcionalmente a janela de
ajuda ou a visualizacao grafica.

Pressione a tecla <CYCLE START>.

O comando executa os blocos especificados.

Durante a execucao dos comandos de codigo G e dos ciclos padrdo é possivel influenciar o
processo do seguinte modo:

* Executar o programa bloco a bloco

» Testar o programa
Configuracdes em controle do programa

e Ajustar o avanco de teste
Configuracdes em controle do programa

4.11.4 Apagar programa MDA

Pré-requisito

No editor MDA encontramos um programa que criamos na janela MDA ou que carregamos do
gerenciador de programas.

Retificacao
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Procedimento

Apagar
blocos

138

Pressione a softkey "Apagar blocos".

Os blocos de programa indicados na janela do programa serao apagados.

Retificacao
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5.1 Visao geral

Sempre utilizamos o modo de operacdo "JOG" quando a maquina estiver sendo ajustada para
executar um programa ou para executar simples movimentos de deslocamento na maquina.

 Sincronizacao do sistema de medicdo do comando com a maquina (aproximacao do ponto
zero)

¢ Ajuste da maquina, ou seja, podemos executar movimentos da maquina controlados
manualmente através das teclas e manivelas eletrénicas dispostas no painel de comando da
maquina.

¢ Durante a interrupcdo de um programa podemos executar movimentos da maquina
controlados manualmente através das teclas de manivelas eletrénicas dispostas no painel de
comando da maquina

Retificacao
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5.2 Selecao de ferramenta e fuso

5.2.1 Janela T,S,M

Para trabalhos preparativos realizados em modo manual a selecao da ferramenta e o controle do
fuso sao realizados de modo centralizado, exibidos em uma tela.

Além do fuso principal (S1) ainda existe um fuso de ferramenta (S2) usado no caso de
ferramentas acionadas.

Além disso, seu torno ainda pode estar equipado com um contrafuso (S3).

Em modo manual, uma ferramenta pode ser selecionada pelo nome ou pelo nimero de
alojamento no revoélver. Quando especificamos um nldmero, a procura é realizada
primeiramente por um nome e depois por um nimero de alojamento. Por exemplo, isto
significa que ao ser especificado "5" e ndo existir nenhuma ferramenta com o nome "5", entao
sera selecionada a ferramenta com o ndmero de alojamento "5".

Indicacao

Através do nimero de alojamento do revélver também podemos girar o alojamento vazio até a
posicao de trabalho e depois carregar uma ferramenta com toda comodidade.

ﬁ Fabricante da maquina
Consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Exibicao Significado

T Especificacdo da ferramenta (nome ou nimero de alojamento)

Através da tecla "Selecionar ferramenta” temos a opcdo de escolha de uma
ferramenta da lista de ferramentas.

D Ndmero de gumes da ferramenta (1 - 9)

DL NuUmero para a correcao por soma e de ajuste

ST Ferramenta irma (com a estratégia de ferramenta de substituicao)
Fuso 1 e 2 (por ex., S1) Selecdo de fuso para o fuso mestre e identificacdo com nimero do fuso
Funcao M do fuso ﬁ

Fuso desligado: O fuso é parado

g

Giro a esquerda: O fuso gira no sentido anti-horario

i
Giro a direita: O fuso gira no sentido horario
0 h

Posicionamento do fuso: O fuso é trazido até a posicdo desejada.

Retificacao
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Exibicao

Significado

outras funcdoes M

Especificacao de funcdes da maquina

Consulte a relacdo entre significado e nimero da funcdo em uma tabela
fornecida pelo fabricante da maquina.

Deslocamento de ponto ze-
roG

Selecdo do deslocamento de ponto zero (referéncia basica, G54 - 57)

Através da tecla "Desloc. pto. zero" temos a opcao de escolha de desloca-
mentos de ponto zero ajustaveis a partir de uma lista.

Unidade de medida

Selecdo da unidade de medida (inch, mm).
A selecdo aqui realizada tem efeito sobre a programacao.

Plano de usinagem

Selecdo do plano de usinagem (G17(XY), G18 (ZX), G19 (YZ))

Gama de velocidade

Definicdo da gama de velocidade (auto, | - V)

Posicdo de parada

Especificacdo da posicao do fuso em graus

Indicacao
Posicionamento do fuso

Com esta funcao se posiciona o fuso em uma determinada posicao angular, p. ex., para a troca

de ferramentas.

* Com o fuso parado, o posicionamento sera executado pelo percurso mais curto.
¢ Com o fuso girando, o atual sentido de rotacao sera preservado e executado o

posicionamento.

5.2.2 Selecionar ferramenta
Procedimento
'ﬁ' 1. Selecione o modo de operacdo "JOG".
| B |
Maquina
M
UL
JOG
2. Pressione a tecla "T,S,M".
-0U -
kS 15.M
3. Especifique o nome ou o nlimero da ferramenta T.
-0U -

Retificacao
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5.2 Selec@o de ferramenta e fuso
Selecione
ferramenta

Em
Manual

)

Pressione a tecla "Selecionar ferramenta" para abrir a lista de ferramentas,
posicione o cursor na ferramenta desejada e pressione a tecla "manual-
mente".

A ferramenta é incluida na "Janela T, S, M..." e indicada no campo do
parametro de ferramenta "T".

Selecione a aresta de corte da ferramenta D ou especifique o nimero
diretamente no campo "D".

Pressione a tecla "CYCLE START".
A ferramenta é carregada no fuso.

5.2.3 Partida e parada manual do fuso

Procedimento

k8 1sm

SELECT

Pressione a tecla "T,S,M" no modo de operacao "JOG".

Selecione o fuso desejado (p. ex. S1) e especifique no campo de entrada
direito a rotacao desejada do fuso e a velocidade de corte.

Se a maquina dispde de uma caixa de transmissao para o fuso, ajuste a
gama de velocidade.

Selecione o sentido de giro desejado do fuso (direito ou esquerdo) no
campo "Fuso Funcao M".

Pressione a tecla <CYCLE START>.
O fuso gira.

Selecione o ajuste "parar” no campo "Fuso Funcao M ",

Pressione a tecla <CYCLE START>.
O fuso para.

Indicacao

Modificacao do nimero de rotacoes do fuso

A nova rotacao é adotada quando especificamos a rotacdo no campo "Fuso” com o fuso girando.

142

Retificacao
Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2



OperacéGo em modo manual

5.2 Selec@o de ferramenta e fuso

5.24 Posicionamento do fuso

Procedimento
A 1. Pressione a tecla "T,S,M" no modo de operacao "JOG".
UL
JOG

O 2. Selecione o ajuste "Pos. parada” no campo "Fuso Funcao M".
SELECT Aparece o campo de entrada "Pos. parada".
3. Especifique a posicao desejada da parada do fuso.

A posicdo do fuso é especificada em graus

. 4. Pressione a tecla <CYCLE START>.

O fuso é trazido até a posicao desejada.

Indicacao

Com esta funcao se posiciona o fuso em uma determinada posicao angular, p. ex., para a troca
de ferramentas:

¢ Com o fuso parado, o posicionamento serd executado pelo percurso mais curto.

e Com o fuso girando, o atual sentido de rotacao sera preservado e executado o
posicionamento.

Retificacao
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5.3

5.3.1

5.3.2

Procedimento

144

Deslocamento de eixos

Deslocamento de eixos

Podemos deslocar os eixos em modo manual através das teclas de incremento e das teclas de
eixo ou de manivelas eletronicas.

No deslocamento através do teclado, o eixo selecionado move-se com o avanco de ajuste
programado com o incremento definido no deslocamento por incrementos.

Configuracao do avanco de ajuste

Na janela "Ajustes para operacao manual” definimos com qual avanco que os eixos devem ser
deslocados em modo de ajuste.

Deslocamento de eixos em incrementos fixos

E possivel deslocar os eixos em modo manual através das teclas de incremento e das teclas de
eixo ou através de manivelas eletronicas.

M,

| i |

Magquina

e
a0y
JOG
—>
1

—
10000

Selecione a area de operacao "Maquina".

Pressione a tecla <JOG>.

Pressione as teclas 1, 10, ..., 10000 para deslocar o eixo em um valor
incremental (incremento) fixo.

Os nimeros marcados nas teclas indicam o percurso em micro-metros ou
micro-polegadas.

Exemplo: Para um incremento desejado de 100 um (= 0,1 mm) pressione
a tecla "100".

Selecione o eixo a ser deslocado.

Pressione as teclas <+> ou <->.

O eixo selecionado é movimentado com o incremento fixo toda vez que a
tecla for pressionada.

As chaves de controle do avanco normal e do avanco rapido podem estar
ativas.

Retificacao
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Indicacao

Depois de ligar o comando, os eixos podem ser movimentados até a area de limite da maquina,
pois os pontos de referéncia ainda nao foram aproximados. Neste caso, podem ser acionadas as
chaves fim de curso de emergéncia.

A chave fim de curso de software e o limite da area de trabalho ainda nao estao ativos!

A habilitacao de avanco deve estar ativa.

Q. Fabricante da maquina
Para isso consulte as informacdes do fabricante da maquina.

5.3.3 Deslocamento de eixos em incrementos varidveis

Procedimento

[VAR]

Retificacao
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Selecione a area de operacao "Maquina".

Pressione a tecla <JOG>.

Pressione a softkey "Ajustes".

E aberta a janela "Ajustes para operacdo manual".

Especifique o valor desejado para o parametro "Dimensao incremental
variavel".

Exemplo: Para um incremento desejado de 500 pm (0,5 mm) especifique
500.

Pressione a tecla <Inc VAR>.

Selecione o eixo a ser deslocado.
Pressione as teclas <+> ou <->.

O eixo selecionado é movimentado com o incremento ajustado toda vez
que a tecla for pressionada.

As chaves de controle do avanco normal e do avanco rapido podem estar
ativas.
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5.4 Posicionamento de eixos

Em modo manual, os eixos podem ser deslocados até determinadas posicoes para execucao de
simples operacdes de usinagem.

O controle de avancol/avanco rapido entra em acdo durante o deslocamento.

Procedimento
1. Selecione uma ferramenta, se necessario.
AN 2. Selecione o modo de operacao "JOG".
YL
JOG
¥ i Posi- 3. Pressione a tecla "Posicao”.
\.. can
4. Especifique a posicao ou o angulo de destino para o eixo ou 0s eixos a
serem deslocados.
5. Especifique o valor desejado para o avanco F.
-0U -
Mou Pressione a tecla "Avanco rapido".
rapido 0 avanco rapido é indicado no campo "F".
6. Pressione a tecla <CYCLE START>.
O eixo é deslocado até a posicao de destino especificada.

Se foram especificadas posicoes de destino para varios eixos, entdao os
eixos serao deslocados simultaneamente.
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5.5 Pré-ajustes para o modo manual

Na janela "Ajustes para operacao manual" definimos as configuracdes para o0 modo manual.

Pré-ajustes

Ajustes

Significado

Tipo de avanco

Aqui seleciona-se o tipo de avanco

¢ (94: Avanco de eixolavanco linear

* G95: Avanco por rotacdo

Avanco de ajuste G94

Especifique o avanco desejado em mm/min.

Avanco de ajuste G95

Especifique aqui o avanco desejado em mm/rot.

Incremento variavel

Aqui especificamos o incremento desejado para o deslocamento dos eixos
com incrementos variaveis.

Velocidade do fuso

Aqui especificamos a velocidade do fuso em rpm.

Procedimento

M,

| i |

Maquina

UL

JOG

lx Ajustes

Veja também

1° Selecione a area de operacao "Maquina".

A 2° Pressione a tecla <JOG>.

> 3. Pressione a tecla de avanco de menus e a softkey "Ajustes".
E aberta a janela "Ajustes para operacdo manual".

Comutacao de unidade de medida (Pagina 99)
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6.1 Partida e parada do processamento

Na execucdo de um programa, a peca é usinada em funcao da programacao realizada na
maquina. Apds o inicio do programa em modo automatico, a usinagem da peca é executada
automaticamente.

Pré-requisitos
Antes da execucdo de um programa devem ser preenchidos os seguintes requisitos:
¢ sistema de medicdo do comando estd sincronizado com a maquina.
¢ Foram especificadas as correcdes de ferramenta e deslocamentos de ponto zero necessarios.

¢ Foram ativados os bloqueios de seguranca necessarios do fabricante da maquina.

Sequéncia geral
% 1. Selecione no gerenciador de programas o programa desejado.

Gerenc.
de progr.

2. Selecione sob "NC", "Local. Unidade", "USB" ou unidades de rede configu-
@ CH radas o desejado programa de.

Y usB

3. Pressione a softkey "Selecdo".
Executar j ) i )
O programa é selecionado para execucao e é passado automaticamente
para a area de operacao "Maquina".
4. Pressione a tecla <CYCLE START>.
O programa é iniciado e executado.
Indicacao

Inicio do programa em qualquer area de operacao

Se o comando estiver no modo de operacdo "AUTO", o programa selecionado também pode ser
iniciado quando vocé estiver em qualquer outra area de operacao.
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Parada do processamento

Pressione a tecla <CYCLE-STOP>.
A usinagem para imediatamente, os diversos blocos de programa nao sao

executados até o final. Na proxima partida, a usinagem prosseguira no
local onde o programa foi interrompido.

Cancelamento do processamento

Pressione a tecla <RESET>.

A execucao do programa é cancelada. Na proxima inicializacao o proces-
samento é iniciada desde o comeco.

7

RESET

ﬁ Fabricante da maquina
Para isso observe as instrucdes do fabricante da maquina.
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6.2 Selecao de programa

Procedimento

'

Gerenc.
de progr.

INPUT

Executar

Retificacao
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Selecione a drea de operacao "Gerenciador de programas".
E aberta a visdo geral de diretérios.

Selecione o local de armazenamento do programa (por ex., "NC")
Posicione o cursor no diretério onde se deseja selecionar um programa.
Pressione a tecla <INPUT>.

-0uU -

Pressione a tecla <Cursor para direita>.
E exibido o indice de diretérios.

Posicione o cursor no programa desejado.
Pressione a softkey "Selecao".

Com a selecao de programa realizada com sucesso é realizada uma mu-
danca automatica para o0 modo de operacao "Maquina".
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6.3 Primeira execucao do programa

Ao iniciar um programa, existe a possibilidade de interromper o sistema durante a usinagem da
peca, depois de cada bloco de programa que ativar um movimento ou uma funcao auxiliar da
maquina. Desse modo pode-se controlar bloco a bloco o resultado da usinagem na primeira vez
que um programa for executado na maquina.

Indicacao
Ajustes para modo de operacao automatico

Para a execucdo ou para o teste de um programa estao disponiveis a reducdo do avanco rapido
e o avanco de teste.

Execucao bloco a bloco

Em "Controle do programa"” existe a opcao de escolher diferentes variantes de processamento de

blocos.

Modo SB Efeitos

SB1 bloco a bloco A usinagem cessa depois de cada bloco da maquina (exceto em ciclos).
aproximado

SB2 bloco de célculo | A usinagem cessa depois de cada bloco, isto é, também em blocos de calculo
(exceto em ciclos).

SB3 bloco a bloco fi- | O processamento cessa depois de cada bloco de maquina (também em ciclos).
no

Pré-requisito

Um programa é selecionado para execucao em modo de operacao "AUTO" ou "MDA".

Procedimento

g Controle  1° Pressione a tecla "Contr. progr." e selecione a variante desejada no campo

Progr. "SBL".
) 2° Pressione a tecla <SINGLE BLOCK>.
SINGLE
BLOCK
3. Pressione a tecla <CYCLE START>.
Dependendo da variante de execucao sera executado o primeiro bloco.
Em seguida a execucdo é parada.
Na linha estado do canal aparece o texto "parada: Bloco finalizado no
bloco a bloco".
4, Pressione a tecla <CYCLE START>.
A execucao do programa continua de acordo com o modo até a préxima

parada.
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) 5. Pressione novamente a tecla <SINGLE BLOCK> se a execucao nao deve ser

SINGLE executada bloco a bloco.
BLOCK

A tecla é novamente desativada.

Se a tecla <CYCLE START> for pressionada novamente, o programa sera
executado sem interrupcoes até o final.
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6.4 Exibicao do atual bloco de programa

6.4.1 Atual indicacao de bloco

Na janela da atual indicacao de bloco obtemos uma indicacao dos blocos de programa que estao
sendo processados no momento.

Exibicao do atual programa
Durante o edicao do programa recebemos as seguintes informacoes:
* Na linha do titulo é indicado o nome da peca de trabalho ou do programa.
* O bloco de programa que esta sendo processado no momento é marcado com uma cor
diferente.
Exibicao dos tempos de edicao

Ao definir nas configuracdes do funcionamento automatico que os tempos de edicao serao
registrados, os tempos medidos serdo exibidos no fim da linha da seguinte forma:

Representacao Significado

Com fundo verde claro | Tempo de edicdo medido para o conjunto de programas (funcionamento au-
tomatico)

® 17.18

Com fundo verde Tempo de edicdo medido para o bloco de programas (funcionamento auto-
matico)

@ 19.47

Com fundo azul claro Tempo de edicdo estimado para o conjunto de programas (simulacdo)

@ 17.31

Com fundo azul Tempo de edicdo estimado para o bloco de programas (simulacdo)

@ 19.57

Com fundo amarelo Tempo de espera (funcionamento automatico ou simulacdo)

@ 4,53

Destaque dos comandos G-Code ou palavras-chave selecionadas

Nas configuracdes do editor do programa é possivel definir se os comandos G-Code selecionados
deverao ser destacados com cor diferente. Como padrdo serao utilizados os cédigos de cor

abaixo:

Representacao Significado

Texto em azul FuncdesD,S,F, T, MeH
1309

Texto em vermelho Comando de movimento "G0"
GOY
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Representacao Significado

Texto em verde Comando de movimento "G1"

G19

Texto em verde claro Comando de movimento "G2" ou "G3"
Texto em cinza Comentario

Fabricante da maquina

No arquivo de configuracado "sleditorwidget.ini" existe a possibilidade de definir outros
realces.

Para isso observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Edicao direta do programa

Em estado Reset temos a opcao de editar diretamente o atual programa.

@ 1. Pressione a tecla <INSERT>.

INSERT

2. Posicione o cursor no ponto desejado e edite o bloco de programa.

A edicdo direta somente é possivel para blocos de c6digo G na meméria
NC, nao em edicOes a partir de fontes externas.

@ 3. Pressione a tecla <INSERT> para sair do programa e do modo de edicao.

INSERT

Veja também

Ajustes para modo de operacdo automatico (Pagina 215)

6.4.2 Exibicao do bloco basico

Para obter informacdes mais detalhadas sobre a posicao dos eixos e importantes funcdes G,
durante a partida ou execucao do programa, podemos ativar a exibicao de blocos basicos.
Verifique, por exemplo, como a maquina se deslocada efetivamente com a utilizacdo de ciclos.

As posicdes programadas através de varidveis ou parametros R sdao desfeitas na exibicao de
blocos basicos e substituidas pelo valor das varidveis.

A exibicao de blocos basicos pode ser utilizada tanto no modo de teste como durante a execucao
efetiva da peca de trabalho na maquina. Para o atual bloco de programa ativo todos os
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Procedimento

6.4.3

156

comandos de cédigo G que ativam uma funcdo na maquina sao exibidos na janela "Blocos
basicos":

¢ Posicoes absolutas dos eixos

¢ Funcoes G do primeiro grupo G
¢ Qutras funcoes G modais

¢ Qutros enderecos programados

e Funcdes M

¢ Fabricante da maquina
Para isso observe as instrucdes do fabricante da maquina.

1° Um programa esta selecionado para execucao e aberto na area de opera-
cao "Maquina".

Blocos 2° Pressione a softkey "Blocos basicos".
hasicos E aberta a janela "Blocos bésicos".
B) 3. Pressione a tecla <SINGLE BLOCK> para executar o programa bloco a bloco.
SINGLE
BLOCK
4. Pressione a tecla <CYCLE START> para iniciar a execucao do programa.
Na janela "Blocos basicos" sao exibidos os dados referentes ao bloco de

programa ativo como as posicdes efetivas dos eixos, as funcdes G modais,

etc.
Pressione novamente a softkey "Blocos basicos" para fechar novamente a

Blocos .
hasicos janela.

ul

Exibicao do nivel de programa

Durante a execucao de um programa extenso com varios niveis de sub-rotinas podemos exibir
em qual nivel do programa que a usinagem estd no momento.

Multiplas execucdes do programa

Se forem programadas varias execucdes do programa, isto &, se forem as sub-rotinas forem
executadas multiplas vezes e consecutivamente através da indicacao do parametro adicional P,
na janela "Niveis de programa" aparece o niimero de execucdes de programa que ainda deve ser
realizado.

Exemplo de programa
N10 Sub-rotina P25

Se um programa for executado varias vezes pelo menos em um nivel de programa, aparece uma
barra de progressao horizontal na tela, para permitir a visao do contador de execucdes P na parte
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direita da janela. A barra de progressao da tela desaparece assim que ndo houver mais nenhuma
execucao multipla.

Exibicao do nivel do programa
Obtemos as seguintes informacdes:
* Nudmero do nivel
¢ Nome do programa
* Numero do bloco ou nimero da linha

* Execucdes de programa restantes (apenas para execucdes multiplas de programa)

Pré-requisito

Um programa é selecionado para execucao em modo de operacao "AUTO".

Procedimento

Hiveis de Pressione a softkey "Niveis do programa".

programa E aberta a janela "Niveis do programa".
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6.5 Correcao do programa

Assim que o comando detectar um erro de sintaxe no programa de peca, a execucao do
programa é interrompida e o erro de sintaxe indicado na linha de alarmes.

Opcoes de correcao

Dependendo da condicao em que o comando se encontra, existem diferentes possibilidades de
corrigir o programa.

* Estado de parada
Alterar apenas as linhas que ainda nao foram processadas

¢ Estado Reset
Alterar todas as linhas

Indicacao

A funcdo "Correcdo de programa" também estd disponivel ao executar externamente, mas o
canal NC deve ser colocado em estado de Reset para realizacao de alteracdes de programa.

Pré-requisito

Um programa é selecionado para execucao em modo de operacao "AUTO".

Procedimento

1° O programa a ser corrigido esta em estado parado ou em estado Reset.

% Corrigir 2° Pressione a softkey "Corr. progr."

Progr. O programa é aberto no editor.

Sao indicados o pré-processamento do programa assim como o bloco
atual. O atual bloco também é atualizado com o programa em processa-
mento, mas o segmento de programa mostrado nao, ou seja, o atual
bloco sai do segmento de programa indicado.

Se for processada uma sub-rotina, ela ndo é aberta automaticamente.

3. Realize as correcbes desejadas.
Exe- 4, Pressione a softkey "Executar NC".
Cufar O sistema passa novamente para a drea de operacao "Maquina" e ativa o
modo de operacao "AUTO".
5. Pressione a tecla <CYCLE START> para continuar o processamento do pro-
grama.
Indicacao

Ao sair do editor através da tecla "Fechar", vocé é conduzido para a area de operacao
"Gerenciador de programas".
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6.6 Reposicionamento de eixos

Reposicionamento de eixos

Apds uma interrupcdo de programa em modo automatico (p. ex. apés uma quebra de
ferramenta), a ferramenta pode ser afastada do contorno em modo manual.

Neste caso sao armazenadas as coordenadas da posicdo de interrupcao. Na janela de valores
reais sdo indicadas as diferencas de curso dos eixos percorridas em modo manual. Esta diferenca
de cursos é denominada como "Deslocamento Repos".

Continuacao da execucao do programa

Com a funcao "Repos" a ferramenta é reaproximada até o contorno da peca de trabalho, para
continuar a execucao do programa.

A posicao de interrupgao ndo pode ser ultrapassada, pois ela é bloqueada pelo comando.

O controle de avanco / avanco rapido esta ativo.

ATENCAO

Perigo de colisao

No reposicionamento os eixos sdo deslocados com o avanco e interpolacao linear
programados, isto é, em linha reta da posicao atual até a posicdo de interrupcao. Por isso que
os eixos devem ser deslocados primeiro até uma posicao segura, para evitar colisoes.

Se a funcao "Repos" ndo for utilizada ap6s uma interrupcdo de programa e, se em seguida, o
deslocamento dos eixos for executado em modo manual, em uma mudanca para o modo

automatico o comando deslocara os eixos e depois iniciard a execucdo automatica em linha
reta até a posicdo de interrupcao.

Antes do reposicionamento devem ser preenchidos os seguintes requisitos:
¢ A execucao de um programa foi interrompida com <CYCLE STOP>.

¢ Os eixos foram deslocados em modo manual da posicdo de interrupcdo para outra posicao.
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Procedimento

160

REPOS

Pressione a tecla <REPOS>.

Selecione consecutivamente cada eixo que deve ser movimentado.

Pressione as teclas <+> ou <-> para o sentido correspondente.
Os eixos sao deslocados até a posicao de interrupcdo.
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6.7 Inicio da usinagem a partir de um determinado ponto

6.7.1 Utilizacao da localizacao de blocos

Para executar apenas um determinado segmento de um programa na maquina, a execucao do
programa nao precisa necessariamente ser realizada desde o inicio. E possivel iniciar a execucao
a partir de um determinado bloco do programa.

Casos de aplicacao

Cancelamento ou interrupcdo da execucdo de um programa

Indicacao de uma determinada posicao de destino, como por exemplo, um retrabalho

Definir do destino da busca

Retificacao

Definicao facil do destino da busca (posicdes de localizacdo)

Indicacao direta do destino de busca através do posicionamento do cursor no programa
selecionado (programa principal)

Nota:

Na busca por blocos, é necessario assegurar que a ferramenta correta esteja na posicao
de trabalho, antes de iniciar a execucao do programa.

Destino de busca através da localizacao de texto

O destino de busca é o ponto de interrupgdo (programa principal e sub-rotina)

A funcao s6 estara disponivel se houver um ponto de interrupcao disponivel. Ap6s uma
interrupcao do programa (CYCLE STOP, RESET ou Power off), o comando memoriza as
coordenadas do ponto de interrupcao.

O destino de busca é o nivel mais alto do programa no ponto de interrup¢do (programa
principal e sub-rotina)

Uma mudanca de niveis sé sera possivel se antes houver sido selecionado um ponto de
interrupcao localizado em uma sub-rotina. Entao, sera possivel mudar o nivel do
programa até o nivel do programa principal e depois de voltar ao nivel do ponto de
interrupcao.

Indicador de localizacao

Definicao direta do caminho do programa

Indicacao

Com o indicador de localizacao é possivel localizar uma posicao nas sub-rotinas de
maneira orientada, quando nao houver nenhum ponto de interrupcgao.
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Localizacao em cascata

E possivel iniciar outra localizacio a partir de um estado "Destino de busca encontrado". Apés

cada objeto de busca encontrado, existe a possibilidade de continuar livremente com a cascata
energética.

Indicacao

Somente quando o destino de busca for encontrado é que podera ser iniciada uma nova
localizacao em cascata a partir da execucao do programa parado.

Pré-requisitos
¢ O programa desejado foi selecionado.
¢ O comando encontra-se em estado de reset.

* 0O modo de localizacdo desejado foi selecionado.

ATENCAO

Perigo de colisao

Atente para uma posicdo de partida sem risco de colisdao e para que a respectiva ferramenta
e outros valores tecnolégicos estejam ativos.

Se necessario, aproxime manualmente para uma posicdo de partida que nao ofereca
nenhum risco de colisdo. Escolha o bloco de destino levando em conta o tipo de localizacao
de blocos selecionado.

Mudanca entre indicador de localizacao e posicoes de localizacao

Pressione novamente a tecla "Indicador de localizacao" para passar da
de busca janela do indicador de localizacdo a janela do programa que define as
posicoes de localizacdo.
_OU_
e Pressione a softkey "Voltar".
Uoltar

Sai-se totalmente da localizacao de blocos.
Mais informacoes

Mais informacoes sobre a localizacdo de blocos podem ser encontradas no manual de funcdes
basicas.
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6.7.2 Continuacao do programa a partid do destino de busca
Para continuar o programa do ponto desejado, pressione 2 vezes a tecla <CYCLE START>.

e Com o primeiro CYCLE START sao emitidas as funcdes auxiliares coletadas na localizacdo.
Depois o programa encontra-se em estado parado.

* Antes do segundo CYCLE START temos a opcao de utilizar a funcao "Sobregravar" para
estabelecer outros estados, necessarios para continuar a execucao do programa, mas que
ainda n3o estdo disponiveis.

Além disso, alternando para o modo JOG para a funcao REPOS, vocé tem a opcao de deslocar
manualmente a ferramenta da posicao atual para a posicdo nominal, caso a posicao nominal
nao tenha que ser aproximada automaticamente através da inicializacdo do programa.

6.7.3 Indicacao simples do destino da busca

Pré-requisito

O programa esta selecionado e o comando encontra-se em estado Reset.

Procedimento
1. Pressione a softkey "Localizar blocos".
2. Posicione o cursor no bloco de programa desejado.
-0U -
Procurar Pressione a softkey "Localizar texto", selecione a direcao da localizacdo,
texto especifique o texto de busca e confirme com "OK".
v
0K

Iniciar 3. Pressione a softkey "Iniciar localizacao".

busca
O processo de localizacdo é iniciado. Neste caso é considerado o modo
de localizacao que especificamos.
Assim que o destino for encontrado, o bloco atual é indicado na janela
do programa.

Iniciar 4. Se o destino encontrado (p. ex. pela localizacao de texto) ndo for o bloco

busca de programa desejado, pressione novamente a softkey "Iniciar localiza-
cao" até encontrar o destino desejado.
Pressione 2 vezes a tecla <CYCLE START>.
O processamento é continuado do ponto desejado.

Retificacao
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6.7.4 Especificacdao do ponto de interrupcao como destino de busca

Pré-requisito

No modo de operacao "AUTO" foi selecionado um programa e durante sua execucdo ocorreu
uma interrupcao por CYCLE STOP ou RESET.

Procedimento
Busca 1. Pressione a softkey "Localizar blocos".
= de Bloc
2. Pressione a softkey "Ponto de interrup.".
E carregado o ponto da interrupcao.
‘ 3. Assim que as softkeys "Nivel acima" e "Nivel abaixo" estiverem disponiveis,
pressione-as para mudar de nivel de programa.
Iniciar 4. Pressione a softkey "Iniciar localizacao".
busca
O processo de localizacao é iniciado. Neste caso é considerado o modo de
localizacdo que especificamos.
A tela de localizacao é fechada.
Assim que o destino for encontrado, o bloco atual é indicado na janela do
programa.
5. Pressione 2 vezes a tecla <CYCLE START>.
O processamento é continuado do ponto de interrupcdo.
6.7.5 Parametros para localizacao de blocos no indicador de localizacao

Parametro | Significado

Numero do nivel de programa

Programa: O nome do programa principal é especificado automaticamente.
Ext: Extensao do arquivo
P: Numero de execucdes de subrotina

Se uma parte do programa é repetida varias vezes, podemos especificar aqui o
numero de repeticdes com que a usinagem deve ser continuada.

Linha: E automaticamente preenchido em um ponto de interrupcio
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Parametro Significado

Tipo "" O destino de busca é ignorado neste nivel
N° N ndmero do bloco

Marca Marcador de salto

Texto Sequiéncia de caracteres

Subr. Chamada de subrotina

Linha NUumero de linhas

Destino de busca Ponto do programa de onde deve ser iniciado processamento

6.7.6 Modo de localizacao de blocos
Na janela "Modo de localizacdo", configure a variante de localizacdo desejada.

O modo configurado é mantido mesmo depois que o comando é desligado. Ao ativar novamente
afuncao "Localizacao" depois que o comando é reiniciado, o atual modo de localizacdo é exibido
na linha de titulo.

Variantes de localizacao

Modo de localizacdo | Significado
de blocos

com célculo Serve para aproximar uma posicao de destino em qualquer situacdo (por

- sem aproximacao exemplo, posicdo de troca de ferramentas).

E realizada a aproximacao do ponto final do bloco de destino ou da préxima
posicdo programada sob utilizacdo do tipo de interpolacdo vélido no bloco de
destino. Somente serdo deslocados os eixos programados no bloco de destino.
Nota:

Quando o dado da maquina for 11450.1=1, os eixos rotativos do bloco ativo
de dados de desvio serdo posicionados a frente, apds a localizacao de blocos.

com calculo Serve para aproximar o perfil em qualquer situacao.

- com aproximacao Com <CYCLE START>, é aproximada a posicdo final do bloco antes do bloco de
destino. O programa é executado de forma idéntica como na execucdo normal
do programa.

com cdlculo Serve para acelerar a localizacdo com calculo em um caso onde sdo utilizados
- saltar extcall programas EXTCALL: Os programas EXTCALL nao sao incluidos nos célculos.

Atencdo: As informacdes importantes, por exemplo, funcdes modais, que
estiverem contidas no programa EXTCALL, nao serdo consideradas. Neste ca-
so, 0 programa ndo podera mais ser executado depois de ser encontrado o
destino de busca. Tais informacdes deveriam ser programadas no programa
principal.
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Modo de localizacao
de blocos

Significado

sem célculo

Serve para localizacao rapida no programa principal.

Durante a localizacdo de blocos ndo serdo executados calculos, isto é, o calculo
serd ignorado até o bloco de destino.

A partir do bloco de destino deverao estar programados todos os ajustes (por
exemplo, avanco, rotacdo etc.) necessarios para execucao.

com teste de programa

Localizacdo de blocos de varios canais com calculo (SERUPRO).

Todos os blocos serdo calculados durante a localizacdo de blocos. Nao serd
executado nenhum movimento de eixo, mas retornadas todas as funcdes au-
xiliares.

O NCinicia o programa selecionado em modo de teste de programa. Quando
o NC alcanca o bloco de destino especificado no atual canal, entdo o NC para
no inicio do bloco de destino e novamente desativa o modo de teste de pro-
grama. As funcdes auxiliares do bloco de destino serdo retornadas ap6s a
continuacdo do programa com o NC-Start (apds os movimentos do REPOS).

Em sistemas de um s6 canal, a coordenacdo é suportada com eventos proces-
sados paralelamente, como por exemplo, acdes sincronizadas.

Nota

Avelocidade da localizacao depende das configuracdes dos dados da maquina
(MD).

Mais informacoes

166

.n Fabricante da maquina
Para isso, observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Mais informacdes sobre a configuracao da localizacdo de blocos podem ser encontradas no
Manual de colocacao em funcionamento SINUMERIK Operate.
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6.8 Controle da execucao do programa

6.8.1 Controles de programa

Nos modos de operacao "AUTO" e "MDA" podemos alterar a sequéncia de execucao de um
programa.

Abreviacao / controle do
programa

Efeito

PRT
nenhum movimento de eixo

O programa é iniciado e executado com funcdes auxiliares e tempos de espera. Neste caso os
eixos nao sdo deslocados.

Dessa forma sdo controladas as posicdes de eixo programadas assim como as funcdes auxiliares
de um programa.

Nota:

Existe a possibilidade de ativar a execucdo do programa sem deslocamento de eixos com a
funcao "Avanco de teste".

DRY
Avanco de teste

As velocidades de deslocamento que foram programadas em conjunto com o G1, G2, G3, CIP e
CT serdo substituidas por um avanco de teste definido. O valor do avanco de teste também é
aplicado em vez do avanco de rotacdo programado.

Atencao:

Com o"Avanco de teste" ativado, ndo pode ser usinada nenhuma peca, pois os valores de avanco
alterados podem exceder as velocidades de corte da ferramenta e com isso danificar a peca ou
a maquina-ferramenta.

RGO
Avanco rapido reduzido

A velocidade de deslocamento dos eixos é reduzida em modo de avanco rapido até o valor de
porcentagem especificado no RGO.

Nota:
O avanco rapido reduzido é definido nos ajustes responsaveis pelo modo automatico.

MO1
Parada programada 1

O processamento do programa sempre cessa nos blocos onde esta programada a funcdo adici-
onal MO1. Dessa forma verificamos o resultado obtido ainda durante a operacao de usinagem de
uma peca de trabalho.

Nota:
Para continuar a execucao do programa, pressione novamente a tecla <CYCLE START>.

Parada programada 2

O processamento do programa sempre cessa nos blocos onde foi programado o "Fim de ciclo” (p.

(p. ex. M101) ex. com M101).
Nota:
Para continuar a execucdo do programa, pressione novamente a tecla <CYCLE START>.
Nota: A exibicao pode sofrer alteracdes. Para isso, observe as instrucdes do fabricante da ma-
quina.
DRF Permite um deslocamento incremental adicional do ponto zero, durante a usinagem em modo

Deslocamento de manivela
eletrbnica

automatico, utilizando-se a manivela eletrénica.
Dessa forma, o desgaste da ferramenta pode ser corrigido dentro de um bloco programado.
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Parada configurada

Abreviacao / controle do | Efeito
programa
SB Os blocos individuais sao configurados da seguinte forma.
¢ Bloco a bloco aproximado: O programa somente para depois dos blocos que executam uma
funcado da maquina.
¢ Bloco de célculo: O programa para depois de cada bloco.
¢ Bloco a bloco fino: O programa também para em ciclos somente depois dos blocos que
executam uma funcdo da maquina.
Selecione a configuracdo desejada através da tecla <SELECT>.
SKP Os blocos suprimidos sao saltados (ignorados) durante o processamento.
MRD A indicacao da imagem do resultado da medicao é ativada no programa durante a execucdo.
CST O processamento do programa é interrompido nos pontos que vocé definiu como relevantes para

a parada antes de iniciar o programa. Esses podem ser, por exemplo, pontos particularmente
criticos em que vocé pode verificar a precisao do processo ou excluir colisdes.

As seguintes transicoes de funcao NC podem ser ativadas como procedimento standard na janela
“Intervencao no programa":

¢ Transicao GO-G1

e Transicao G1-GO

¢ Transicao GO-GO

Também funcdes NC (funcdes auxiliares, chamadas de ciclo, pré-selecdo T) podem ser definidas
como transicdes de funcao NC.

Nota:

Para isso, observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Ativacao dos controles de programa

Procedimento

168

Através da ativacdo e desativacao da respectiva caixa de controle controlamos a sequéncia de
execucdo dos programas tanto em tipo e modo.

Exibicao / resposta do controle de programa ativo

Se um controle de programa estiver ativo, serd exibida como resposta a abreviacao da respectiva
funcao na indicacdo de condicdo.

— 1. Selecione a area de operacao "Maquina".
M,
Maquina
2. Pressione a tecla <AUTO> ou <MDA>.

MDA

g Controle 3. Pressione a tecla "Contr. progr.".

Progr.

E aberta a janela "Controle do programa".

Retificacao
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6.8 Controle da execugéo do programa

6.8.2 Blocos suprimidos

E possivel suprimir os blocos de programa que ndo devem ser executados a cada execucéo do
programa.

Esses blocos suprimidos sao marcados com o caractere "/* (barra inclinada) ou "Ix (x = nimero
do nivel de supressao) antes do nimero do bloco. Existe a possibilidade de suprimir em seguida
varios blocos.

As instrucdes nos blocos suprimidos nao serdo executadas. O programa continua a partir do
préximo bloco ndo suprimido.

O nuimero de niveis de supressao que podem ser usados depende de um dado de maquina.

ﬁ Fabricante da maquina
Para isso, observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Ativacao de niveis de supressao

Marque a respectiva caixa de controle para ativar o nivel de supressao desejado.

Indicacao

A janela "Controle de programa - Blocos suprimidos” somente estara disponivel se for
configurado mais de um nivel de supressao.

Retificacao
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6.9 Sobrescrever

Pré-requisito

Procedimento

170

Com a funcao de sobrescrever, temos a possibilidade de executar os parametros tecnol6gicos
(como funcdes auxiliares, avanco de eixo, rotacdo de fuso, instrucdes programadas, etc.) ainda
antes da prépria partida do programa. Estas instrucdes de programa tém um efeito como se elas
estivessem em um programa de peca regular. Porém, estas instrucdes de programa somente
tem validade para uma execucao de programa. Com isso o programa de peca nao sera
modificado efetivamente. Na proxima partida o programa sera executado novamente como foi
programado originalmente.

Apds uma localizacdo de blocos, com a sobregravacdo, podemos colocar a maquina em um
estado (p. ex. funcdes M, ferramenta, avanco, rotacao, posicoes de eixo, etc.) onde o programa
de peca regular pode ser continuado com sucesso.

O programa esta em estado parado ou em estado Reset.

.m. 1. Selecione a drea de operacao "Maquina" no modo de operacao "AUTO".
| B |
Maquina
=)
AUTO
2. Pressione a softkey "Sobrescrever".

Gravar

E aberta a janela "Sobrescrever".

3. Especifique os dados desejados ou o bloco NC desejado.
4. Pressione a tecla <CYCLE START>.
Os blocos especificados sao processados. A execucdao pode ser acompa-

nhada na janela "Sobrescrever”.
Apés a execucdo dos blocos especificados podemos anexar novos blocos.

Enquanto estivermos no modo de sobrescrever, ndo sera possivel mudar
o modo de operacao.

e 5. Pressione a softkey "Voltar".
Uottar A janela "Sobrescrever" é fechada.
6. Pressione novamente a tecla <CYCLE START>.
. O programa selecionado antes de sobrescrever continua a ser processado.

Indicacao
Executar por blocos
Atecla <SINGLE BLOCK>também tem efeito no modo de sobregravacao. Se houver varios blocos

registrados na meméria de sobregravacao, estes sempre sao executados bloco a bloco ap6s cada
nova inicializacao NC.
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6.9 Sobrescrever

Apagar blocos

fApagar Pressione a softkey "Apagar blocos" para apagar os blocos de programa
blocos especificados.

Retificacao
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6.10 Edicdo de programa

6.10 Edicao de programa

6.10.1 Edicao de programa (editor)

Com o editor temos a opcao de criar, completar e alterar os programas de pecas.

Indicacao
Distancia maxima de bloco

O comprimento maximo dos blocos é de 512 caracteres.

Chamada do editor

* Na area de operacao "Maquina" é chamado o editor através da softkey "Correcao de
programa". Se pressionar a tecla <INSERT>, podera alterar o programa diretamente.

* Nadreade operacao "Gerenciador de Programas"” o editor é chamado tanto através da softkey
"Abrir" como com as teclas <INPUT> ou <Cursor a direita>.

* Na drea de operacao "Programa" o editor é aberto com o Ultimo programa de peca editado,
isto se este nao foi fechado explicitamente através da softkey "Fechar".

Indicacao
* Observe que as alteracoes estardao imediatamente ativas nos programas armazenados na
memoria do NC.

* Ao editar em uma unidade local ou unidades externas, dependendo da configuracdo do
editor, também temos a possibilidade de sair do editor sem salvar as alteracdes. Os
programas na memoria NC sao sempre memorizados automaticamente.

¢ Ao sairdo modo de correcao de programas através da softkey "Fechar", passamos para a
area de operacao "Gerenciador de Programas".

6.10.2 Busca em programa

Para acessar rapidamente um determinado ponto em programas muito extensos, onde
pretendemos realizar uma alteracdo, podemos utilizar a funcao de localizacdo.

Com isso existem diversas opcoes de busca a disposicao, que possibilitam uma busca
direcionada.

Retificacao
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Opcoes de busca

Pré-requisito

Procedimento

Retificacao

¢ Palavras inteiras

6.10 Edicdo de programa

Ative essa opc¢do e insira um termo de busca, se quiser buscar por textos / termos que estejam
disponiveis exatamente dessa forma como palavra.

Caso insira aqui, p. ex., o termo de busca "Acabamento”, serao visualizadas apenas as
palavras "acabamento” sozinhas. As ligacdes de palavras como "Simplesmente_10" nao
podem ser localizadas.

* Expressdo exata

Ative esta opcdo, quando pretender buscar por palavras ou caracteres, que também podem
ser utilizados como curingas para outros caracteres, por ex., "?" e "*".

Indicacao

Localizacao com curingas

Para a localizacao de determinadas partes do programa existe a possibilidade de se utilizar os

curingas:

* "*":substitui uma sequéncia de caracteres qualquer

e "?":substitui um caractere qualquer

O programa desejado esta aberto no editor.

Procurar

Gontinuar
busca

Pressione a softkey "Localizar".

E aberta uma nova barra de softkeys vertical.
Simultaneamente é aberta a janela "Localizar".
Especifique o termo de busca desejado no campo "Texto".

Ative a caixa de controle "Palavras inteiras" para procurar o texto especi-
ficado como palavra inteira.

-0U -
Ative a caixa de selecdo "Expressdo exata", caso vocé queira procurar por,
por exemplo, caracteres de substituicdo ("*", "?") nas linhas do programa.

Posicione o cursor no campo "Direcdo" e selecione a direcdo de busca
(para frente, para tras) através da tecla <SELECT>.

Pressione a softkey "OK" para iniciar a busca.

Quando o texto procurado é encontrado, a linha correspondente estara
marcada.

Pressione a softkey "Localizar proxima" se o texto encontrado ndo corres-
ponder a posicao desejada.
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x

GCancelar

-0U-
Pressione a softkey "Cancelar" para cancelar a localizacao.

Outras opcoes de localizacao

Softkey Funcao
Ir para O cursor é posicionado no primeiro caractere no programa.
o inicio
Ir para O cursor é posicionado no Gltimo caractere no programa.
o final
6.10.3 Substituicao de textos no programa

Podemos, em um passo, substituir um texto procurado por um texto substituto.

Pré-requisito

O programa desejado esta aberto no editor.

Procedimento

Procurar

Procurar+
substit.

Substit.

Substit.
todos

Continuar
busca

174

Pressione a softkey "Localizar".
E aberta uma nova barra de softkeys vertical.

2. Pressione a softkey "Localizar e substituir".

E aberta a janela "Localizar e substituir".

3. No campo "Texto" especifique o termo de busca desejado e no campo

"Substituir por" o texto substituto desejado para inserir automaticamente
com a localizacdo.

4, Posicione o cursor no campo "Direcdo" e selecione a direcdo de busca

(para frente, para tras) através da tecla <SELECT>.

5. Pressione a softkey "OK" para iniciar a busca.
Quando o texto procurado é encontrado, a linha correspondente estara
marcada.

6. Pressione a softkey "Substituir" para substituir o texto.
-0U -

Pressione a softkey "Substituir tudo" para que todos os textos do arquivo
que correspondem ao termo de busca serem substituidos.

-0U -
Pressione a softkey "Localizar proxima" se o texto encontrado ndo deve ser
substituido pelo novo.

Retificacao
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6.10 Edicdo de programa

-0U -
» Pressione a softkey "Cancelar" para cancelar a localizacao.
Cancelar
Indicacao

Substituir textos

Linhas Readonly (;*RO*)
Quando os termos sdao encontrados, os textos ndo serdo substituidos.

Linhas de contorno (;*GP*)

Quando os termos sao encontrados, os textos serdo substituidos, desde que ndo sejam linhas
readonly.

Linhas ocultas (;*HD*)

Quando no editor forem indicadas linhas ocultas e forem encontrados os acertos, os textos
serdo trocados, desde que nao sejam linhas Readonly. As linhas ocultas, que ndo sao
indicadas, ndo sao substituidas.

6.10.4 Copiar / inserir / apagar blocos de programas

No editor, vocé edita tanto apenas o cédigo G como também etapas do programa, como ciclos,
blocos e chamada da sub-rotina.

Insercao de blocos de programa

Conforme qual tipo de bloco de programa vocé insere, o editor se comporta de outra forma.

Pré-requisito

Se vocé insere um c6digo G, o bloco de programa é inserido diretamente na posicdo na qual
0 cursor se encontra.

Se vocé insere uma etapa do programa, o bloco de programa é inserido obrigatoriamente no
préximo bloco, independente da posicao do cursor dentro da linha atual. Isso é necessario,
pois uma chamada de ciclos sempre exige uma linha prépria.

Esse comportamento é desta forma em todas as aplicaces, se a etapa do programa for
inserida com um modo de exibicao da tela pelo "Aceitacao" ou for utilizado "Inserir" como
funcdo do editor.

Indicacao
Recortar a etapa do programa e inserir novamente

* Se vocé recortar uma etapa do programa em uma posicao e nela inserir novamente
diretamente, a ordem se altera.

e Pressione a combinacao de teclas <CTRL> + <Z>, para desfazer o recorte.

O programa esta aberto no editor.

Retificacao
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6.10 Edicdo de programa

Procedimento

Marcar

SELECT

Copiar

Golar

Gortar

20

Pressione a softkey "Marcar".

-0U -
Pressione a tecla <SELECT>.

Selecione com a ajuda do cursor e do mouse os blocos de programa de-
sejados.

Pressione a softkey "Copiar" para copiar a selecdo contida na meméria
tempordria.

Posicione o cursor na posicdo de insercao desejada no programa e depois
pressione a softkey "Inserir".

O contelido da meméria temporaria é inserido.

-0U -

Pressione a softkey "Recortar", para apagar os blocos de programa sele-
cionados e para copiar na meméria temporaria.

Nota: Ao editar um programa, ndo serd possivel copiar ou recortar mais
de 1024 linhas. Enquanto um programa que nao se encontra no NC esti-
ver sendo aberto (indicacdo de progresso inferior a 100%), ndo serd pos-
sivel copiar ou recortar mais de 10 linhas ou inserir mais de 1024 digitos.

Numeracdo dos blocos de programa

Se tiver selecionado a opcao "Numeracao automatica" para o editor, os
blocos de programa recém acrescentados recebem cada qual um ndmero
de bloco (nimero N).

Neste caso sdo aplicadas as seguintes regras:

* Ao criar um novo programa, a primeira linha recebe o "Primeiro nu-
mero de bloco".

* Se o programa até agora nao contiver nenhum ndmero N, o bloco de
programa inserido recebe o niumero do bloco inicial determinado no
campo de entrada "Primeiro nimero de bloco".

* Seantes e depois do ponto de insercao de um novo bloco de programa
ja existirem nimeros N, o nimero N do ponto de insercdo serd au-
mentado em 1.

* Se antes ou depois do ponto de insercao nao existir nenhum nimero
N, entao o nimero N maximo no programa sera aumentado pela "di-
mensao incremental” determinada nas configuracdes.

Nota:

Existe a possibilidade, de numerar novamente os blocos de programa
ap6s a edicao do programa.

Indicacao

O contetido da meméria temporaria também é preservado ap6s fechar o editor, de modo que
também é possivel inserir este conteldo em outro programa.
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6.10 Edicdo de programa

Indicacao
Copiar / recortar linha atual
Para copiar e recortar a linha atual, na qual se encontra o cursor, ndo é necessario marca-la ou

seleciond-la. Por meio das configuracdes do editor existe a possibilidade de tornar a softkey
"Recortar" operacional apenas para as partes selecionadas do programa.

6.10.5 Renumeracao de programa

Aqui temos a possibilidade de refazer a numeracao dos blocos do programa aberto no editor.

Pré-requisito

O programa esta aberto no editor.

Procedimento

1. Pressione a softkey ">>".
E aberta uma nova barra de softkeys vertical.
Re- 2. Pressione a softkey "Nova numeracdo”.
NINmErar E aberta a janela "Renumeracio”.
3. Especifique os valores para o primeiro nimero de bloco assim como para
o intervalo de nimeros dos blocos.
v 4. Pressione a softkey "OK".
0K O programa é renumerado.
Indicacao

* Se quiser numerar apenas um segmento, antes de acessar a funcao, marque os blocos de
programa cuja numeracdo de blocos pretende editar.

¢ Se para a dimensao incremental for introduzido o valor "0", todos os nimeros de bloco
existentes do programa ou da area assinalada serao excluidos.

6.10.6 Criacao de bloco agrupado de programa

Para estruturar programas e para se obter uma melhor visualizacdo existe a possibilidade de se
agrupar varios blocos de cédigo G em blocos agrupados de programa.

Os blocos de programa podem ser criados em dois niveis. Isto €, em um bloco podem ser criados
outros blocos.

Em seguida existe a possibilidade de expandir e fechar estes blocos conforme necessidade.

Retificacao
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Ajustes para bloco agrupado de programa

Exibicao Significado
Texto e Denominacao do bloco
Fuso e Selecdo do fuso

Definimos em qual fuso sera executado um bloco agrupado de programa.

Cédigo extra de intro-
ducao

e sim
Para o caso em que o bloco ndo é executado, pois o fuso indicado nao sera
operado, sera possivel adicionar temporariamente um assim chamado "Co-
digo extra de introducao”.

* nao

Automat. Retrocesso

e sim
O inicio do bloco e o fim do bloco sdo conduzidos até o ponto de troca de
ferramentas, isto &, a ferramenta é colocada em seguranca.

* nao

Procedimento

Gerenc.
de progr.
o 2
Drive
— Local
3.
Criar 4,
bloco
g 5.
0K

Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".

Selecione o local de armazenamento e crie um programa ou abra um
programa.

O editor de programas é aberto.

Marque os blocos de programa desejados, para serem agrupados em um
bloco agrupado.

Pressione a tecla "Formar bloco".
E aberta a janela "Formar bloco".

Especifique uma denominacao para o bloco (agrupado), atribua o fuso,
selecione eventualmente o cédigo extra de introducao e o retrocesso
automatico, e depois pressione a tecla "OK".

Abertura e fechamento de blocos

6.

Uista
Abrir todos 7.
s blocos

Fecha todos 8.
s blocos

Dissolver o bloco
9.

178

Pressione as teclas ">>" e "Vista".

Pressione a tecla "Expandir blocos" para exibir o programa com todos os
seus blocos.

Pressione a tecla "Fechar blocos" para exibir o programa novamente no
formato estruturado.

Abra o bloco.
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6.10.7

Pré-ajustes

Retificacao

6.10 Edicdo de programa

10.  Posicione o cursor no final do bloco.

Remover 11.  Pressione a tecla "Dissolver o bloco".
bloco

Indicacao

Também é possivel abrir e fechar os blocos com o mouse ou com as teclas de cursor:

¢ <Cursor a direita> abre o bloco, sobre o qual se situa o cursor

e <Cursor a esquerda> fecha o bloco, quando o cursor se situar no inicio ou no final do bloco
¢ <ALT> e <Cursor a esquerda> fecha o bloco, quando o cursor se situar no interior do bloco

Indicacao

Nao sao permitidas instrucoes DEF em blocos de programa ou formacdes de bloco na parte DEF
de um subprogramalciclo.

Configuracoes do editor

Na janela "Configuracoes" especificamos os pré-ajustes que estardo ativos automaticamente
quando abrimos o editor.

Ajuste Significado

Numeracdo automatica |+ Sim: A cada quebra de linha é atribuido um novo niimero de bloco, auto-
maticamente. Neste caso sao aplicadas as determinacdes realizadas nos
itens "Primeiro ndmero de bloco" e "Intervalo”.

¢ N3o: nenhuma numeracao automatica

Primeiro ndmero de blo- | Determina o niumero de bloco inicial de um programa recém criado.

co O campo apenas pode ser visualizado, se em "Numeracdo automatica” estiver
ativado o registro "sim".

Incremento Define o intervalo dos niimeros dos blocos.

O campo apenas pode ser visualizado, se em "Numeracdo automatica” estiver
ativado o registro "sim".

Exibicdo das linhas ocul- | ¢«  Sim: As linhas ocultas, marcadas com "*HD" (hidden), passam a ser exibi-
tadas das.

¢ N3&o: Nao serdo exibidas as linhas caracterizadas com ";*HD*".
Nota:

Na funcdo "Localizar" e "Localizar e substituir" serdo consideradas apenas as
linhas de programas visiveis.

Exibicao de fim de bloco | O simbolo "LF" (Line feed) 9 é indicado no fim do bloco.
como simbolo
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Ajuste

Significado

Quebra de linhas

¢ Sim: Haverd quebra das linhas longas.

* Nao: Se o programa contiver linhas longas, sera visualizada uma barra de
rolagem da imagem horizontal (barra de rolagem). Deste modo sera pos-
sivel deslocar a secao da tela na horizontal até o final da linha.

Quebra das linhas tam-
bém nas chamadas de
ciclo

* Sim:Quando uma linha da chamada de um ciclo se tornar muito longa, ela
serd apresentada em varias linhas.

¢ N3&o: A chamada de ciclo sera cortada.

O campo apenas pode ser visualizado, se em "Quebra de linhas" estiver ativado
0 registro "sim".

Programas visiveis

* 1-10
Selecdo de quantos programas podem ser exibidos paralelamente no edi-
tor.

e Auto

Define que a quantidade de programas registrados em uma lista de tarefas
ou até 10 programas selecionados podem ser exibidos paralelamente.

Largura do programa
com foco

Aqui indica-se a largura do programa, que possui o foco de entrada, no editor
dada em porcentagem da largura da janela.

Salvar automaticamen-
te

¢ Sim: Ao trocar de area de operacao, as alteracdes sdo salvas automatica-
mente.

* Nao: Ao trocar de drea de operacao, é exibida uma janela de confirmacao
para salvar. Por meio das teclas "Sim" e "Nao" salvamos e descartamos as
alteracdes, respectivamente.

Nota: Somente em unidades locais e externas.

Recortar somente apds
marcacao

e Sim: O recorte de partes de programa é apenas possivel, se as linhas do
programa estiverem marcadas, ou seja, a tecla "recortar" somente entao
podera ser utilizada.

¢ N3ao: Alinha do programa, na qual se situa o cursor, podera ser recortada
sem marcacao.

Determinar o tempo de
usinagem

Estabeleca qual o tempo de programacao deve ser determinado na simulacdo
ou funcionamento automatico:
¢ Desligado

Os tempos de programacao nao sdo determinados.

¢ Em blocos: Os tempos de funcionamento serdo determinados para cada
bloco de programa.

¢ Por bloco: Os tempos de funcionamento sdo determinados no nivel de
bloco NC.
Nota: Existe a possibilidade de permitir adicionalmente a exibicao do total
de horas para blocos.
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Apés a simulacao ou execucao do programa, o tempo de edicdo necessario é
indicado no editor.

Retificacao
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Ajuste

Significado

Salvar os tempos de edi-
cao

Determina como continuarao a ser editados os tempos de edicao apurados.

Sim

No diretério do programa de pecas sera criado um sub-diretério com o
nome "GEN_DATA.WPD". Ali os tempos de edicao apurados serao salvos
em um arquivo ini com o nome do programa. Ao recarregar o programa e
a lista de trabalho, os tempos de processamento serdo exibidos novamen-
te.

Nao

Os tempos de edicdo apurados serdo exibidos apenas no editor.

Registrar ferramentas

Determina se os dados das ferramentas sao gravados.

sim

A gravacao ocorre durante o processamento. Os dados serdo armazenados
em arquivos TTD (Tool Time Data). O arquivo TTD encontra-se no diretério
do respectivo programa de peca.

nao

Os dados das ferramentas nao sao gravados.

representar os ciclos em
etapas de trabalho

Sim: As chamadas dos ciclos nos programas de cédigo G serdo claramente
indicados.

Nao: As chamadas dos ciclos nos programas de cédigo G sdo representa-
das na sintaxe NC.

Destacar comandos G-
-Code selecionados

Define a exibicao de comandos G-Code.

Nao

Todos os comandos G-Code sao exibidos na cor padrao.

Sim

Comandos G-Code ou palavras-chave sdo destacadas em cor diferente. No
arquivo de configuracdo sleditorwidget.ini é possivel definir as regras para
a atribuicao de cores.

Nota: Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Indicacao

Esta configuracao também tem efeito sobre a exibicdo do conjunto atual.

tamanho da fonte

Estabeleca o tamanho da fonte para o editor e a representacao para o funcio-
namento do programa.

auto
Se vocé abrir um segundo programa, é utilizada automaticamente um
tamanho pequeno de fonte.

normal (16) - altura dos caracteres em pixel
Tamanho padrao, que é exibido na resolucao da tela correspondente.

pequena (14) - altura dos caracteres em pixel
No editor é exibido mais contetdo.

Indicacao

Esta configuracdo também tem efeito sobre a exibicdo do conjunto atual.

Indicacao

Todas entradas que aqui realizamos sao ativadas imediatamente.

Retificacao
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6.10 Edicdo de programa

Pré-requisito

Procedimento

182

Um programa encontra-se aberto no editor.

-

Programa

Edit

Ajustes

Apagar tem—
pos maguina

Selecione a area de operacao "Programa”.

Pressione a tecla "Editar".

Pressione as teclas ">>" e "Ajustes".
E aberta a janela "Ajustes".

Realize as alteracOes desejadas.

Se vocé deseja apagar os tempos de processamento, pressione a tecla
"Apagar tempos de processamento”.

Os tempos de processamento apurados sao apagados tanto do editor
como também dos blocos atuais. Se os tempos de processamento foram
salvos em um arquivo ini, esse arquivo também é apagado.

Pressione a tecla "OK" para confirmar os ajustes.

Retificacao
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6.11 Trabalhar com arquivos DXF

6.11.1 Visao geral

6.11 Trabalhar com arquivos DXF

Com a funcao "DXF-Reader" tera a possibilidade de abrir os arquivos criados em um sistema CAD
diretamente no SINUMERIK Operate e de carregar e armazenar os contornos diretamente no
codigo G.

No Gerenciador de programas, vocé pode visualizar o arquivo DXF.

&«

&

Os seguintes elementos sao lidos pelo leitor DXF:

Retificacao

"POINT"
"LINE"
"CIRCLE"
"ARC"
"TRACE"
"SOLID"
"TEXT"
"SHAPE"
"BLOCK"
"ENDBLK"
"INSERT"
"ATTDEF"
"ATTRIB"
"POLYLINE"
"VERTEX"
"SEQEND"
"3DLINE"
"3DFACE"
"DIMENSION"
"LWPOLYLINE"
"ELLIPSE"

Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2

Opcao de software

Fabricante da maquina

A utilizacao desta funcdo requer a opcao de software "DXF-Reader".

Para isso, observe as instrucdes do fabricante da maquina.

183



Usinagem da peca de trabalho

6.11 Trabalhar com arquivos DXF

e "LTYPE"
* "LAYER"
o "STYLE"
o "VIEW"
e "UCS"
e "VPORT"
* "APPID"
o "DIMSTYLE"
e "HEADER ($INSUNITS, $MEASUREMENT)"
e "TABLES"
* "BLOCKS"
o "ENTITIES"
6.11.2 Exibir desenhos CAD
6.11.2.1 Abra o arquivo DXF
Procedimento
% 1. Selecione a drea de operacdo "Gerenciador de programas”.
Gerenc.
de progr.
2. Selecione o local de armazenamento desejado e posicione o cursor no
arquivo DFX que vocé deseja visualizar.
Abrir 3. Pressione a softkey "Abrir".
Todas as camadas do desenho CAD selecionadas, ou seja, visualizado com
todas as camadas de graficos.
Fechar Pressione o botdo "Fechar" para fechar o desenho CAD e retornar ao Ge-

renciador de programas.

6.11.2.2 Arquivo DXF limpo
Todas as camadas sao exibidas ao abrir um arquivo DXF.

Existe a possibilidade de exibir a camada, contendo os dados sem contorno ou relevantes para
a posicao, desligar e ligar novamente.

Retificacao
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Pré-requisito

6.11 Trabalhar com arquivos DXF

O arquivo DXF é aberto no Gerenciador do programa ou no editor.

Procedimento
Limpar 1. Pressione as teclas de funcao "Limpar" e "Selecionar camada", se vocé
quiser ocultar determinados niveis.
Selecio A janela de "Selecao de camada" se abre.
da camada
Selecionar camada
v 2 Desativar os niveis desejados e depois pressione a tecla "OK".
0K
-0U -
Limpar Pressione a tecla "Limpar Automatico" para ocultar todos os niveis nao-
autom. -relevantes.
3. Pressione novamente a tecla "Limpar automatico" quando vocé quiser
autom. exibir os niveis outra vez.
6.11.2.3 Ampliar ou diminiur o zoom do desenho CAD

Pré-requisito

O arquivo DXF é aberto no Gerenciador do programa

Procedimento
1 o
Detalhes
Zoom
+

Detalhes 2

Zoom -
Retificacao

Pressione as teclas "Detalhes" e "Zoom +" para aumentar o recorte.

-0U -
Pressione as teclas "Detalhes" e "Zoom -" para reduzir o recorte.

-0U -
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Pressione as teclas "Detalhes" e "Auto Zoom" para adaptar o recorte auto-

Netalhes . .
maticamente ao tamanho da janela.
Autozoom
- OU -
Selec elem 4.  Pressione as teclas de funcdo "Detalhes" e "Zoom elem. selecao" para am-
do zoom pliar automaticamente elementos que se encontram em um grupo de se-
lecao.
6.11.2.4 Modificacao do recorte

Para mover, aumentar ou diminuir o desenho com o objetivo de visualizar detalhes ou mais tarde
exibir o desenho, utilize a lupa.
Com a funcao lupa podemos determinar primeiro o recorte e depois aumentar ou diminuir o

mesmo.

Pré-requisito

O arquivo DXF é aberto no Gerenciador do programa ou no editor.

Procedimento
Detalhes
Lupa
2.
Al
4|V
v 3
0K
6.11.2.5 Girar vista

Pressione as teclas de funcao "Detalhes" e "Lupa".
E exibida uma lupa em forma de moldura retangular.

Pressione a tecla <+> para aumentar a moldura.

-0U -
Pressione a tecla <-> para diminuir a moldura.

-0U -
Pressione as teclas de cursor para mover a moldura para cima, para esquer-
da, para direita ou para baixo.

Pressione a tecla "OK" para aceitar o recorte selecionado.

Tem a capacidade de girar a posicao do desenho.

186

Retificacao
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6.11 Trabalhar com arquivos DXF

Pré-requisito

O arquivo DXF é aberto no Gerenciador do programa ou no editor.

Procedimento
Detalhes 1. Pressione as teclas "Detalhes" e "Apagar torneamento”.
Rotacionar
a imagem
- 2. Pressione a tecla "Seta para a direita", "Seta para a esquerda", "Seta para
cima", "Seta para baixo", "Seta de giro a direita" e "Seta de giro a esquerda”
para mudar a posicao do desenho.
s
6.11.2.6 Visualizar / Editar informacao sobre dados de geometria

Pré-requisito

O arquivo DXF é aberto no Gerenciador do programa ou no editor.

Procedimento
Detalhes 1. Pressione a softkey de funcao "Informacao de Geometria".
O cursor assume o formato de um ponto de interrogacao.
Geometria
Info; Editar
Info. do 2. Posicione o cursor sobre o item que vocé deseja exibir os dados geomé-
elemento tricos e pressione a tecla "Informacdo do elemento”.
Se vocé, por exemplo, tiver selecionado uma linha reta, a janela "Reta no
Layer: ..." serd aberta. Vocé receberd as coordenadas de acordo com o
ponto zero atual exibidas no Layer selecionado: Ponto inicial para X e Y,
ponto final para X e Y, assim como, o comprimento.
4. Se vocé estiver no editor, vocé pressiona a softkey "Editar Elemento".
Editra Os valores das coordenadas sdo editaveis.
elemento
<< 3. Pressione a softkey "Voltar" para fechar a janela.
Uoltar
Retificacao

Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2 187



Usinagem da peca de trabalho

6.11 Trabalhar com arquivos DXF

6.11.3

6.11.3.1

6.11.3.2

Procedimento

188

Indicacao
Editar elemento de geometria

Esta funcao permite retirar pequenas alteracdes antes da geometria, por exemplo, na falta de
pontos de interseccoes.

Vocé pode fazer grandes alteracdes na tela de especificacoes do editor.

Vocé ndo pode desfazer as alteracdes feitas usando "Editar elemento”.

Ler e editar arquivos DXF

Procedimento geral

Criar | Abrir Programa G-Code

Chamada do ciclo "Contorno" e criar "Novo contorno”

Importar arquivo DXF

Contorno em arquivo DXF ou desenho CAD, selecionar ciclo e aceitar o "OK"

Inserir a frase com "Aceitar" no programa G-code

Configurar tolerancia

Para trabalhar também com desenhos imprecisos criados, ou seja, para compensar as falhas na
geometria, existe a possibilidade de especificar um raio de captura em milimetros. Para que os
elementos sejam reconhecidos como pertencentes.

Indicacao
Raio de captura maior

Quanto maior a definicao do raio de captura, mais elementos sucessores estarao disponiveis.

1. O arquivo DXF é aberto no editor.
Pressione as teclas de funcdo "Detalhes” e "Raio de captura”.
Detalhes )
Abre-se a janela "Entradas".
Raio de enc.
v 3. Digite o valor desejado e pressione a softkey "OK".
0K

Retificacao
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6.11.3.3 Atribuir niveis de edicao

Existe a possibilidade de selecionar o nivel de edicao no qual se encontrara o contorno gerado
com o DXF Reader.

Procedimento
1. O arquivo DXF é aberto no editor.
Selecionar 2. Pressione a tecla "Selecionar nivel".
plano E aberta a janela "Selecionar nivel".
v 3. Selecione o nivel desejado e pressione a tecla "OK".
0K
6.11.3.4 Selecionar area de edicao / excluir drea e elemento

Existe a possibilidade de selecionar areas no arquivo DXF, reduzindo os elementos. Depois de
aceitar a segunda posicdo, somente o contelido do retangulo selecionado é exibido. Contornos
sdo cortados no retangulo.

Pré-requisito

O arquivo DXF é aberto no editor.

Procedimento
Selecionar area de edicao do arquivo DXF
Limpar 1. Pressione as teclas "Limpar" e "Selecionar area" para selecionar areas es-
pecificas do arquivo DXF.
Selecionar E exibido um retangulo laranjado.
area
Alcance + 2. Pressione a tecla "Area +" para ampliar o recorte ou pressione a tecla "Area
-" para diminuir o recorte.
Alcance -
— 3. Pressione a tecla "Seta para a direita", "Seta para a esquerda”, "Seta para
cima" ou "Seta para baixo" para mover a ferramenta de selecdo.
v 4. Pressione a tecla "OK".
0K E exibida a secdo de edicdo.
b4 Com a tecla "Cancelar", é possivel retornar a janela anterior.
Gancelar
Retificacao
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Deselecionar 5. Pressione a tecla "Cancelar selecao de area" para retornar as opgoes de
area selecao da area de edicao.

O arquivo DXF é retornado para a exibicao original.

Excluir areas e elementos selecionados do arquivo DXF

. 6. Pressione a tecla "Limpar”.
Limpar
Apagar area
flcance 7. Pressione a tecla "Excluir area".
apagar E exibido um retangulo azul.
Alcance + Pressione a tecla "Area +" para ampliar o recorte ou pressione a tecla "Area
-" para diminuir o recorte.
Alcance -
s 9. Pressione a tecla "Seta para a direita", "Seta para a esquerda”, "Seta para
cima" ou "Seta para baixo" para mover a ferramenta de selecdo.
-0uU -
Apagar elemento
Elemento 10. Pressione a tecla "Excluir elemento” e use a ferramenta de selecao para
apagar selecionar o elemento desejado.

11.  Clique em "OK".

6.11.3.5 Salvar arquivo DXF

Existe a possibilidade de salvar arquivos DXF que foram limpos e editados.

Pré-requisito

O arquivo DXF é aberto no editor.

Procedimento

1. Limpe o arquivo conforme suas necessidades e / ou selecione areas de

Li
L trabalho.

Selecao
da camada
-0u -

Selecionar
area

Retificacao
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<< 2. Pressione as teclas "Voltar" e ">>".
Uoltar
S aluar 3. Pressione a tecla "Salvar DXF".
DXF
v 4. Especifique o nome desejado na janela "Salvar dados DXF" e cliqgue em
0K "OK".
E aberta a janela "Salvar como".
5. Selecione o local de armazenamento desejado.
Criar 6. Para criar um diret6rio pressione a tecla "Novo diretério", digite o nome
diretorio desejado na janela "Novo diret6rio" e depois pressione a tecla "OK".
v 7. Pressione a tecla "OK".
0K
6.11.3.6 Definir ponto de referéncia

Desde que o ponto zero do arquivo DXF seja diferente do ponto zero do desenho CAD, insira aqui
um ponto de referéncia fixo.

Procedimento

Espec. ponto
de referéncia

Iniciar
elemento

Centro
do elemento

Interromper
elemento

Ponto
central arco

Cursor

Entrada
liure

Retificacao

O arquivo DXF é aberto no editor.
Pressione as softkeys ">>" e "Definir Ponto de Referéncia".

Pressione a softkey "Inicio do Elemento”, para definir o ponto zero para o
inicio do elemento selecionado.

-0U -

Pressione a softkey "Centro do Elemento”, para definir o ponto zero para
o centro do elemento selecionado.

-0U -

Pressione a softkey "Fim do Elemento”, para definir o ponto zero de qual-
quer posicao.

-0U -

Pressione a softkey "Fim do Elemento", em torno do ponto zero para co-
locar no centro de um arco.

-0U -

Pressione a softkey "Cursor", em torno do ponto zero para colocar no
centro de um arco.

-0uU -

Pressione a softkey "Entrada Livre" tecla para abrir janela "entrada de re-
feréncia" e, em seqguida, digite os valores para a (X, Y).
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6.11.3.7 Adocao de Contornos
1. O programa de peca a ser editado foi criado e o editor esta aberto.
d 2. Pressione a tecla "Contorno".
Contorn
Movo 3. Pressione a tecla "Novo Contorno”.
Contorno

Selecione o Contorno
Definir ponto de partida e ponto final no rastreamento do contorno.

O ponto inicial e o sentido sao selecionados em um elemento selecionado. O tracado de
contorno automatico adota todos os elementos subsequentes de um contorno a partir do ponto
inicial. O tracado de contorno é finalizado assim que nao houver mais elementos posteriores ou
se forem cortes com outros elementos do contorno.

Indicacao

Um contorno contém mais elementos do que pode ser processado, sera oferecido um programa
G-Code para assumir o contorno.

Uma edicdo deste contorno no editor nao sera mais possivel.

Ao utilizar a tecla "Desfazer" é possivel retornar sua selecao de contorno até

Desfazer ~ .
a alteracdo desejada.

Procedimento

Abra o arquivo DXF

1. Insira na janela "Novo Contorno" o nome desejado.
Importarde’ 2. Pressione as teclas "Do Arquivo DXF" e "Aceitar".
IHE3 E aberta a janela "Abrir Arquivo DXF".
v
Aceitar
3.  Selecione o local de armazenamento e posicione o cursor sobre o arquivo
DXF desejado.
Procurar Ao usar a funcao de pesquisa vocé pode em grandes pastas e diretérios,
procurar diretamente por um arquivo DXF.
v 4.  Pressione a tecla "OK".
0K O desenho CAD é aberto e a selecdao de contorno pode ser editada.

O cursor muda para forma transversal.

Definir ponto de referéncia
5. Se necessario, definir um ponto zero.

Retificacao
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Rastreamento do Contorno

Automatico

Somente p/
1a etapa

6.

Pressione as teclas ">>" e "Automatico”, se deseja incorporar muitos ele-
mentos de um contorno.

Assim, vocé assume mais contornos, que sao compostos de muitos ele-
mentos individuais rapidamente.

-0U-
Pressione "Somente até 1. corte”, se vocé nado pretende aceitar elementos
de contorno inteiros de uma vez.

O contorno é movimentado para a primeira secdo do elemento de contor-
no.

Definicao do ponto de partida

Selecionar
o elemento

Aceitar
o elemento

Ponto partida
do elemento

Ponto parada
do elemento

Centro
do elemento

Cursor

v
0K

Aceitar
o elemento

7.

8.

9.

10.

Selecionar "Selecao do elemento” sobre o elemento desejado.
Pressione a tecla "Aceitar".

Pressione a tecla "Ponto de partida do elemento”, para definir o ponto de
partida do elemento para o inicio do contorno selecionado.

-0U -

Pressione a tecla "Ponto final do elemento”, para definir o ponto final do
elemento para o inicio do contorno selecionado.

-0U -

Pressione a tecla "Ponto central do elemento”, para definir o ponto central
do elemento para o inicio do contorno selecionado.

-0U -

Pressione a tecla "Cursor" para definir o inicio do elemento com o cursor em
qualquer ponto.

Pressione a tecla "OK" para confirmar a selecdo

Pressione a tecla "Aceitar Elemento”, para aceitar o elemento selecionado.
A tecla é desde com elementos embarcados presentes e boa operabilidade.

Definicoes do ponto final

Especificar
ponto parada

Posicao
atual

Centro
do elemento

Interromper
elemento

Retificacao

11.

12.

Pressione as teclas ">>" e "Definicdo do ponto final", se ndo quiser aceitar o
ponto final do elemento selecionado.

Pressione a tecla "Posicao atual”, se vocé deseja definir a posicao atualmen-
te selecionada, como o ponto final.

-0U -

Pressione a tecla "Ponto central do elemento”, para definir o ponto central
do elemento para o final do contorno selecionado.

-0U -

Pressione a tecla "Ponto final do elemento”, para definir o ponto final do
elemento para o final do contorno selecionado.

-0U -
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Pressione a tecla "Cursor" para definir o inicio do elemento com o cursorem

Gursor
qualquer ponto.

Adotar o contorno no ciclo e no programa

v Pressione a tecla "OK".

LN O contorno selecionado é inserido na tela de entrada do editor de contorno.
fceitar Pressione a tecla "Aceitar contorno".
contorno O bloco de programa é aceito no programa

Operacao com Mouse e Teclado

Além de operar através das teclas de funcdo, vocé tem a opcao de usar as funcoes do teclado e
do mouse.

Retificacao
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6.12 Apresentar e processar variaveis de utilizador

As variaveis de usuario que definimos podemos exibir nas listas.

Varidveis de usudrio
Podem ser definidas as seguintes variaveis:
e Parametro de calculo global (RG)
e Parametros de calculo especificos do canal (parametros R)
» Dados globais de usuério (GUD) sdo aplicados em todos programas
e Asvariaveis de usuario locais (LUD) aplicam-se ao programa, no qual elas foram definidas

* Asvariaveis de usuario globais do programa (PUD) aplicam-se ao programa, no qual elas
foram definidas, assim como em todas as sub-rotinas chamadas a partir deste programa

As variaveis de usudrio especificas de canal sempre podem ser definidas para cada canal com um
valor diferente.

Especificacdo e representacao de valores de parametros

Podem ser avaliados até 15 digitos (inclusive as casas decimais apds a virgula). Ao introduzir um
ndmero com mais de 15 digitos, este é escrito com representacao exponencial (15 digitos +
EXXX).

LUD ou PUD

Sempre podem ser indicadas somente varidveis de usuario locais e globais de programa.

Se as variaveis de usuario LUD ou PUD estao disponiveis, dependerd da atual configuracdo do
comando.

a Fabricante da maquina
Para isso, observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Indicacao
Leitura e gravacao de variaveis protegida

A leitura e gravacao das varidveis de usuario é protegida através do interruptor com chave e
niveis de protecdo.

Comentdrios

Existe a possibilidade de armazenar comentarios para parametros de calculo especificos do
canal e para parametros de calculo globais.

Localizacao de variaveis de usuario

Temos a opcao de localizar varidveis de usuario em listras através de qualquer sequéncia de
caracteres informada.

Retificacao
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Mais informacoes

6.12.1

Procedimento

196

Mais informacdes sobre variaveis de usudrio podem ser encontradas no Manual de programacao
de Programacao NC.

Parametros de calculo (R) globais

Parametros R globais sao pardmetros de célculo, estdo disponiveis uma vez dentro do comando
e podem ser lidos e gravados de todos canais.

Vocé utiliza parametros R globais para trocar informacdes entre canais ou se ajustes globais
devem ser avaliados para todos os canais.

Os valores também sao preservados depois de desligar o comando numérico.

Comentarios
Na janela "parametros R globais com comentarios", vocé armazena comentarios.

Os comentarios sao editaveis. Existe a possibilidade de apagar eles individualmente ou através
da funcdo de apagar.

Os comentarios também sdo preservados depois de desligar o comando numérico.

Numero de parametros R globais
Um dado da maquina determina a quantidade de parametros R globais.
Faixa: RG[0]- RG[999] (em funcdo do dado de maquina).

Nesta faixa ndo aparece nenhum intervalo na numeracao.

.n Fabricante da maquina
Para isso observe as instrucdes do fabricante da maquina.

l @ 1. Selecione a drea de operacao "Parametros".

Parametros

ol 2° Pressione a softkey "Varidvel de usuario”.
Uariavei

Parametros 3. Pressione a tecla "Pardmetros R globais".

B globeais E aberta a janela "Parametros R globais".

Retificacao
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Exibir comentarios

1. Pressione as teclas ">>" e "Exibir comentarios".
E aberta a janela "Pardmetros R globais com comentérios".

Mostrar
comentario

2°  Pressione a tecla "Exibir comentérios" novamente para retornar a janela
comentario "Parametros R globais".

Apagar parametros R globais e comentarios

1. Pressione as softkeys ">>" e "Apagar".
E aberta a janela "Apagar pardmetros R globais".

Apagar
2° Nos campos "de parametros R globais" e "até parametros R globais" vocé
encontra a selecao dos parametros R globais cujos os dados vocé deseja
apagar.
-OU-
Npagar Pressione a tecla "Excluir todos".
todos
3. Ative a caixa de controle "apagar também comentarios", se os respectivos
comentarios também devem ser apagados automaticamente.
v 4. Pressione a softkey "OK".
0K
* Osvalores dos parametros R globais selecionados, ou todos parame-
tros R globais sdo ocupados com 0 (zero).
e Os comentarios selecionados também sao apagados.
6.12.2 Parametros R

Parametros R (parametros de calculo) sao varidveis especificas de canal que podemos utilizar em
um programa em cédigo G. Os parametros R podem ser lidos e gravados por programas de
cédigos G.

Os valores também sao preservados depois de desligar o comando numérico.

Comentarios
Na janela "parametros R com comentarios", vocé armazena comentarios.

Os comentarios sao editaveis. Existe a possibilidade de apagar eles individualmente ou através
da funcdo de apagar.

Os comentdrios também sdo preservados depois de desligar o comando numérico.

Numero de parametros R especificos de canal

Um dado da maquina determina a quantidade de parametros R especificos de canal.

Retificacao
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Procedimento

198

Faixa: RO — R999 (em funcdo do dado de maquina).

Nesta faixa ndo aparece nenhum intervalo na numeracao.

.n. Fabricante da maquina
Para isso observe as instrucdes do fabricante da maquina.

l @ 1. Selecione a drea de operacao "Parametros”.

Parametros

— o M " e Zor
Uariéuei 2 Pressione a softkey "Variavel de usuario".

Parametro 3. Pressione a softkey "Parametros R".
B E aberta a janela "Pardmetros R".

Exibir comentarios

1. Pressione as teclas ">>" e "Exibir comentarios".
E aberta a janela "Pardmetros R com comentarios".

Mostrar
comentario

Mostrar 2°  Pressione a tecla "Exibir comentarios" novamente para retornar a janela
comentario "Parametros R".

Apagar parametro R

1. Pressione as softkeys ">>" e "Apagar".
E aberta a janela "Apagar parametro R".

Apaogar
2° Nos campos "de parametros R" e "até parametros R" vocé encontra a sele-
cao dos parametros R cujos os dados vocé deseja apagar.
-QU-
fipagar Pressione a tecla "Excluir todos".
todos
3. Ative a caixa de controle "apagar também comentarios", se os respectivos
comentarios também devem ser apagados automaticamente.
v 4. Pressione a softkey "OK".
0K

* Os valores dos parametros R selecionados, ou todos parametros R sdo
ocupados com 0 (zero).

* Os comentarios selecionados também sao apagados.
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6.12.3 Exibicao de GUDs globais

Varidveis de usudrio globais

As GUDs globais sao dados de usuario globais do NC (Global User Data) que também sao
preservadas depois de desligar a maquina.

GUDs sdo aplicadas em todos programas.

Definicao

Uma variavel GUD é definida através das seguintes informacoes:

¢ Palavra-chave DEF
+ Area de validade NCK
e Tipo de dados (INT, REAL, ....)

¢ Nomes de variaveis

e Atribuicao de valores (opcional)

Exemplo

DEF NCK INT CONTADOR1 =10

GUDs sao definidas em arquivos de extensdao DEF. Estdo disponiveis 0s sequintes nomes de

arquivos reservados:

Nome de arquivo

Significado

MGUD.DEF Definicoes para dados globais do fabricante da maquina
UGUD.DEF Definicoes para dados globais do usudrio
GUDA4.DEF Dados definidos livremente pelo usuario

GUDS8.DEF, GUD9.DEF

Dados definidos livremente pelo usuario

Procedimento

e
Parametros
U ariavei 2.
GUD 3.
global

Retificacao

Selecione a 4rea de operacao "Parametros”.

Pressione a softkey "Variadvel de usuario”.
Pressione a softkey "GUD global"
E aberta a janela "Varidveis globais do usuario”. Obtemos uma lista com as

variaveis UGUD definidas.
-0U-
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Selecao
GUD

GUDE

Selecao
GUD

GUDYg

Pressione a softkey "Selecao GUD" assim como as softkeys "SGUD" ...
"GUDG6" para exibir a SGUD, MGUD, UGUD e a GUD4 até GUD 6 das varia-
veis globais de usuario.

-0U -
Pressione as softkeys "Selecao GUD" e ">>" assim como as softkeys

"GUD7" ... "GUD9" para exibir a GUD 7 até GUD 9 das variaveis globais de
usuario.

Indicacao

A cada inicializacao é novamente exibida a lista com as variaveis UGUD na janela "Varidveis

globais de usuario".

6.12.4 Exibicao de GUDs de canal

Variaveis de usuario especificas de canal

As variaveis de usudrio especificas de canal sao aplicadas como as GUDs em todos programas por
canal. Entretanto elas tém diferenca com os valores especificos das GUDs.

Definicao

Uma varidvel GUD especifica de canal é definida através das seguintes informacdes:

e Palavra-chave DEF

+ Area de validade CHAN

* Tipo de dado

¢ Nomes de variaveis

e Atribuicao de valores (opcional)

Exemplo

DEF CHAN REAL X_POS =100.5

200
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Procedimento
L@ Selecione a area de operacao "Parametros".
Parametros
U o Pressione a softkey "Variavel de usuario”.
dariavel
GUD Pressione as softkeys "GUD de canal" e "Selecao GUD".
Ganal
Selecao
GUD
E aberta uma nova barra de softkeys vertical.
SGUD Pressione as softkeys "SGUD" ... "GUDG6", se desejar exibira SGUD, MGUD,
UGUD assim como GUD4 a GUD 6 das variaveis de usuario especificas de
canal.
GUDG
-0U -
Pressione a softkey "Avancar" e as softkeys "GUD7" ... "GUD9", se deseja
exibir a GUD 7 e GUD 9 das variaveis de usuario especificas de canal.
GUD9
6.12.5 Exibicao de LUDs locais

Variaveis locais de usudario

Os LUDs sao aplicados somente no programa ou sub-rotina em que foram definidos.

O comando indica os LUDs durante a execucao do programa depois da partida. A indicacao é
mantida até o fim da execucao do programa.

Definicao

Uma varidvel local de usuario é definida através das seguintes informacoes:

e Palavra-chave DEF

e Tipo de dado

* Nomes de variaveis

e Atribuicao de valores (opcional)

Retificacao
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Procedimento
l_’@ 1. Selecione a area de operacao "Parametros".
Parametros
U o 2. Pressione a softkey "Variavel de usuario”.
dariavel
LUD 3. Pressione a softkey "LUD local".
Local
6.12.6 Exibicao de PUDs de programa

Varidveis de usudrio globais de programa

Os PUDs sao variaveis globais de programa de peca (Program User Data). Os PUDs sao aplicados
em programas e todas sub-rotinas e podem ser gravados e lidos nestas mesmas.

Q. Fabricante da maquina
Para isso consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Procedimento
l_’@ 1. Selecione a area de operacao "Parametros"
Parametros
U o 2. Pressione a softkey "Variavel de usuario”.
dariavel
Programa 3. Pressione a softkey "PUD de programa".
PUD

6.12.7 Localizacao de varidveis de usuario

Temos a opcao de localizar parametros R ou varidveis de usuario.

Retificacao
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Procedimento

19
Parametros
Uariéuei

Parametro
R

LUD
Local

Procurar

v
0K

20

6.12 Apresentar e processar varidveis de utilizador

Selecione a area de operacao "Parametros".

Pressione a softkey "Variavel de usuario”.

Pressione as softkeys "Parametros R", "GUD global", "GUD de canal”, "GUD
local" ou "PUD de programa" para selecionar a lista onde pretendemos
procurar as variaveis de usuario.

Pressione a softkey "Localizar".
E aberta a janela "Localizar parametro R" ou "Localizar variavel de usuério”.
Especifique o termo de busca desejado e pressione em "OK".

O cursor é posicionado automaticamente no parametro R desejado ou na
variavel de usuario desejada quando estes existirem.

Ao editar um arquivo do tipo DEF/IMAC, podem ser modificados ou apagados os arquivos de
definicao e de macros, ou ser adicionados novos.

Procedimento

N

Goloc. em
funcionam.

. Dados
i de

Abrir

INPUT

Retificacao

Selecione a 4rea de operacao "Colocacdo em funcionamento”.

Pressione a softkey "Dados de sistema".

Selecione na arvore de dados a pasta "Dados NC" e abra ali a pasta "Defi-
nicoes".

Selecione o arquivo que se deseja editar.

Dé um duplo clique no arquivo

-0uU -

Pressione a softkey "Abrir".

- OU -
Pressione a tecla <INPUT>.

-0U -
Pressione a tecla <Cursor para direita>.
O arquivo selecionado é aberto no editor e ali pode ser editado.
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Fechar

Ativacao de variaveis de usuario

Ativar 1.
20
v 3
0k

204

Defina a varidvel de usuario desejada.
Pressione a softkey "Fechar" para fechar o editor.

Pressione a softkey "Ativar".

E aberta uma janela de resposta.

Selecione se os valores anteriores dos arquivos de definicdo devem ser
mantidos

-0U -

Selecione se os valores anteriores dos arquivos de definicao devem ser
apagados.

Neste caso os arquivos de definicdo serao sobrescritos com os valores
iniciais.

Pressione a softkey "OK" para continuar o processo.

Retificacao
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6.13 Exibicao de funcoes G e funcoes auxiliares

6.13.1 Funcoes G selecionadas

Na janela "Funcoes G" sao indicados 16 grupos G selecionados.

Em um grupo G sempre sera exibida a atual funcao G ativa no comando numeérico.

Determinados cédigos G (p. ex. G17, G18, G19) estardo imediatamente ativos depois de ser
ligado o comando da maquina.

Os cédigos G que sempre estarao ativos dependem dos ajustes realizados.

Grupos G mostrados como padrao

¢ Fabricante da maquina
Para isso, observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Grupo

Significado

Grupo G 1

Comandos de movimento ativos modalmente (p. ex. GO, G1, G2, G3)

Grupo G 2

Movimentos ativos por blocos, tempo de espera (p. ex. G4, G74, G75)

Grupo G 3

Deslocamentos programaveis, limitacao da area de trabalho e programacao de
polos (por ex. TRANS, ROT, G25, G110)

Grupo G 6

Selecdo de niveis (por ex. G17, G18)

Grupo G7

Correcdo do raio da ferramenta (por ex. G40, G42)

Grupo G 8

Deslocamento ajustavel do ponto zero (por ex. G54, G57, G500)

Grupo G 9

Supressao de deslocamentos (p. ex. SUPA, G53)

Grupo G 10

Parada de precisdo - operacdo de controle de percurso (por ex. G60, G641)

Grupo G 13

Dimensionamento da peca polegada/métrico (por ex. G70, G700)

Grupo G 14

Dimensionamento de peca absoluto/incremental (G90)

Grupo G 15

Tipo de avanco (por ex. G93, G961, G972)

Grupo G 16

Correcdo de avanco em curvas internas e externas (por ex. CFC)

Grupo G 21

Perfil de aceleracao (por ex. SOFT, DRIVE)

Grupo G 22

Tipos de correcdo de ferramentas (por ex. CUT2D, CUT2DF)

Grupo G 29

Programacdo em raio/diametro (p. ex. DIAMOF, DIAMCYCOF)

Grupo G 30

Compressor liga/desliga (por ex. COMPOF)

Grupos G mostrados como padrao (c6digo ISO)

Grupo

Significado

Grupo G 1

Comandos de movimento ativos modalmente (p. ex. GO, G1, G2, G3)

Grupo G 2

Movimentos ativos por blocos, tempo de espera (p. ex. G4, G74, G75)

Grupo G 3

Deslocamentos programaveis, limitacao da area de trabalho e programacao de
polos (por ex. TRANS, ROT, G25, G110)

Grupo G 6

Selecdo de niveis (por ex. G17, G18)

Retificacao
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Grupo

Significado

Grupo G7

Correcdo do raio da ferramenta (por ex. G40, G42)

Grupo G 8

Deslocamento ajustavel do ponto zero (por ex. G54, G57, G500)

Grupo G 9

Supressao de deslocamentos (p. ex. SUPA, G53)

Grupo G 10

Parada de precisdo - operacdo de controle de percurso (por ex. G60, G641)

Grupo G 13

Dimensionamento da peca polegada/métrico (por ex. G70, G700)

Grupo G 14

Dimensionamento de peca absoluto/incremental (G90)

Grupo G 15

Tipo de avanco (por ex. G93, G961, G972)

Grupo G 16

Correcdo de avanco em curvas internas e externas (por ex. CFC)

Grupo G 21

Perfil de aceleracao (por ex. SOFT, DRIVE)

Grupo G 22

Tipos de correcdo de ferramentas (por ex. CUT2D, CUT2DF)

Grupo G 29

Programacdo em raio/diametro (p. ex. DIAMOF, DIAMCYCOF)

Grupo G 30

Compressor ligaldesliga (por ex. COMPOF)

Procedimento

AUTO

Funcoes
G

Funcoes
G

>

Selecione a area de operacao "Maquina".

Pressione a tecla <JOG>, <MDA> ou <AUTO>.

Pressione a softkey "Funcdes G".
E aberta a janela "Funcdes G".

Pressione novamente a softkey "Funcdes G" para fechar novamente a
janela.

A selecao de grupos G indicada na janela "Funcdes G" pode ser diferente.

Mais informacoes

¢ Fabricante da maquina
Para isso, observe as instrucoes do fabricante da maquina.

Mais informacdes sobre projetos dos grupos G indicados podem ser encontradas no Manual de
colocacdao em funcionamento SINUMERIK Operate.
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6.13.2 Todas funcoes G
Na janela "Funcdes G" sdo listados todos os grupos G com seus nimeros de grupo.

Em um grupo G sempre é exibida somente a atual funcao G ativa no comando numérico.

Informacdes adicionais no rodapé
No rodapé sdo indicadas as seguintes informacdes adicionais:

¢ Transformacodes atuais

Exibicao Significado

TRANSMIT Transformacao polar ativa

TRACYL Transformacao de superficie cilindrica ativa

TRAORI Transformacao de orientacao ativa

TRAANG Transformacao do eixo inclinado ativa

TRACON Transformacdo concatenada ativa
Com o TRACON sao ativada suas transformacoes (TRAANG e TRACYL ou TRAANG
e TRANSMIT) consecutivas.

e Atuais deslocamentos de ponto zero
e Rotacdo do fuso
* Avanco de trajetoria

¢ Ferramenta ativa

6.13.3 Funcdes G para construcao de moldes

Na janela "funcdes G" é possivel indicar informacdes importantes para o processamento de
superficies livres com a funcao "High Speed Settings" (CYCLE832).

Opcao de software
‘ Para utilizar esta funcdo é exigida a opcao de software "Advanced Surface".

Informacdes High Speed Cutting

Além das informacdes exibidas na janela "Todas as funcdes G", sao também exibidos os valores
programados das seguintes informacoes especificas:

» (CTOL

* OTOL

* CTOLGO

* OTOLGO

As tolerancias para GO sao apenas indicadas quando as mesmas também estao ativas.
Grupos G especialmente importantes sdao representados com realce.

Tem a possibilidade de configurar que funcdes G devem ser representadas com realce.

Retificacao
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Mais informacoes

Mais informacdes sobre Tolerancia de contorno/orientacao podem ser encontradas no Manual
de funcionamento Funcoes basicas.

Procedimento

.m. 1. Selecione a area de operacao "Maquina"

| i |

Magquina

A 2. Pressione a tecla <JOG>, <MDA> ou <AUTO>.

3. Pressione as softkeys ">>" e "Todas funcbes G".
E aberta a janela "Funcdes G".

Todas
funcoes G

6.13.4 Funcoes auxiliares

Funcdes auxiliares sao funcoes M e H definidas pelo fabricante da maquina que transferem os
parametros ao PLC e dali executam as reacdes definidas pelo fabricante da maquina.

Funcodes auxiliares indicadas

Na janela "Funcoes auxiliares" sao indicadas até 5 funcdes M e 3 funcdes H atuais.

Procedimento
— 1. Selecione a area de operacao "Maquina".
M,
Magquina
AN 2. Pressione a tecla <JOG>, <MDA> ou <AUTO>.
UL
JOG

)

AUTO

Retificacao
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Fungbes 3. Pressione a softkey "Funcoes H".

awiliares E aberta a janela "Funcdes auxiliares".

Funciies 4, Pressione novamente a softkey "Funcdes H" para fechar novamente a
auxiliares janela.

Retificacao
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6.14 Exibir sobreposicoes

Na janela "Sobreposicoes” é possivel visualizar deslocamentos de eixo pela manivela eletrénica
ou movimentos sobrepostos programados.

Campo de entrada

Significado

Ferramenta

Sobreposicao atual na direcdo da ferramenta

min.

Valor minimo da sobreposicao na direcao da ferramenta

Max

Valor maximo da sobreposicdo na direcdo da ferramenta

DRF

Indicacdo do deslocamento de eixo do disco

A selecdo de valores indicados na janela "Sobreposicao" pode ser diferente.

Procedimento

—
M,
Maquina

3 2.

AUTO

MWV
UL
JOG
3.
Sobre-
por
4.
—
INPUT
Sobre- 5.
por

210

¢ Fabricante da maquina
Para isso, observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Selecione a 4rea de operacao "Maquina".

Pressione a tecla AUTO>, <MDA> ou <JOG>.

Pressione as teclas ">>" e "Sobreposicao".
E aberta a janela "Sobreposicao”.

Especifique os novos valores minimo ou maximo desejados para a sobre-
posicao e pressione a tecla <INPUT> para confirmar os dados.

Nota:

Sé é possivel alterar os valores de sobreposicdo no modo de operacao
"JOG".

Pressione novamente a tecla "Sobreposicao" para fechar novamente a
janela.

Retificacao
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Exibicao do estado das acGes sincronizadas

Para o diagnoéstico de acdes sincronizadas, é possivel exibir informacdes de condicao na janela
"AcOes sincronizadas”.

Recebemos uma lista com as acdes sincronas que estao ativas no momento.

Na lista é indicada a programacao das acbes sincronas da mesma forma como um programa de
peca.

Acoes sincronizadas

Estado das sincronizacoes

Na coluna "Estado" tomamos conhecimento da condicao em que se encontram as acoes
sincronizadas:

* em espera
e ativo

* bloqueado

As acdes sincronas ativadas por bloco somente serao identificadas através da exibicao de seu

estado. Elas somente serao indicadas durante a execucao.

Tipos de sincronizacoes

Tipos de sincronizacdes Significado

ID=n

Acoes sincronizadas ativadas modalmente em modo automatico até o fim do programa, local
de programa; n =1... 254

IDS=n

Ac0es sincronizadas ativadas estaticamente, atuando modalmente em cada modo de ope-
racdo, também até o fim do programa, n=1... 254

sem ID/IDS

Ac0es sincronizadas ativadas por blocos em modo automatico

Retificacao

Indicacao

Os numeros da faixa de nimeros 1 - 254 somente podem ser atribuidos uma Unica vez,
independentemente para qual nimero de identificacao.

Exibicao das acoes sincronas

Através das softkeys temos a possibilidade de restringir a exibicao das acdes sincronas ativadas.

Mais informacdes: Manual de funcionamento Acdes sincronicas
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Procedimento

fAcao
sincro.

STNC

| Por bloco ‘

212

Selecione a area de operacao "Maquina".

Pressione a tecla <AUTO>, <MDA> ou <JOG>

Pressione a tecla de avanco de menus e a softkey "Acao sincron."
E aberta a janela "Acdes sincronizadas".
Como resultado temos a indicacao de todas as acoes sincronas.

Pressione a softkey "ID" para ocultar as acoes sincronas ativas modalmen-
te em modo automatico.

-E/OU -
Pressione a softkey "IDS" para ocultar as acdes sincronas estaticas.

-E/OU-

Pressione a softkey "Por bloco" para ocultar as acdes sincronas ativas por
blocos em modo automatico.

Pressione as softkeys "ID", "IDS" ou "Por bloco" para reexibir as acoes sin-
cronas correspondentes.
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6.16 Exibicao do tempo de processamento e contagem de pecas

Para que tenhamos uma visao geral do tempo de processamento do programa assim como do
numero de pecas de trabalho produzidas, chamamos a janela "Tempos, contadores".

a. Fabricante da maquina
Para isso observe as instrucoes do fabricante da maquina.

Tempos indicados

Programa

Ao pressionar pela primeira vez a softkey, serd indicado o tempo que o programa estd sendo
processado.

Em cada nova partida do programa serd indicado o tempo gasto na primeira execucao para
a execucao total do programa.

Se ocorrer uma alteracdo de programa ou de avanco, entdo o novo tempo de processamento
de programa sera corrigido de acordo com a primeira execucdo.

Resto de programa

E indicado o tempo restante de processamento do atual programa. Com base em uma
indicacao da progressao do programa vocé pode acompanhar o grau de conclusao da atual
execucdo de programa em porcentagem.

A primeira execucao de programa se diferencia no calculo das outras execucdes de
programa. Na primeira execucdo de um programa é estimada a progressao do programa
baseada no tamanho do programa e no offset atual do programa. Quanto maior é o programa
e mais linear ele é processado, mais precisa é essa primeira avaliacao. Para programas com
saltos e/ou sub-rotinas, essa avaliacao sistémica € muito imprecisa.

Em cada nova execucdo de programa, é definido para a indicacao de progressao do
programa, o tempo total de processamento medido por base.

Controle da medicdo de tempo

A medicdo de tempo é iniciada com a partida do programa e encerrada com o fim de
programa (M30) ou com uma funcdo M acordada.

No programa em execucao a medicao de tempo é interrompida com CYCLE STOP e
continuada com CYCLE START.

Com RESET e depois com CYCLE START é iniciada a medicdo de tempo desde o comeco.
A medicdo de tempo é parada com CYCLE STOP ou um override de avanco = 0.

Contagem de pecas

Temos a possibilidade de exibir as repeticbes de programa, ou o niumero de pecas de trabalho
produzidas. Para a contagem de pecas de trabalho especificamos os nimeros reais e nominais
de contagem das pecas de trabalho.

Contagem de pecas de trabalho

A contagem das pecas de trabalho produzidas pode ser realizada através do fim de programa
(M30) ou através de um comando M.

Retificacao
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Procedimento

214

AUTO

Tempos /

Gontadores

O

SELECT

20

Selecione a area de operacao "Maquina".

Pressione a tecla <AUTO>.

Pressione a softkey "Tempos, contadores".
E aberta a janela "Tempos, contadores".

Selecione a entrada "sim" em "Contar pecas de trabalho" para obter a
contagem de pecas de trabalho produzidas.

Especifique no campo "N° nominal de pecas” o nimero de pecas necessa-
rias.

Em "N° real de pecas" sdao indicadas as pecas de trabalho que ja foram
produzidas. Esse valor pode ser corrigido se necessario.

Depois de alcancar o nimero definido de pecas, a exibicdo do nimero real
de pecas sera zerada automaticamente.

Retificacao
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Retificacao

6.17 Ajustes para modo de operacdo automdtico

Ajustes para modo de operacao automatico

Antes da usinagem de uma peca de trabalho podemos testar o programa, para detectar
antecipadamente os erros contidos na programacao. Para isso utilizamos um avanco de teste.

Além disso existe a possibilidade de limitar a velocidade de deslocamento no avanco rapido,
para que ndo ocorra nenhuma velocidade de deslocamento inconveniente na primeira
execucdao de um novo programa com avanco rapido.

Avanco de teste

O avanco aqui especificado substitui o avanco programado para a execucao, quando
selecionamos "DRY Avanco de teste" no controle de programas.

Avanco rapido reduzido

O valor aqui especificado reduz o avanco rapido até o valor de porcentagem indicado, se
ativarmos o "RG0 Avanco rapido reduzido” no controle de programa.

Aceitar os tempos de processamento

Para apoio durante a criacao e a otimizacao de um programa, tem a possibilidade de lhe deixar
apresentar os tempos de processamento.

Vocé determina se o calculo de tempo estd ativado durante o processamento da peca de
trabalho.

¢ desligado
Durante o processamento da peca de trabalho, o calculo de tempo esta desativado, ou seja,
nao sao apurados quaisquer tempos de processamento.

* por bloco
Para cada conjunto de procedimentos de um programa principal sao calculados os tempos de
processamento.

* em blocos
Para todos os blocos sao calculados tempos de processamento.

Indicacao
Utilizacao de recursos

Quanto mais tempos de processamento permitir que sejam apresentados, mais recursos serao
necessitados para tal.

Assim, no ajuste por blocos, sao calculados e gravados mais tempos de processamento do que
no ajuste individual dos blocos.
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Procedimento

Veja também

216

Salvar os tempos de processamento

Aqui, vocé podera determinar como continuardo a ser editados os tempos de processamento

apurados.

* sim

No diretério do programa de pecas serd criado um sub-diretério com o nome
"GEN_DATA.WPD". Ali os tempos de processamento apurados serdo salvos em um arquivo ini
com o nome do programa.

* nao

Os tempos de processamento apurados serdo exibidos apenas na exibicdo do bloco do

programa.

ﬁx Ajustes

SELECT

Selecione a 4rea de operacao "Maquina".

Pressione a tecla <AUTO>.

Pressione a tecla de avanco de menus e a tecla "Ajustes”.
E aberta a janela "Ajustes para operacdo automatica".

Especifique a velocidade de teste desejada no campo "Avanco de teste
DRY".

Especifique no campo "avanco reduzido RGO" o valor de porcentagem
desejado.

Se o valor indicado de 100 % nao for alterado, o RGO ndo tera nenhum
efeito.

No campo "Aceitar os tempos de processamento” e eventualmente no

campo "Salvar os tempos de processamento” selecione o registro deseja-
do.

Atual indicacao de bloco (Pagina 43)

Retificacao
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7.1 Visao geral

O atual programa é totalmente processado durante a simulacdo e seu resultado é representado
graficamente. O resultado da programacao é controlado sem a necessidade de movimentar os
eixos. Os passos de usinagem programados errados sao detectados antecipadamente e com isso
sdo evitadas operacbes de usinagem incorretas na peca de trabalho.

Representacdo grafica

Para que uma simulacao de peca de trabalho também seja possivel sem o uso de ferramentas
medidas ou especificadas de forma incompleta, sao tomadas determinadas medidas referentes
a geometria da ferramenta.

O comprimento do rebolo ou de um dressador é definido, por exemplo, em um valor
proporcional ao raio da ferramenta para que um desgaste possa ser simulado.

Definicao de peca bruta

Para a peca de trabalho sdo utilizadas as dimensdes de peca bruta especificadas no editor de
programas. A peca bruta é fixada baseada no sistema de coordenadas que for aplicado no
momento da definicdo da peca bruta. Antes da definicao da peca bruta em programas de cédigo
G também devem ser preenchidas as condicdes iniciais desejadas, por exemplo uma ativacao de
um deslocamento de ponto zero adequado.

Representacao dos percursos

Os percursos sao representados de forma colorida. Avanco rapido de vermelho e avanco normal
de verde.

Representacdo em profundidade

Adiferenca de profundidade é representada pela diferente graduacao de cores. A representacao
em profundidade indica o nivel de profundidade em que a usinagem se encontra naquele
momento. Para a representacao inferior, vale a regra: "quanto mais baixo, mais escuro".

Referéncias do MCS

A simulacao é projetada como uma simulacao de peca de trabalho, isto &, ndo serd exigido que
o deslocamento de ponto zero seja referenciado ou determinado com exatidao logo no inicio.

Mesmo assim ainda existem referéncias de MCS que nao podem ser evitadas na programacao,
como o ponto de troca de ferramentas no MCS, a posicao de afastamento em rotacdes e os
componentes de mesa de uma cinematica de giro. Dependendo do atual deslocamento de
ponto zero, estas referéncias de MCS podem, nos casos mais desfavoraveis, fazer com que na
simulacao sejam mostradas colisdes, que nao ocorrerdo em um deslocamento de ponto zero
real, ou por outro lado, fazer com que as colisdes ndo sejam acusadas, sendo que nestas ocorrera
um deslocamento de ponto zero real.

Retificacao
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Frames programaveis

Todos os Frames e deslocamentos de ponto zero sao considerados na simulacao.

Indicacao

eixos manualmente revolvidos

Fique atento, pois os balancos na simulacao e no desenho sincronizado também serao
reproduzidos quando os eixos forem iniciados no modo manual.

Representacao da simulacao

Durante a simulacdo e desenho sincronizado, os cursos de deslocamento, isto &, as vias de
ferramentas programadas sao exibidas.

Variantes de representacao

Podemos escolher entre trés métodos de exibicao grafica:

Simulacao antes da usinagem da peca de trabalho
A execucao do programa pode ser visualizada graficamente na localizacdo rapida antes da
usinagem efetiva da peca de trabalho na maquina.

Desenho sincronizado antes da usinagem da peca de trabalho

A execucdo do programa pode ser visualizada graficamente com teste de programa e avanco
de teste antes da usinagem efetiva da peca de trabalho na maquina. Os eixos da maquina ndo
se movimentam, se for selecionado "sem movimento de eixos".

Desenho sincronizado durante a usinagem da peca de trabalho
Enquanto o programa for processado na maquina, também serd possivel acompanhar a
usinagem da peca de trabalho no monitor.

Visualizac6es no desenho sincronizado e simulacao

Para todos os trés métodos estao disponiveis as seguintes vistas:

Vista lateral

Vista da dressagem

Vista em 3D (com opcao)

Vista de frente - na retifica cilindrica
Outras vistas laterais - retifica plana

Compartimento da maquina (com opcao de "anticolisao")

Exibicao de estado

S3do indicadas as atuais coordenadas da maquina, o Override, a atual ferramenta com corte, o
atual bloco de programa, o avanco e o tempo de usinagem.

218
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7.1 Viséo geral

Em todas vistas é mostrado um relégio durante a execucao grafica. O tempo de usinagem é
indicado em horas, minutos e segundos. Ele corresponde aproximadamente ao tempo que o
programa requer para processamento inclusive a troca de ferramentas.

Opcionais de software
‘ Para a vista 3D é necessaria a opcao "Simulacao 3D da peca acabada".

Para a funcao "Desenho sincronizado" é exigido o opcional "Desenho sincronizado
(simulacdo em tempo real)".

Determinacao do tempo de processamento do programa

O tempo de processamento do programa é determinado durante a execucao da simulacdo. O
tempo de funcionamento do programa é exibido no editor até a préxima alteracdo do programa
no final do programa.

Propriedades do desenho sincronizado e simulacao

Percursos

Durante a simulacao os percursos exibidos sdo armazenados em uma memobria ciclica. Quando
esta memoria estiver cheia, a cada novo percurso que entrar, 0 mais antigo sera apagado.
Representacao otimizada

Quando o edicao da simulacao é interrompido ou encerrado, a representacdo ainda é convertida
mais uma vez em uma imagem de alta resolucao. Emalguns casos isto nao é possivel. Neste caso
recebemos a mensagem: "Nao foi possivel gerar a imagem em alta resolucao”.

Limitacao da area de trabalho

Na simulacao da peca de trabalho nenhuma limitacao da area de trabalho nem chaves fim de
curso de software estardo ativas.

Posicao inicial na simulacao e desenho sincronizado

Na simulacao, a posicao inicial sera recalculada através do desvio de zero no sistema de
coordenada da peca.

O desenho sincronizado inicia na posicdo em que maquina se encontrar no momento.

Restricoes

e TRAORI: os movimentos de 5 eixos sdo interpolados linearmente. Os movimentos mais
complexos nao podem ser representados.

* Referenciamento: O G74 ndo funciona a partir de uma execucao de programa.
e Oalarme 15110 "Bloco REORG nao possivel" nao sera exibido.

e osciclos de compilacao terdao um suporte apenas parcial.

* Nao ha suporte para PLC.

¢ Nao hd suporte de contentores de eixos.

Retificacao
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Condicoes gerais

e Todos os blocos de dados disponiveis (Toolcarrier | TRAORI, TRACYL) serdo interpretados e
devem ser colocados corretamente em operacao para se obter uma simulacao correta.

* As transformacdes com eixo linear girado (TRAORI 64 - 69) assim como as transformacoes
OEM (TRAORI 4096 - 4098) s3o serdo suportadas.

e As alteracbes nos dados do Toolcarrier ou de transformacoes somente terao efeito apés o
Power On.

e As mudancas de transformacoes e de dados de rotacdo sao suportadas. Porém, ndo sera
suportada uma real mudanca cinematica, onde o cabecote orientdvel é trocado fisicamente.

Retificacao
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7.2 Simulagdo antes da usinagem da peca de trabalho

7.2 Simulacao antes da usinagem da peca de trabalho

7.2.1 Simulacao antes da usinagem da peca de trabalho

Existe a possibilidade de se exibir graficamente a execucao do programa em passagem rapida
antes da usinagem efetiva da peca de trabalho na maquina. Assim é possivel controlar
facilmente o resultado da programacao.

Override de avanco

O interruptor rotativo (Override) no painel de comando influencia apenas as funcdes da area de
operacao "Maquina”.

Para alterar a velocidade da simulac&o, use a tecla "Controle do programa". E possivel selecionar
o avanco de simulacdo na faixa de 0 - 120%.

7.2.2 Partida da simulacao

Procedimento

I

Gerenc.
de progr.

2

INPUT

>

&, Simu-
& lacao

-0uU -
E:E Simy—
lagao

P

Retificacao

Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".

Selecione o local de armazenamento e posicione o cursor no programa
que deve ser simulado.

Pressione a tecla <INPUT> ou <Cursor para direita>.

-0U -
Dé um duplo clique no programa.

O programa selecionado é aberto na area de operacao "Programa”.
Pressione a softkey "Simulacdo".

Pressione a softkey "Start".

A execucdo do programa é representada de forma grafica na tela. Os eixos
da maquina nao sao movimentados neste caso.

Pressione a softkey "Stop", se desejar parar a simulacao.

-0U -
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) Pressione a softkey "Reset" para cancelar a simulacao.
0 7. Pressione a softkey "Start" para iniciar novamente a simulacao ou para
continuar.
Indicacao

Mudanca de areas de operacao

A simulacao é encerrada ao se passar para outra area de operacao. Ao reiniciar a simulacao, ela
inicia novamente do comeco do programa.

Retificacao
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7.3 Desenho sincronizado antes da usinagem da peca de trabalho

7.3.1 Visao geral

A execucao do programa pode ser exibida de forma grafica antes de usinar a peca de trabalho
na maquina, permitindo desse modo o controle do resultado da programacao.

Opcao de software
‘ Para usar a gravacao simultanea é exigido o opcional "Gravacao simultanea (simulacao

em tempo real)".

O avanco programado pode ser substituido por um avanco de teste para controlar a velocidade
de execucao, e o teste de programa pode ser selecionado para desativar o movimento dos eixos.

Para visualizar novamente os atuais blocos do programa ao invés da exibicao grafica, passamos
para a exibicao do programa.

7.3.2 Partida do desenho sincronizado
Procedimento
1. Carregue um programa no modo de operacao "AUTO".
g Controle 2. Pressione a tecla "Contr. program.” e ative as caixas de controle "PRT sem
5 Progr. movimentar eixos" e "DRY avanco de teste".

A execucao é realizada sem movimentacao de eixos. A velocidade pro-
gramada do avanco é substituida por uma velocidade de teste.

g Grau 3. Pressione a tecla "Desenhar sincronizado".
simult

-0U -

Graw
£=" simult

4. Pressione a tecla <CYCLE START>.
A execucao do programa é representada de forma grafica na tela.

5. Pressione novamente a tecla "Desenho sincronizado" para encerrar o pro-
cesso de simulacao.
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7.4 Desenho sincronizado durante a usinagem da peca de trabalho

Se durante a usinagem da peca de trabalho a area de trabalho ndo estiver visivel em funcao dos
respingos de liquido refrigerante, também é possivel acompanhar a execucdao do programa na
tela.

Opcao de software
‘ Para usar o desenho sincronizado é exigido o opcional "Desenho sincronizado (simu-

lacdo em tempo real)".

Procedimento
1. Carregue um programa no modo de operacao "AUTO".
g Grau 2. Pressione a tecla "Desenhar sincronizado".
- simult.
-0U
Grau
==" simult.

3. Pressione a tecla <CYCLE START>.

A usinagem da peca de trabalho na maquina é iniciada e exibida de forma
grafica na tela.

4. Pressione novamente a tecla "Desenho sincronizado" para encerrar o pro-
cesso de simulacao.

Indicacao
Exibicao dos cursos de deslocamento

* Seodesenhosincronizado for desativado durante a usinagem e, se esta funcao for reativada
posteriormente, os percursos gerados neste periodo nao serao exibidos.
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7.5 Controle do programa durante a simulacao

7.5.1 Alteracao do avanco
E possivel alterar a qualquer tempo o avanco durante a simulacio.

As alteracdes podem ser acompanhadas na linha de status.

Indicacao

Ao trabalhar com a funcao "Desenho sincronizado”, utiliza-se o interruptor rotativo (override) no
painel de comando.

Procedimento
1. A simulacao foi iniciada.
Controle 2. Pressione a softkey "Controle do programa".
de progr.
Override 3. Pressione a softkey "Override +" ou "Override -" para aumentar ou reduzir
i 0 avanco em 5% respectivamente.
Ouerride
-OQU-
Ouerride Pressione a softkey "Override 100%" para definir o avanco em 100%.
188%
_OU_
Pressione a softkey "<<" para retornar a tela inicial e executar a simulacao
com o avanco alterado.
Alternar entre "Override +" e "Override -"
Pressione as teclas CTRL> e Cursor para baixo> ou Cursor para cima>ao mesmo
cRL| | W tempo para alternar entre as softkeys "Override +" e "Override -".
cTRL| | A
Selecionar o avanco maximo
Pressione as teclas CTRL> e M> ao mesmo tempo para selecionar o avanco
CTRL M maximo de 120%.
Retificacao
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7.5.2

Procedimento

226

Simulacao do programa por blocos

E possivel controlar a sequéncia do programa durante a simulacdo, portanto permitir executar
um programa por exemplo, bloco por bloco.

Controle
de progr.

Bloco
simples

<<
Uoltar

<> sBL
<> sBL

GControle
de progr.

Bloco
simples

Ligar e desligar bloco a bloco

CTRL

S

A simulacao foi iniciada.

2. Pressione a softkey "Controle do programa" e "Bloco a bloco".

3. Pressione as softkeys "Voltar" e "Start SBL".

O préximo bloco de programa é simulado e parado.

4, Pressione o "Start SBL" tantas vezes quiser simular um bloco de programa
individual.
5. Pressione a softkey "Controle do programa" assim como a softkey "Bloco a

bloco" para sair novamente do modo bloco a bloco.

Pressione as teclas <CTRL> e <S> simultaneamente para ativar e desativar o
modo de bloco a bloco.

Retificacao
Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2



Simulacdo de usinagem

7.6 Diferentes vistas da peca de trabalho

7.6 Diferentes vistas da peca de trabalho

7.6.1 Visao geral
Estdo disponiveis as seguintes vistas:
* Vista lateral
e Vista da dressagem
e Vista em 3D (com opcao)
* Vista de frente - na retifica cilindrica
e Qutras vistas laterais - na retifica plana

e Local de maquinas (com opcao)

7.6.2 Vista lateral

Exibir vista lateral

1. O desenho sincronizado e a simulacao sao iniciados.

Vista 2. Pressione a softkey "Vista lateral".

lateral A vista lateral mostra a peca de trabalho no plano Z-X.

Alteracao da representacao

E possivel aumentar, reduzir, mover ou girar o grafico de simulacdo assim como alterar a secdo.

7.6.3 Vista da dressagem

Exibir vista da dressagem

1. O desenho sincronizado e a simulacao s3o iniciados.
Dressing 2 Pressione a softkey "Vista da dressagem”.
ulsualizagzan Na vista da dressagem o contorno é refletido duas vezes.

Alteracao da representacao

E possivel aumentar, reduzir, mover ou girar o gréfico de simulacdo assim como alterar a secdo.

Retificacao
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7.6 Diferentes vistas da peca de trabalho

7.6.4 Vista em 3D

Exibir vista em 3D

1. O desenho sincronizado e a simulacdo sao iniciados.
Outras 2. Prima as Softkeys "Outras vistas" e "Vista 3D".
vistas
Uista
30

Opcao de software
‘ Para a simulacdo é exigido o opcional "Simulacdo 3D (peca acabada)".

Alteracao da representacao

E possivel aumentar, reduzir, mover ou girar o grafico de simulacio assim como alterar a secio.

Exibicao e movimentacao de planos de corte

E possivel exibir e mover os planos de corte em X. Y e Z.

7.6.5 Vista de frente - na retifica cilindrica

Exibir vista de frente

1. O desenho sincronizado e a simulacado sdo iniciados.
Outras 2. Pressione as softkeys "Outras vistas" e "Vista frontal".
vistas
Vista
frontal

A vista frontal mostra a peca de trabalho no plano X-Y.

Alteracao da representacao

E possivel aumentar, reduzir, mover ou girar o grafico de simulacio assim como alterar a secéo.

7.6.6 Outras vistas laterais - na retifica plana

Exibir outras vistas laterais

1. O desenho sincronizado e a simulacdo sao iniciados.

Outras 2. Pressione a tecla "Outras vistas".
vistas

Retificacao
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Simulacdo de usinagem

De frente

De tras

Da esquerda

Da direita

Alteracao da representacao

7.6 Diferentes vistas da peca de trabalho

Pressione a tecla "De frente",quando quiser obter uma vista pela frente.

-0U -
Pressione a tecla "De tras" quando quiser obter uma vista por tras.

-0U -
Pressione a tecla "Da esquerda”, quando quiser obter uma vista da es-
querda.

-0U -
Pressione a tecla "Da direita", quando quiser obter uma vista da direita.

E possivel aumentar, reduzir, mover ou girar o grafico de simulacio assim como alterar a secdo.

7.6.7 Sala de maquinas (com opcao de "anticolisao)

Exibir a vista do espaco das maquinas

1.
Outras 4.
uvistas
Espaco da
maquina

Alteracao da representacao

A gravacao e simulacdo simultanea é iniciada.
Prima as softkeys "Outras vistas" e "area da maquina".

Durante o desenho sincronizado é apresentado um modelo da maquina
ativo.

E possivel aumentar, reduzir, mover ou girar o grafico de simulacio assim como alterar a secdo.

Retificacao
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7.7 Edicdo da exibicdo da simulacéo

7.7 Edicao da exibicao da simulacao

7.71 Deletar a trajetéria da ferramenta

Com arepresentacdo da trajetéria podemos acompanhar a trajetéria da ferramenta programada
no programa selecionado. A trajetéria é atualizada continuamente em funcao do movimento da

ferramenta.
Procedimento
1. O desenho sincronizado foi iniciado.
2. Pressione a tecla ">>".
As trajetérias da ferramenta sao exibidas.
Delete 4, Pressione a tecla "Apagar trajetéria da ferramenta”.
traj. fer

Todas as trajetoérias de ferramentas desenhadas até entao serao apagadas.

Retificacao
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7.8 Alteracbes e adaptacbes do grdfico de simulacdo

7.8 Alteracoes e adaptacoes do grafico de simulacao

7.8.1 Aumento e reducao do grafico

Pré-requisito

Foi iniciada a simulacao ou o desenho sincronizado.

Procedimento

Detalhes

Zoom
+

Detalhes

Zoom -

Detalhes

Autozoom

Pressione a tecla <+> e <-> para aumentar e reduzir o atual grafico, res-
pectivamente.

O grafico é aumentado e reduzido a partir de seu centro.

-0U -
Pressione as softkeys "Detalhes" e "Zoom +" para aumentar o recorte.

-0U -
Pressione as softkeys "Detalhes" e "Zoom -" para reduzir o recorte.

-0U -
Pressione as softkeys "Detalhes" e "Auto Zoom" para adaptar o recorte
automaticamente ao tamanho da janela.

A adaptacao automatica de tamanho considera as maiores dimensoes da
peca de trabalho em todos os eixos.

Indicacao

Recorte selecionado

Os recortes e adaptacdes de tamanho que foram selecionados permanecem enquanto o
programa estiver ativo.

Retificacao

Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2 231



Simulagcéo de usinagem

7.8 Alteracbes e adaptacbes do grdfico de simulacdo

7.8.2 Movimentacao do grafico

Pré-requisito

Foi iniciada a simulacao ou o desenho sincronizado.

Procedimento
A 1. Pressione uma tecla de cursor para deslocar o grafico para cima, para
< baixo, para a esquerda ou para a direita.
7.8.3 Grafico de torneamento

Na vista 3D é possivel girar aimagem da peca de trabalho de modo a visualiza-la de todos os
lados.

Pré-requisito

A simulacdo e o desenho sincronizado foram iniciados e a vista 3D selecionada.

Procedimento
Detalhes Pressione a softkey "Detalhes".
Rodar 2. Pressione a softkey "Girar vista".
vista
= 3. Pressione a softkey "Seta para direita", "Seta para esquerda”, "Seta para
cima", "Seta para baixo", "Seta de giro a direita" e "Seta de giro a esquerda"
para mudar a posicao da imagem da peca de trabalho.
T
_ -OU-
Q A Mantenha a tecla <Shift> pressionada e gire aimagem da peca
i A\ no sentido desejado através das respectivas teclas de cursor.

SHIFT

Retificacao
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7.8 Alteracbes e adaptacbes do grdfico de simulacdo

7.8.4 Modificacao do recorte

Para mover, aumentar ou diminuir o recorte da exibicdao grafica para, por exemplo, visualizar
detalhes ou mais tarde exibir a peca de trabalho completa, utilize a lupa.

Com a funcao lupa podemos determinar primeiro o recorte e depois aumentar ou diminuir o
mesmo.

Pré-requisito

Foi iniciada a simulacao ou o desenho sincronizado.

Procedimento
Pressione a softkey "Detalhes".
Detalhes y
Lupa Pressione a softkey "Lupa".
E exibida uma lupa em forma de moldura retangular.
Lupa + Pressione a softkey "Lupa +" ou a tecla <+> para aumentar a moldura.
5
-0U -
Lupa - Pressione a softkey "Lupa -" ou a tecla <-> para reduzir a moldura.
-0U -
A Pressione as teclas do cursor para mover a moldura para cima, para a
< esquerda, para a direita ou para baixo.
v 4. Pressione a softkey "Aceitar" para aceitar o recorte selecionado.
Aceitar
Retificacao
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7.8 Alteracbes e adaptacbes do grdfico de simulacdo

Retificacao
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Criacao de programa em cédigo G 8

8.1 Guia de programacao grafico

Funcoes
Estdo disponiveis as seguintes funcionalidades:
¢ Ajuda Online sensitiva de contexto para cada janela de especificacoes

» Suporte para a especificacdo do contorno (processador de geometrias)

Condicoes de chamada e de retorno

¢ As funcoes G que estavam ativas antes da chamada do ciclo e o Frame programavel sao
preservadas durante o ciclo.

e A posicao de partida deve ser aproximada antes da chamada do ciclo no programa de nivel
superior. Programamos as coordenadas em um sistema de coordenadas de sentido horario.

Retificacao
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8.2 Vistas do programa

8.2

236

Vistas do programa

Um programa em cédigo G pode ser representado em diferentes vistas.

* Vista do programa

* Tela de parametros opcionalmente com janela de ajuda ou vista grafica

Indicacao

Janelas de ajuda / animacoes

Note que nas janelas de ajuda e animacdes da assisténcia aos ciclos ndo é possivel representar
todas as cinematicas imaginaveis.

CHAH1

T="U_SCHEIBE"
D1 e

6507 conemold
GO X0 20 Y100 ——
H =
ID=1 UHENEVER $AA_IN[X]<>$$SA_OSCILL_REVERSE_POSL[X] DO $AA_OVR[Z]= | | numorar
0 SAA_OVR[X]=100 I
ID=2 UHENEVER $AA_IM[X]<>$$SA_OSCILL_REVERSE_POS2[X] DO SAA_OVR[Z]= abri
@ SAA_OVR[X]=160 outro progr.
—
0SCTRL[X]=(1+8+16, 6)
0SP1[X]=0 OSP2[X]=200
0SCILL[X]=(2) POSP[2]=(-.05, -0.085, 2) I
0S[X]=1 FA[X]=20000 FA[2]=500 ;2-1 Aiustes
.
Fechar

05.82.15
11:03

Esquema 8-1  Vista de programa de um programa em cédigo G

Apresentacao dos tempos de processamento

Representacao

Significado

em verde claro

Tempo de processamento medido do conjunto de programa (funcionamento
automatico)

e 17.18

em verde Tempo de processamento medido do bloco de programa (funcionamento au-
tomatico)

2 19.47

Retificacao
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8.2 Vistas do programa

Representacao Significado

em azul claro Tempo esperado de processamento do conjunto de programa (simulacao)
@ 17.31

em azul Tempo esperado de processamento do bloco de programa (simulacdo)

@ 19.57

em amarelo Tempo de espera (funcionamento automatico ou simulacao)

@ 4,53

Veja também
Configuracdes do editor (Pagina 179)

Retificacao
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8.3 Estrutura do programa

8.3

238

Estrutura do programa

Em principio os programas em c6digo G podem ser programados liviemente. Os comandos mais
importantes, normalmente contidos, sao:

Ajuste do plano de usinagem
Chamada de uma ferramenta (T e D)
Chamada de um deslocamento de ponto zero

Valores tecnolégicos como avanco (F), tipo de avanco (G94, G95, ...), nimero de rotacdes
e sentido de giro do fuso (Se M)

Posicdes e chamadas de funcdes tecnoldgicas (ciclos)

Fim do programa

Nos programas em c6digo G, antes da chamada dos ciclos, deve-se selecionar primeiro uma
ferramenta e programar os valores tecnolégicos F e S necessarios.

Para o desenho sincronizado pode ser pré-definida uma peca bruta.

Retificacao
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Criacdo de programa em cédigo G

8.4

8.4.1

Fundamentos

Planos de usinagem

8.4 Fundamentos

Cada plano é definido por dois eixos de coordenadas. O terceiro eixo de coordenadas (eixo da
ferramenta) sempre estd perpendicular a este plano e determina o sentido de penetracdo da

ferramenta (p. ex. para usinagem 2'- D).

Ao programar é necessario informarao comando qual plano que devera ser trabalhado, para que
os valores de correcao da ferramenta possam ser calculados corretamente. Da mesma forma, o
plano é importante para determinados tipos de programacao de circulos e para as coordenadas

polares.

4

G17

Planos de trabalho

8.4.2

Retificacao

Os planos de trabalho sao definidos da seguinte maneira:

Plano Eixo da ferramenta
XY G17 Z
ZIX G18 Y
YIZ G19 X

Programacao de uma ferramenta (T)

Chamada de ferramenta
1. Estamos no programa de peca

Selecione 2. Pressione a tecla "Selecionar ferramenta".

ferramenta

Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2
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8.4 Fundamentos

240

Para
programa

Lista de
ferramenta

Ferramen.
nova

Para
programa

Posicione o cursor na ferramenta desejada e depois pressione a tecla "No
programa".

A ferramenta selecionada é incorporada no editor de cédigos G. Na atual
posicao do cursor no editor de cédigos G aparece, por exemplo, o seguinte
texto: T="DISCO100"

-0U -

Pressione as teclas "Lista de ferramentas” e "Nova ferramenta”.

Em seguida, selecione uma ferramenta desejada com as teclas da barra de
teclas vertical, parametrize-a e pressione a tecla "No programa".

A ferramenta escolhida é incluida no editor de codigos G.

Em sequida, programe a troca de ferramentas (M6), o sentido de giro do
fuso (M3/M4), arotacdodo fuso (S...), oavanco (F), o tipo de avanco (G94,
G95,...), a refrigeracdo (M7/M8) e, se necessario, outras funcdes especi-
ficas da ferramenta.

Retificacao
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8.5

Procedimento

Retificacao

8.5 CriacGo de programa em cdédigo G

Criacao de programa em cédigo G

Para cada nova peca de trabalho a ser usinada deve ser criado um programa préprio. O programa
contém os diversos passos de usinagem que devem ser executados para usinar a peca de
trabalho.

Os programas de peca em cddigo G podem ser criados no diretério "Pecas de trabalho" ou no
diretério "Programas de peca".

% 1. Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".

Gerenc.
de progr.

cH 2. Selecione o local de armazenamento desejado.

Criacao de programa de peca

Nouo 3. Posicione o cursor no diretério "Programas de peca” e pressione a softkey
"Novo".
programGLIDE E aberta a janela "Novo programa em cédigo G".
Codigo
4. Especifique o nome desejado e pressione a softkey "OK".

O nome pode conter no max. 28 caracteres (nome + ponto + 3 caracteres
para extensdo). Sao permitidas todas as letras (exceto acentuacdes), nu-
meros e sublinhados ().

E sugerido o tipo de programa (MPF).
O programa de peca é criado e o editor é aberto.
Criacao de programa de peca para peca de trabalho

Nouo 5. Posicione o cursor no diretorio "Pecas de trabalho" e pressione a softkey
"Novo".
programGLIDE E aberta a janela "Novo programa em cédigo G".
Codigo
6. Selecione o tipo de arquivo (MPF ou SPF), especifique o nome desejado do

programa e depois pressione a softkey "OK".
O programa de peca é criado e o editor é aberto.
7. Especifique os comandos de codigo G desejados.
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8.6 Selecdo dos ciclos através de softkey

8.6 Selecao dos ciclos através de softkey

Visao geral sobre os passos de usinagem
As seguintes teclas estdo disponiveis para insercdo de passos de processamento.

= Hovo
~Contorn Gontorno

Chamada
de cont.

Retificacao
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Programar as funcoes tecnolégicas 9

9.1 Protecao de know-how

Para protecao dos seus conhecimentos tecnolégicos, vocé pode proteger seus ciclos com
direitos de acesso individuais e criptografia adicional de arquivos.

Tome as seguintes providéncias para realizar a protecao dos seus ciclos:

¢ Realize a criptografia dos dados dos seus ciclos com o aplicativo adicional SIEMENS SINUCOM
Protector.
Mais informacdes sobre o SINUCON Protector podem ser encontradas aqui (https://
support.industry.siemens.com/cs/wwl/en/view/109474775).

e Atribua direitos individuais de acesso aos dados dos seus ciclos e adapte os niveis de
autorizacao para 0s usuarios.
Mais informacdes sobre a atribuicdo individual de direitos de acesso podem ser encontradas
no Manual de colocacdo em funcionamento SINUMERIK Operate.

Retificacao
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Programar as funcées tecnoldgicas

9.2 Programar contornos

9.2

Funcao

9.2.1

Programar contornos

Com a programacao livre de contornos vocé terd a possibilidade de criar contornos simples e
complexos. Nesta ocasido sao definidos os contornos abertos e fechados.

Um contorno é composto de elementos individuais de contorno, sendo necessarios pelo menos
dois e no maximo 250 elementos para definir um contorno. Como elementos de transicao do
contorno estao disponiveis raios, chanfros e transicoes tangenciais.

A calculadora de contornos integrada calcula as interseccdes dos diversos elementos de
contorno sob consideracao dos elementos geométricos e com isso permite a especificacdo dos
elementos que nao foram cotados suficientemente.

Primeiro é programada a geometria do contorno e, em seguida, a tecnologia.

Representacao do contorno

Programa em cédigo G

No editor é apresentado o contorno com um segmento de programa com diversos blocos de
programa. O contorno é aberto ao ser aberto um Unico bloco.

O ciclo representa um contorno no plano de usinagem como um bloco de programa. Ao
abrirmos este bloco sdo listados os diversos elementos de contorno de modo simbélico e
exibidos como um grafico a traco.

Representacao simbdlica

244

Os diversos elementos do contorno sdo representados de forma simbélica na sequéncia
especificada ao lado da janela do gréfico.

Elemento de contorno Simbolo Significado

Ponto de partida Ponto de partida do contorno

Reta para cima Retas na grade 90°

Reta para baixo Retas na grade 90°

Reta para esquerda Retas na grade 90°

Reta para direita Retas na grade 90°

Reta qualquer Reta com qualquer inclinacdo

N T e 2D

Retificacao
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Programar as funcées tecnolégicas

9.2 Programar contornos

Elemento de contorno Simbolo Significado
Arco para direita — Circulo
Arco para esquerda Circulo
"l
Polo J,Z Coordenadas polares
Fim do contorno END Fim da descricdo do contorno

As diferentes cores dos simbolos indicam seu estado:

Primeiro plano Segundo plano Significado

preto azul Cursor em um novo elemento
preto laranja Cursor no atual elemento

preto branco Elemento normal

vermelho branco Atualmente o elemento ndo é vi-

sualizado (o elemento somente é
visualizado quando estiver sele-
cionado com o cursor)

Representacao grafica

O andamento da programacao do contorno é exibido em um grafico a traco na janela do
grafico, de forma sincronizada com a especificacao sequencial dos elementos de contorno.

Neste caso, o elemento de contorno criado pode assumir diferentes tipos e cores de linhas:
e preto: Contorno programado

* laranja: Elemento de contorno atual

» tracejado verde: Elemento alternativo

¢ pontilhado azul: Elemento parcialmente definido

A escala do sistema de coordenadas se adapta @ modificacdao do contorno inteiro.

A posicao do sistema de coordenadas é indicada na janela do grafico.

9.2.2 Criacao de novos contornos

Funcao

Para cada contorno a ser criado, deve ser criado um contorno préprio.

Retificacao
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9.2 Programar contornos

Os contornos sao salvos no diretério do programa, onde eles sao definidos.

Indicacao

Preste a atencao ao fato de que os contornos devem estar disponiveis apés a identificacao do
final do programa!

Ao criar um contorno, deve ser definido primeiramente um ponto inicial. Especifique os
elementos de contorno. O processador de contornos define automaticamente o fim do contorno.

Se o plano de usinagem for alterado, o ciclo se ajusta automaticamente aos eixos de ponto de
partida correspondentes. Para o ponto de partida podem ser inseridos quantos comandos
adicionais forem desejados (no max. 40 caracteres) no formato de cédigo G.

Comandos adicionais

Procedimento

Por exemplo, através de comandos de c6digo G é possivel programar avancos e comandos M. Os
comandos adicionais (max. 40 caracteres) sao especificados na tela de parametros ampliada
(tecla "Todos parametros"). Porém, aqui se deve prestar atencao para que os comandos
adicionais ndo entrem em colisdo com os cédigos G gerados do contorno. Por isso que ndo
devemos utilizar nenhum comando de cédigo G do grupo 1 (GO, G1, G2, G3), nenhuma
coordenada no plano e nenhum comando de c6digo G que requer um bloco préprio.

O programa de peca a ser editado foi criado e o editor esta aberto.
Pressione as teclas "Perfil" e "Novo perfil".

“SContorn .
E aberta a janela de especificacdo "Novo contorno”.
Novo
Contorno
3. Especifique um nome de perfil
v 4, Pressione a tecla "Aceitar".
Aceitar E aberta a tela de especificacdo do ponto de partida do perfil. As coorde-

nadas podem ser especificadas de forma cartesiana ou polar.

Ponto de partida cartesiano

246

1. Selecione o plano de usinagem e especifique o ponto de partida do con-
torno.

2. Também podemos especificar comandos adicionais em forma de cédigo
G.

v 3. Pressione a tecla "Aceitar".
Aceitar
4, Especifique os diversos elementos de perfil.
Retificacao
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9.2 Programar contornos

Ponto de partida polar

Pélo 1. Selecione o plano de usinagem e pressione a tecla "Polo".
Especifique a posicao do polo em coordenadas cartesianas.
3. Especifique o ponto de partida do perfil em coordenadas polares.
Também podemos especificar comandos adicionais em forma de cédigo
G.
Vs 5. Pressione a tecla "Aceitar".
Aceitar
6. Especifique os diversos elementos de perfil.
Parametros Descricao Unidade
PL Plano de usinagem
cartesiano:
X Ponto de partida X (abs) mm
Y Ponto de partida Y (abs) mm
polar:
X polo de posicao (abs) mm
Y polo de posicao (abs) Graus
Ponto de partida
L1 Distancia até o polo, ponto final (abs) mm
o1 Angulo polar até o polo, ponto final (abs) Graus
Comandos adicio- | No acabamento do contorno o deslocamento ocorre em modo de controle da trajetéria
nais (G64). Isto significa que as transicdes de contorno como cantos, chanfros ou raios even-
tualmente nao sao usinadas corretamente.
Para evitar isso, existe a possibilidade de utilizar comandos adicionais na programacao.
Exemplo: Para um contorno, programe primeiro a reta paralela ao X e especifique "G9"
(parada exata por bloco) para o parametro do comando adicional. Em seguida, programa
aretaparalelaao. O canto é usinado com precisdo, pois o avanco no final da reta paralela
a X é zero por alguns instantes.

9.2.3 Criacao de elementos de perfil

Retificacao

Depois de criar um perfil e definir o ponto de partida, é preciso definir os diversos elementos de
perfil que o constituem.

Os elementos de perfil a sequir estdo a sua disposicao para definicao de um perfil:
* Reta vertical

* Reta horizontal

¢ Reta diagonal

* Circulo / arco

¢ Polo
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9.2 Programar contornos

Para cada elemento de perfil é necessario preencher uma tela de parametros propria.

Especificamos as coordenadas de uma reta horizontal ou reta vertical de forma cartesiana, para
elementos de perfil reta diagonal e circulo/arco escolhemos entre coordenadas cartesianas e
polares. Para especificar em coordenadas polares, deve definir primeiro um polo. Se ja existe um
polo definido para o ponto de partida, podemos relacionar as coordenadas polares a este polo.
Isto significa que neste caso nao precisamos definir mais nenhum polo.

Especificacao de parametro

Para especificar os parametros temos o suporte oferecido pelas diversas janelas de ajuda que
explanam estes parametros.

Se em alguns campos ndo for especificado nenhum valor, o processador de geometrias
considerara estes valores como desconhecidos e os obtera a partir de calculos usando os outros
parametros como referéncia.

Nos perfis onde sdo especificados mais parametros do que o necessario, podem ocorrer
conflitos. Neste caso, tente especificar um nimero menor de parametros e deixe o processador
de geometrias calcular o maximo de parametros possivel.

Elementos de transicao de perfil
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Entre dois elementos de perfil podemos escolher um raio ou um chanfro como elemento de
transicao. O elemento de transicao sempre é anexado no final de um elemento de perfil. A
selecao de um elemento de transicao de perfil é realizada na tela de parametros do respectivo
elemento de perfil.

Um elemento de transicao de perfil sempre pode ser utilizado na interseccao de dois elementos
e quando esta pode ser calculada pelos valores especificados. Caso contrario, devem ser
utilizados os elementos de perfil retal/circulo.

O fim do perfil é uma excecdo. Mesmo que ndo exista um ponto de interseccdo com outro
elemento, ali também pode ser definido um raio ou um chanfro como elemento de transicao
para a peca bruta.

Se o valor do elemento de transicao for "ZERO", ndo sera parametrizado nenhum elemento de
transicao.

Retificacao
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Outras funcoes
Na programacao de um perfil estdo disponiveis as seguintes funcoes:

¢ Tangente no elemento precedente
A transicao para o elemento precedente pode ser programado como tangente.

¢ Selecao de didlogo
Se a partir dos parametros especificados até o momento resultarem duas possibilidades
diversas de contorno, selecione o contorno desejado.

Selecion.
dialogo

Confirme em seguida a selecao.
Transfer.

dialogo

* Fechamento de perfil
A partir da atual posicao pode-se fechar o perfil com uma reta até o ponto de partida.

9.2.3.1 Especificacao de elementos de perfil

Depois de criar um perfil e definir o ponto de partida, é preciso definir os diversos elementos de
perfil que o constituem.

Criacao de elementos de perfil
Para cada elemento de perfil é necessario preencher uma tela de parametros propria.

As coordenadas para uma reta horizontal ou vertical sdo especificadas de forma cartesiana, no
caso dos elementos de perfil reto diagonal e circulo/arco é possivel selecionar entre as
coordenadas cartesianas e polares.

Se quiser especificar as coordenadas polares, defina antes um polo. Caso ja tenha definido um
polo para o ponto de partida, é possivel relacionar também as coordenadas polares a este polo.
Neste caso ndo sera necessario nenhum outro polo.

1. Abrir o programa de pecas e através das teclas "Contorno”, "Novo contor-
no" criar um contorno.
2. Posicione o cursor na posicdo de entrada desejada.
3. Pressione uma das teclas para a criacao de um elemento de contorno.
PN Para uma reta horizontal abre-se a janela de entrada "Reta (por ex., X ou
Y)"
-0U -
1 Para uma reta vertical abre-se a janela de entrada "Reta (por ex., Y ou Z)".
+
-0U -
R Para uma reta diagonal abre-se a janela de entrada "Reta (por ex., XY ou
Cah" ZX)".
-0U -

Retificacao
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VAR

Polo
4.
v 5.
Aceitar
Tangent. 6.
trans.
7.
v 8.
Aceitar
Todos os 9.
parametr.

Para um circulo/arco abre-se a janela de entrada "Circulo".

-0uU
Para as coordenadas polares abre-se a janela de entrada "Especificacao do
polo".

Nas mascaras de entrada, especifique respectivamente todos os dados
indicados no desenho da peca de trabalho (por ex., comprimento das
retas, posicao final, transicao para o elemento seguinte, angulo de incli-
nacao, etc.).

Pressione a tecla "Aceitar".

O elemento de perfil é adicionado ao perfil.

Durante a especificacao dos dados de um elemento de perfil podemos
programar a transicdo para o elemento precedente como tangente.

Pressione a tecla "Tangente no precedente”. No campo de entrada do
parametro a2 aparece a selecao “tangencial”.

Repita o procedimento até completar o perfil.
Pressione a tecla "Aceitar".
O contorno programado é transferido para a visualizacdao do programa.

Para exibir outros parametros para determinados elementos de perfil, p.
ex., para ainda especificar comandos adicionais, pressione a tecla “Todos
parametros”.

9.2.3.2 Retifica cilindrica
Parametros Descricao Unidade
X0 Ponto final X (abs ou ink) mm
al Angulo de partida, por ex., em relacdo ao eixo X (somente para informacéo) Graus
a2 Angulo em relacdo ao elemento anterior (somente para informacao) Graus
Transicdo até o elemen- | Tipo de transicao
to seguinte i « Raio
e Chanfro
Raio R Transicdao até o elemento seguinte - Raio mm
Chanfro FS Transicdo até o elemento seguinte - Chanfro mm
Comandos adicionais Comandos adicionais de cédigo G
Parametros Descricao Unidade
20 Ponto final Z (abs ou ink) mm
al Angulo de partida, por ex., em relacdo ao eixo Z (somente para informacao) Graus
Transicdo até o elemen- | Tipo de transicao
to seguinte i « Raio
e Chanfro
Retificacao
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Parametros Descricao Unidade
Raio R Transicdao até o elemento seguinte - Raio mm
Chanfro FS Transicdo até o elemento seguinte - Chanfro mm
Comandos adicionais Comandos adicionais de codigo G
Elemento de contorno "Circulo"
Parametros Descricao Unidade
Sentido de giro —
o
* Sentido de giro a direita
[SgN
* Sentido de giro a esquerda
R Raio mm
p.ex. X 10 Ponto final X (abs ou ink) mm
porex., Z Ponto final Z (abs ou ink) mm
p.ex. | Centro do circulo | (abs ou ink) mm
p.ex.J i Centro do circulo J (abs ou ink) mm
al Angulo de partida até o eixo X Graus
a2 Angulo até o elemento precedente Graus
B1 Angulo final para o eixo Z Graus
B2 Angulo de abertura Graus
Transicdo até o elemen- | Tipo de transicao
to sequinte [ « Raio
* Chanfro
Raio R Transicdo até o elemento seguinte - Raio mm
Chanfro FS Transicdo até o elemento seguinte - Chanfro mm
Comandos adicionais Comandos adicionais de codigo G
Parametros Descricao Unidade
X0 Ponto final X (abs ou ink) mm
20 Ponto final Z (abs ou ink) mm
L Comprimento mm
al Angulo de partida, por exemplo, para eixo X Graus
a2 Angulo até o elemento precedente Graus
Transicao até o elemen- | Tipo de transicao
to seguinte I « Raio
* Chanfro
Raio R Transicdo até o elemento seguinte - Raio mm
Chanfro FS Transicdo até o elemento seguinte - Chanfro mm
Comandos adicionais Comandos adicionais de cddigo G
Retificacao
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Elemento de contorno "polo”

Parametros Descricao Unidade
X polo de posicao (abs) mm
Z polo de posicao (abs) mm

Elemento de contorno "End"

Na tela de parametros "Fim" sdo indicadas as informacdes sobre a transicao no fim do contorno

do elemento de contorno anterior.

Os valores nao podem ser editados.

9.2.3.3 Retifica plana
Parametros Descricao Unidade
20 Ponto final Z (abs ou ink) mm
al Angulo de partida em relacdo ao eixo Z (somente para informacéo) Graus
a2 Angulo até o elemento precedente Graus
Transicdo até o elemen- | Tipo de transicao
to sequinte [ « Raio
e Alivio
* Chanfro
Raio R Transicdo até o elemento seguinte - Raio mm
Alivio Forma E Tamanho do alivio
p. ex. E1.0x0.4
Forma F Tamanho do alivio
p. ex. F0.6x0.3
Rosca DIN P Passo da rosca mm/rot.
a Angulo de imersao Graus
Rosca Z1 Comprimento Z1 mm
z2 Comprimento Z2 mm
R1 Raio R1 mm
R2 Raio R2 mm
T Profundidade do canal mm
Chanfro FS | Transicao até o elemento seguinte - Chanfro mm
CA Sobremetal para retificacao J mm
e | Ti| Sobremetal para retificacdo a direita do perfil
e |iT | Sobremetal para retificacdo a esquerda do perfil
Comandos adicionais Comandos adicionais de cédigo G
Parametros Descricao Unidade
YO Ponto final Y @ (abs) ou ponto final Y (ink) mm
al Angulo de partida, por ex., em relacdo ao eixo Y, somente para informacao) Graus
a2 Angulo até o elemento precedente Graus
Retificacao
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Parametros Descricao Unidade
Transicdo até o elemen- | Tipo de transicao
to seguinte i «  Raio
e Alivio
e Chanfro
Raio R Transicdo até o elemento seguinte - Raio mm
Alivio [Q Forma E Tamanho do alivio QO
p. ex. E1.0x0.4
Forma F Tamanho do alivio IO
p. ex. F0.6x0.3
Rosca DIN P Passo da rosca mm/rot.
a Angulo de imersao Graus
Rosca Z1 Comprimento Z1 mm
z2 Comprimento Z2 mm
R1 Raio R1 mm
R2 Raio R2 mm
T Profundidade do canal mm
Chanfro FS | Transicao até o elemento seguinte - Chanfro mm
CA Sobremetal para retificacao mm
e | Ti| Sobremetal para retificacdo a direita do perfil
e |iT | Sobremetal para retificacdo a esquerda do perfil
Comandos adicionais Comandos adicionais de cédigo G
Parametros Descricao Unidade
720 Ponto final Z (abs ou ink) mm
YO Ponto final Z @ (abs) ou ponto final Z (ink) mm
al Angulo de partida, por ex., em relacdo ao eixo Z, somente para informacio) Graus
a2 Angulo até o elemento precedente Graus
Transicao até o elemen- | Tipo de transicao
to sequinte [ « Raio
* Chanfro
Raio R Transicdo até o elemento seguinte - Raio mm
Chanfro FS Transicdo até o elemento seguinte - Chanfro mm
CA Sobremetal para retificacao iQ mm
* | Ti| Sobremetal para retificacdo a direita do perfil
* il | Sobremetal para retificacdo a esquerda do perfil
Comandos adicionais Comandos adicionais de codigo G
Retificacao
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Elemento de contorno "Circulo"

Parametros Descricao Unidade
Sentido de giro ¢ Sentido de giro a direita
o —
¢ Sentido de giro a esquerda
"l
20 Ponto final Z (abs ou ink) mm
X0 Ponto final Y @ (abs ou ponto final Y (ink) mm
KO Centro do circulo K (abs ou ink) mm
'S Centro do circulo | @ (abs) ou centro do circulo | (ink) mm
al Angulo de partida em relacio ao eixo Z (somente para informacéo) Graus
B1 Angulo final em relacdo aos eixos Z (somente para informacao) Graus
B2 Angulo de abertura Graus
Transicdo até o elemen- | Tipo de transicao
to seguinte « Raio
e Chanfro
Raio R Transicao até o elemento seguinte - Raio mm
Chanfro FS Transicdo até o elemento seguinte - Chanfro mm
CA Sobremetal para retificacdo mm
¢ | Ti| Sobremetal para retificacdo a direita do perfil
e |iT | Sobremetal para retificacdo a esquerda do perfil
Comandos adicionais Comandos adicionais de coédigo G
Elemento de contorno "polo"
Parametros Descricao Unidade
Z polo de posicao (abs) mm
Y Polo de posicao (abs) Graus

Elemento de contorno "End"

Na tela de parametros "Fim" sdo indicadas as informacdes sobre a transicao no fim do contorno
do elemento de contorno anterior.

Os valores ndao podem ser editados.
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9.24 Modificacao de perfis
9.2.4.1 Visao geral
Funcao

Um contorno ja criado podera ser alterado posteriormente.

Nos elementos de contorno podemos realizar acbes de

* juntar,
¢ modificar,
e adicionarou

e apagar.

9.24.2 Modificacao de elemento de contorno

Procedimento de modificacao de elementos de contorno

1.

Aceitar

Abra o programa de pecas a ser editado.
Abra o contorno.

Selecione com o cursor o bloco de programa onde deve ser realizada a
modificacdo. Abra o processador de geometrias.

Sao listados os diversos elementos de contorno.
Posicione o cursor no ponto de insercao ou de modificacao.
Selecione o elemento de contorno desejado com o cursor.

Especifique os parametros na tela de especificacoes ou delete o elemento
e escolha um novo elemento.

Pressione a tecla "Aceitar".
O elemento de contorno desejado € inserido ou modificado no contorno.

Procedimento de exclusdao de elementos de contorno

1
2.
3.
Apagar 4
elemento
v 5.
Apagar

Retificacao

Abra o programa de pecas a ser editado.
Abra o contorno.

Posicione o cursor no elemento de contorno a ser deletado.
Pressione a tecla "Deletar elemento”.

Pressione a tecla "Deletar".
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Indicacao

Preste atencao para que o contorno seja mantido em sua totalidade e a transicao em relacao ao
elemento seguinte seja garantida.

9.2.5 Chamada de contorno (CYCLE62)
9.2.5.1 Funcao
Funcao

Através da especificacdo é criada uma referéncia para o contorno selecionado.

Estdo disponiveis quatro opcdes de escolha de chamada de contorno:

1.

Nome do contorno
O contorno encontra-se na subrotina que sera chamada.

2. Labels
O contorno encontra-se no programa principal a ser chamado e é delimitado através dos
Labels introduzidos.
3. Subrotina
O contorno esta em uma subrotina na mesma peca de trabalho.
4. Labels na subrotina
O contorno encontra-se em uma subrotina e é delimitado através dos Labels introduzidos.
9.2.5.2 Chamada do ciclo
Procedimento
O programa de peca a ser editado foi criado e o editor esta aberto.
2. Pressione as teclas "Contorno” e "Chamada de contorno”.
S Contorn
Chamada E aberta a janela de especificacdo "Chamada de contorno”.
de cont.
3. Parametrize a selecao de contorno.
Retificacao
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9.2.5.3 Parametros

Parametros Descricao Unidade
Selecdo do contorno e Nome do contorno

8] * Labels

e Subrotina
¢ Labels na subrotina

Nome do contorno CON: Nome do contorno
Labels e LAB1: Label 1

e LAB2: Label 2
Subrotina PRG: Subrotina
Labels na subrotina e PRG: Subrotina

* LAB1: Label 1
* LAB2: Label 2

Indicacao
Acesso através do EXTCALL

Acesso de um programa de pecas através do EXTCALL sem EES: através do "nome de contorno”
e "Labels". O processamento serd monitorado no ciclo.

Acesso ao contorno com o "Subprograma" ou "Labels no subprograma"” sao apenas possiveis com
EES ativo.

Retificacao
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9.3 Definir as coordenadas de ajuste (CYCLE435)

9.3.1 Nota referente a posicao do retificador

O ciclo para o célculo da posicao do retificador ndo é programado através de uma mascara de
especificacao no SINUMERIK Operate.

Sintaxe
CYCLE435(<_T>, < DD>, <S TA>, <S DA>, <S AD>, <S AL>, <S_PVD>,
<S_PVL>, <S_PD>, <S PL>, < AMODE>)
Parametro
N° Tela de para- | Parametros | Tipo de da- | Significado
metros internos do

1 <_T> STRING[32] | Nome da ferramenta do rebolo

2 <_DD> INT Numero da lamina do rebolo

3 <S_TA> STRING[32] | Ponto de referéncia do retificador - Nome do retificador
4 <S_DA> INT Numero da lamina do retificador

5 <S_AD> REAL Valor de retifica em diametro

6 <S_AL> REAL Valor de retifica em plano

7 <S_PVD> REAL Deslocamento do perfilamento em diametro

8 <S_PVL> REAL Deslocamento do perfilamento em plano

9 <S_PD> REAL Medida excedente de perfilamento em diametro

10 <S_PL> REAL Medida excedente de perfilamento em plano

11 < AMODE> | INT modo alternativo

UNIDADE: Ferramenta ativa ao final do ciclo
0= Retificador ativo
1= Rebolo ativo

9.3.2 Funcao

O ciclo serve para a ativacao de um sistema de coordenadas para a retifica. Nesta ocasiao, pode
ser decidido se a ferramenta de retifica a ser transferida ou a ferramenta abrasiva a ser
transferida serd ativada ap6s a chamada do ciclo. Os respectivos deslocamentos de medidas ja
sao computados no ciclo de modo que no final o contorno de retifica desejado possa ser
deslocado.

Apds a usinagem do contorno de retifica, o sistema de coordenadas ativado deve ser excluido
novamente pela chamada do ciclo sem o parametro de transferéncia.

Retificacao
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Sequéncia de operacao

Exemplo

Retificacao

No ciclo, os dados da ferramenta nao ativa sao transferidos para o frame de ciclos de modo que
o contorno de retifica possa ser acessado de forma relativa aos parametros geométricos.

Apés a usinagem do contorno de retifica, através da chamada do ciclo sem o parametro de
transferéncia, o frame de ciclos é excluido novamente.

T="WHEEL"D1

CYCLE435 (,WHEEL"Y, 1, "DRESSER”,1,0.01,0.01,10,10,0,0,0)
GO0l Ge4 F200

X=10

z=10

;Usinar o contorno de retifica

CYCLE435 ()
No exemplo, a ferramenta “DRESSER” com a lamina 1 sera ativada ap6s o ciclo.

Internamente, ja é calculado um deslocamento de 0,01 mm em X e Z (com G18) e o préprio
contorno é deslocado em 10 mm para poder programar a dimensao de desenho da peca de
trabalho. Uma medida excedente de perfilamento calculavel é 0. Em seguida, o contorno de
retifica pode ser usinado.

Apds a usinagem, através da chamada de CYCLE435() sem o parametro de transferéncia, o
frame de ciclos é excluido novamente.
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9.4 Perfilamento (CYCLE495)
O ciclo de perfilamento nao é programado através de uma mascara de especificacao no
SINUMERIK Operate.
Opcao de software
‘ Para usar a funcao "Tipo de perfilamento: paralelo-axial", é necessdria a opcdo de soft-
ware "SINUMERIK Retificacdao Advanced".
Sintaxe
CYCLE495(<_T>, < DD>, < SC>, < F>, < VARI>, < D>, < DX>, < Dz>,
<S_PA>, <S N>, < DMODE>, < AMODE>, <S FW>, <S HW>)
Parametro
N° Tela de para- | Parametros | Tipo de da- | Significado
metros internos do
1 < T> STRING[20] | Nome da ferramenta do rebolo
2 <_DD> INT Numero da lamina do rebolo
3 <_sc> REAL Valor de retracdo para desviar de obstaculos, incremental
4 < F> REAL Avanco do perfilamento
Retificacao
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N° Tela de para- | Parametros | Tipo de da- | Significado
metros internos do
5 <_VARI> INT Tipo de usinagem
UNIDADE: Tipo de perfilamento
1= paralelo ao eixo
2= paralelo ao contorno
DEZENA: Sentido de usinagem
0= por tracao
possivel com as posicoes de corte
1a4
1= por impacto
possivel com as posicoes de corte
la4
2= alternado
possivel com as posicoes de corte
1a8
3= Inicio - Fim
possivel com as posicoes de corte
1a8
4= Fim = Inicio
possivel com as posicdes de corte
1a8
CENTENA: Sentido de penetracao
1= penetracao X-com G18 ou Y-com
G19
2= penetracdo X+ com G18 ou Y+
com G19
3= penetracao Z- com G18 e com
G19
4 = penetracdao Z+ com G18 e com
G19
< D> REAL Valor de retifica no caso do tipo de perfilamento paralelo ao eixo
< _DX> REAL Valor de retifica X com G18 ou Y com G19 no caso do tipo de perfila-
mento paralelo ao contorno
8 < _DZ> REAL Valor de retifica Z com G18 e G19 no caso do tipo de perfilamento para-
lelo ao contorno
9 <S_PA> REAL Dimensao do perfilamento
10 <5 N> INT Quantidade de cursos no programa de perfilamento
1 < _DMODE> | INT Modo de exibicdo
UNIDADE: Plano de usinagem G17/G18/G19
0= Compatibilidade, permanece ati-
vo o plano em acao antes da cha-
mada do ciclo
= G17 (ativo apenas no ciclo)
= G18 (ativo apenas no ciclo)
3= G19 (ativo apenas no ciclo)
Retificacao
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N° Tela de para- | Parametros | Tipo de da- | Significado
metros internos do
12 <_AMODE> | INT modo alternativo
UNIDADE: Selecdo do perfilamento Novo/Prosseguir
1= Novo
2= Continuacao
DEZENA: Selecdo da dimensdo de perfilamento
0= Do contorno bruto até o ponto
mais profundo do contorno
1= Do contorno bruto até o ponto
mais alto do contorno
13 <S_FW> REAL Angulo de incidéncia do retificador
14 <S_HW> REAL Angulo de suporte do retificador
Indicacao

Ainterpretacdo de contorno no perfilamento com CYCLE495 é realizada usando o procedimento
CONTDCON predefinido. Como CONTDCON nao é permitido com a correcao de raio da
ferramenta ativa (G41/G42), a correcao de raio da ferramenta deve ser desativada com G40
antes de chamar CYCLE495.

Com o parametro S_N definido, quantos cursos serdo gerados em um programa de
perfilamento.

Indicacao
Sentido de usinagem
Para o sentido de usinagem "alternado”, o parametro S_N deve ser definido para 1, para que o

sentido mude a cada curso. Caso contrario, utilize os valores >1 a fim de obter tempos de
usinagem mais curtos.

Além disso, sdo utilizados os seguintes dados Setting:
SD55880 $SCS_GRIND _CONT_RELEASE_ANGLE
SD55881 $SCS_GRIND _CONT_RELEASE_DIST
SD55884 $SCS_GRIND_CONT_BLANK_OFFSET

Mais informacoes

Funcao

262

Mais informacdes podem ser consultadas no Manual de colocacdo em funcionamento do
SINUMERIK Operate.

Com o ciclo, os rebolos sdo perfilados por meio do retificador. A ferramenta ativa deve ser o tipo
de ferramenta do retificador.

A gestdo para isto deve ser assumida pelo OEM ou pelo usuario final.

Retificacao
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O ciclo é executado no sistema ativo de coordenadas, isto &, ndo serao alteradas quaisquer
correcoes de ferramenta ou deslocamentos de ponto zero pelo ciclo.

O contorno do rebolo é programado como cédigo G ("contorno livre"). Este pode situar-se em
uma subrotina ou no programa principal entre dois Labels. O contorno é transferido com o ciclo
de chamada do contorno CYCLE62 ao ciclo de perfilamento CYCLE495. Sera perfilado por
determinado tempo até que a medida excedente de perfilamento seja usinada.

Existe a possibilidade de perfilar paralelamente ao eixo ou ao contorno:

¢ No caso do perfilamento paralelo ao contorno, ele é desbastado em cada curso.
Considerando-se a peca bruta, os segmentos do contorno durante a usinagem podem ser
suprimidos nesse caso.

* No caso do perfilamento paralelo ao eixo, o perfil é criado por meio de cortes longitudinais
paralelos ao eixo de usinagem.

O processo de perfilamento pode ser interrompido e continuar novamente a partir do ponto de
interrupcdo. Nesse caso, no entanto, nao deve ser iniciado nenhum outro perfilamento ,
nenhum rebolo ndo deve ser trocado e nem ser executado nenhum Power On entre a
interrupcdo e o prosseguimento.

A medida excedente de perfilamento atual é armazenada na varidvel GUD especifica do canal
S_GC_CONT_R[2] para fins de diagnéstico | indicacdo do progresso e para a utilizacdo para o
prosseguimento.

Sequéncia de operacao

Exemplo

Retificacao

Programa principal:
¢ Selecao do sistema de coordenadas do retificador
— com CYCLE435 (Pagina 258)(,,,) ou

— com o ciclo OEM ou do usuario final
Em seguida, a ferramenta ativa deve ser o tipo de ferramenta do retificador.

¢ Posicionamento prévio do retificador
A posicao do retificador deve ser selecionada de modo que, em seguida, seja possivel uma
aproximacao sem colisdo ao rebolo para o perfilamento.

e Chamada de contorno com CYCLE62(,,,) (Pagina 256)
Com a chamada de contorno, o perfil do rebolo é transferido ao ciclo de perfilamento.

e Perfilar com CYCLE495(,,,)
Com o CYCLE495, o rebolo é perfilado.

¢ Cancelamento da selecao do sistema de coordenadas do retificador
— com CYCLE435 (Pagina 258)(,,,) ou

— com o ciclo OEM ou do usuario final

;*Programa principal

T="WHEEL" D1

CYCLE435 ("WHEEL", 1, "DRESSER 6",1,0,0,10,10,0,0,0)
GO X10
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9.4 Perfilamento (CYCLE495)

72-40

CYCLE62 ("KONTUR", 0, ,)

CYCLE495 ("WHEEL", 1, .5,100,131,0.01,,,0.345,100,0,11, 90, 85)
CYCLE435 ()

M30

ok

N10 GO0 G90

N20 GO01 X=2.5 z=-37 F=100

N30 Z=-23.03906 F=100

N40 GO03 X=0 Z=-23 CR=400 RND=0 F=50
N50 GO03 X=0 Z=-3 CR=50 F=100

N60 GO1 X=0 z=-2.8

N70 Z=-0.2

N80 X=-1 F=50

N90 Z=2 F=100

N100 M17

Retificacao
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9.5 Ciclos pendulares (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

9.5.1 Nota sobre os ciclos pendulares
Os ciclos pendulares nao sao programados através da mascara de especificacao no SINUMERIK
Operate.

9.5.2 CYCLE4071 - Retificacao longitudinal com penetracao no ponto de inversao

Sintaxe
CYCLE4071(<S_A>, <S B>, <S W>, <S U>, <S I>, <S K>, <S H>, <S Al>,
<S_A2>)
Parametro
N° Parametro Tipo de dado Significado
1 <S A> REAL Profundidade de penetracao no inicio
2 <s_B> REAL Profundidade de penetracdo no final
3 <S_W> REAL Largura da retificacao
4 <S5 _U> REAL Tempo de passada final
5 <S8 I> REAL Avanco para a penetracao
6 <5 _K> REAL Avanco para a penetracdo transversal
7 <5 _H> INT Ndmero de repeticoes
8 <S_Al> AXIS Eixo de penetracao (opcional) ou 1° Eixo geométri-
co
9 <S_A2> AXIS Eixo pendular (opcional) ou 2° Eixo geométrico
Funcao
O ciclo é usado para a execucao de penetracdes repetitivas. Nesta ocasiao, a profundidade de
penetracao no inicio e no final pode ser diferente. Entre as penetracoes é realizado um
movimento tangencial.
Retificacao

Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2 265



Programar as funcées tecnoldgicas
9.5 Ciclos pendulares (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Sequéncia de operacao

<S_W>

=

(4]

<S A>

=V 3

o
Ve
~ |
? <S_B>

~0——==

A

Inicio do ciclo na posicdo atual do eixo oscilante.

Deslocamento do eixo de penetracdo para a profundidade de penetracao no inicio <S_A>como
avanco para a penetracdo <S_I>.

Passagem sem penetracdo com o tempo <S_U>.

Deslocamento do eixo pendular com a largura de retificacdo <S_w> como curso de deslocamento
e 0 avancgo para penetracdo transversal <S_K>.

Deslocamento do eixo de penetracdo para a profundidade de penetracdo no final <s_B> com o
avanco para a penetracdo <S_I>.

Passagem sem penetracdo com o tempo <S_U>.

0@ © ®© OO

Deslocamento do eixo pendular com a largura de retificacdo <S_w> como curso de deslocamento
no ponto de inicio e o avanco para penetracdo transversal <s_K>.

Identifica as etapas do processo repetitivas.
A sequéncia é repetida até que o nimero programado de repeticdes <S_H> seja alcancado.

Indicacao

A sequéncia de operacdo nao pode ser interrompida com um bloco individual.

Exemplo
Executar dois movimentos pendulares com os seguintes parametros do ciclo:
¢ Profundidade de penetracao no inicio: 0,02 mm
e Profundidade de penetracdo no final: 0,01 mm
e Hub: 100 mm
e Tempo de passada final: 1s
¢ Avanco da penetracdo: 1T mm/min
e Avanco transversal: 17000 mm/min
e Repeticdes: 2

e Eixos pendulares e eixo de penetracao: Eixos geométricos padrao

Cédigo de programa
N10 T1 D1

Retificacao
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Cédigo de programa
N20 CYCLE4071(0.02,0.01,100,1,1,1000,2)

N30 M30

9.5 Ciclos pendulares (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

9.5.3 CYCLE4072 - Retificacao longitudinal com penetracdo no ponto de inversao e
sinal de interrupcao

Sintaxe
CYCLE4072 (<S_GAUGE>, <S A>, <S B>, <S W>», <S U>, <S I>, <S K>,
<S_H>, <S Al>, <S A2>)
Parametro
N° Parametro Tipo de dado Significado
1 <S_GAUGE> STRING Condicdes de interrupcdo para a penetracao:
1. Numero de uma entrada rapida
2. Termo légico
2 <5 _A> REAL Profundidade de penetracdo no inicio
3 <s B> REAL Profundidade de penetracdo no final
4 <5_w> REAL Largura da retificacao
5 <5 _U> REAL Tempo de passada final
6 <s_I> REAL Avanco para a penetracao
7 <S K> REAL Avanco para a penetracao transversal
8 <s_H> INT Ndmero de repeticoes
9 <S_Al> AXIS Eixo de penetracao (opcional) ou 1° Eixo geométri-
co
10 <S_A2> AXIS Eixo pendular (opcional) ou 2° Eixo geométrico
Funcao
O ciclo é usado para a execucao de penetracoes repetitivas levando em consideracao um sinal
de interrupcao externo. A profundidade de penetracao no inicio e no final pode ser diferente.
Entre as penetracoes é realizado um movimento tangencial. A penetracao profunda é
interrompida, quando a condicao de interrupcao for satisfeito. Apds a interrupcao da penetracao
profunda é executado sempre um curso completo.
Retificacao
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9.5 Ciclos pendulares (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Sequéncia de operacao

Interrupcao da penetracao no final

?

<SfGAUGE>0

N o P ——— -~ _,_,_,,,,m—<s_u>

Retificacao
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Recursos

Retificacao

9.5 Ciclos pendulares (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Interrupcao da penetracao no inicio

<S_W>

@ (T S—

(4]

Inicio do ciclo na posicdo atual do eixo oscilante.

Deslocamento do eixo de penetracdo para a profundidade de penetracao no inicio <S_A>como
avanco para a penetracdo <S_I>.

Passagem sem penetracdo com o tempo <S_U>.

Deslocamento do eixo pendular com a largura de retificacdo <S_w> como curso de deslocamento
e 0 avango para penetracdo transversal <S_K>.

Deslocamento do eixo de penetracdo para a profundidade de penetracdo no final <s_B>com o
avanco para a penetracdo <S_I>.

Passagem sem penetracdo com o tempo <S_U>.

Deslocamento do eixo pendular com a largura de retificacao <S_w>como curso de deslocamento
no ponto de inicio e o avanco para penetracdo transversal <s_K>.

Sinal de interrupcao: A usinagem é encerrada quando se alcanca o préximo ponto inicial.

®
®
®
)
®
®
@
©)

Sem sinal de interrupcao: A sequéncia é repetida até que o nimero programado de
repeticdes <s_H> seja alcancado.

Identifica as etapas do processo repetitivas.

Indicacao

A sequéncia de operacao nao pode ser interrompida com um bloco individual.

Como recursos, o ciclo utiliza uma acao de sincronizacao extensiva aos blocos e uma variavel de
acao de sincronizacao. A acao de sincronizacao é determinada de forma dinamica a partir da
area livre da banda de acao sincronizada (CUS.DIR- 1 ..., CMA.DIR- 1000 ..., CST.DIR- 1199 ...).
Como variavel da acao de sincronizacao é utilizado SYG_IS[1].
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9.5 Ciclos pendulares (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Exemplos

270

Exemplo 1: Oscilacao com dois avancos
Parametros de ciclo:

e Profundidade de penetracdo no inicio: 0,02 mm
e Profundidade de penetracdo no final: 0,01 mm
* Hub: 100 mm

e Tempo de passada final: 1s

¢ Avanco da penetracdo: 1T mm/min

¢ Avanco transversal: 1000 mm/min

* Repeticbes: 2

* Eixos pendulares e eixo de penetracdo: Eixos geométricos padrao
Sinal de interrupcado: Entrada rapida 1 ($3A_IN[1])
Cédigo de programa

N10 T1 D1

N20 CYCLE4072("1",0.02,0.01,100,1,1,1000,2)
N30 M30

Exemplo 2: Oscilacao com dois avancos
Parametros de ciclo:

* Profundidade de penetracao no inicio: 0,02 mm
¢ Profundidade de penetracao no final: 0,01 mm
e Hub: 100 mm

e Tempo de passada final: 1s

* Avanco da penetracao: T mm/min

¢ Avanco transversal: 17000 mm/min

* Repeticdes: 2

* Eixos pendulares e eixo de penetracdo: Eixos geométricos padrao
Sinal de interrupcdo: Variavel $A_DBR[20] < 0,01
Cédigo de programa

N10 T1 D1

N20 CYCLE4072 (" (SA DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,100,1,1,1000,2)
N30 M30

Retificacao
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9.54 CYCLE4073 - Retificacao longitudinal com penetracao continua

Sintaxe
CYCLE4073 (<S_A>, <S B>, <S W>, <S _U>, <S_K>, <S H>, <S Al>, <S A2>)

Parametro

N° Parametro Tipo de dado Significado

1 <S_A> REAL Profundidade de penetracao no inicio

2 <S_B> REAL Profundidade de penetracdo no final

3 <S_W> REAL Largura da retificacao

4 <5 _U> REAL Tempo de passada final

5 <S K> REAL Avanco para a penetracao transversal

6 <S_H> INT Ndmero de repeticoes

7 <S_Al> AXIS Eixo de penetracao (opcional) ou 1° Eixo geométri-

co

8 <S_A2> AXIS Eixo pendular (opcional) ou 2° Eixo geométrico

Funcao

O ciclo é usado para a execucao de penetracoes repetitivas. Nesta ocasido, a penetracao pode
ser diferente do inicio para o final e do final para o inicio.

Sequéncia de operacao

<S_A>

(24 O——=

o <S_B>

Inicio do ciclo na posicdo atual do eixo pendular com profundidade de penetracao 0.
Deslocamento do eixo pendular com a largura de retificacdo <S_w> como curso de deslocamento
e avanco para penetracdo transversal <s_K> com aumento continuo da profundidade de pene-
tracdo até a profundidade de penetracdo no inicio <s_A>.

Passagem sem penetracdo com o tempo <S_U>.

Deslocamento do eixo pendular com a largura de retificacdo <S_w> como curso de deslocamento
no ponto de inicio e avanco para penetracdo transversal <s_K> com aumento continuo da pro-
fundidade de penetracdo até a profundidade de penetracao no final <S_B>.

© O OO0

Passagem sem penetracdo com o tempo <S_U>.
Identifica as etapas do processo repetitivas.
A sequéncia é repetida até que o nimero programado de repeticdes <S_H> seja alcancado.

Retificacao
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9.5 Ciclos pendulares (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Exemplo

9.5.5

Sintaxe

Parametro

272

Indicacao

A sequéncia de operacdao nao pode ser interrompida com um bloco individual.

Oscilacao com dois avancos

Parametros de ciclo:

¢ Profundidade de penetracao no inicio: 0,02 mm
¢ Profundidade de penetracdo no final: 0,01 mm
e Hub: 100 mm

e Tempo de passada final: 1s

¢ Avanco transversal: 1000 mm/min

* Repeticdes: 2

* Eixos pendulares e eixo de penetracao: Eixos geométricos padrao

Cédigo de programa

N10 T1 D1

N20 CYCLE4073(0.02,0.01,100,1,1000,2)
N30 M30

CYCLE4074 - Retificacao longitudinal com penetracao continua e sinal de
interrupcao

CYCLE4074 (<S_GAUGE>, <S_A>, <S B>, <S W>, <S U>, <S K>, <S_H>,
<S Al>, <S_A2>)

N° Parametro Tipo de dado Significado

1 <S_GAUGE> STRING Condicdes de interrupcao para a penetracao:
1. Numero de uma entrada rapida

2. Termo légico

2 <S_A> REAL Profundidade de penetracdo no inicio
3 <s_B> REAL Profundidade de penetracdo no final
4 <5 _w> REAL Largura da retificacao

5 <S5 U> REAL Tempo de passada final

Retificacao
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N° Pardmetro Tipo de dado Significado
<S8 K> REAL Avanco para a penetracdo transversal
<S_H> INT Numero de repeticdes
8 <S Al> AXIS Eixo de penetracdo (opcional) ou 1° Eixo geométri-
co
9 <S_A2> AXIS Eixo pendular (opcional) ou 2° Eixo geométrico

Funcao

O ciclo é usado para a execucao de penetracdes repetitivas levando em consideracao, por
exemplo, um sinal de interrupcao externo. A profundidade de penetracdo no inicio e no final
pode ser diferente. A penetracao profunda é interrompida, quando a condicdo de interrupcao
for satisfeito. Apds a interrupcao da penetracao profunda é executado sempre um curso
completo.

Sequéncia de operacao
Interrupcao da penetracao do final para o inicio

<S_W>

@ < ST

<S_A>| \9 o

<S_U>

o <S_B>
s 0

<S_U>

<S_GAUGE>0

Retificacao
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9.5 Ciclos pendulares (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Recursos

274

Interrupcao da penetracao do inicio para o final

<S_A>

<S W>

o < F = <S_K> >
e
O——==
(4) <S_B>

V5

04 —
o =
-
s
=

e<S_GAUGE> -

Q0 @O 6®© OO

Q"""
Inicio do ciclo na posicdo atual do eixo pendular com profundidade de penetracdo 0.

Deslocamento do eixo pendular com a largura de retificacdo <S_w> como curso de deslocamento
e avanco para penetracdo transversal <s_K> com aumento continuo da profundidade de pene-
tracdo até a profundidade de penetracdo no inicio <S_A>.

Passagem sem penetracdo com o tempo <S_U>.

Deslocamento do eixo pendular com a largura de retificacdo <S_w> como curso de deslocamento
no ponto de inicio e avanco para penetracao transversal <s_K> com aumento continuo da pro-
fundidade de penetracado até a profundidade de penetracao no final <S_B>.

Passagem sem penetracdao com o tempo <S_U>.

Sinal de interrupcdo: A penetracao profunda é interrompida. A usinagem é encerrada quando se
alcanca o préximo ponto inicial.

Sem sinal de interrupcdo: A sequéncia é repetida até que o nimero programado de
repeticoes <S_H> seja alcancado.

Identifica as etapas do processo repetitivas.

Indicacao

A sequéncia de operacao nao pode ser interrompida com um bloco individual.

Como recursos, o ciclo utiliza uma acao de sincronizacao extensiva aos blocos e uma variavel de
acdo de sincronizacao. A acao de sincronizacdo é determinada de forma dinamica a partir da
area livre da banda de acao sincronizada (CUS.DIR- 1 ..., CMA.DIR-1000..., CST.DIR- 1199 ...).
Como variavel da acao de sincronizacdo é utilizado SYG_IS[1].

Retificacao
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Exemplos
Exemplo 1: Oscilacao com dois avancos
Parametros de ciclo:
¢ Profundidade de penetracdo no inicio: 0,02 mm
¢ Profundidade de penetracdo no final: 0,01 mm
e Hub: 100 mm
e Tempo de passada final: 1s
¢ Avanco transversal: 1000 mm/min
* Repeticoes: 2
* Eixos pendulares e eixo de penetracdo: Eixos geométricos padrao
Sinal de interrupcao: Entrada rapida 1 ($3A_IN[1])
Cédigo de programa
N10 T1 D1
N20 CYCLE4074("1",0.02,0.01,100,1,1000,2)
N30 M30
Exemplo 2: Oscilacao com dois avancos
Parametros de ciclo:
¢ Profundidade de penetracao no inicio: 0,02 mm
¢ Profundidade de penetracao no final: 0,01 mm
e Hub: 100 mm
e Tempo de passada final: 1 s
¢ Avanco transversal: 17000 mm/min
* Repeticbes: 2
* Eixos pendulares e eixo de penetracao: Eixos geométricos padrao
Sinal de interrupcdo: Variavel $A_DBR[20] < 0,01
Cédigo de programa
N10 T1 D1
N20 CYCLE4074 (" ($A_DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,100,1,1000,2)
N30 M30
9.5.6 CYCLE4075 - Retificacao plana com penetracao no ponto de inversao
Sintaxe
CYCLE4075 (<S_I>, <S J>, <S K>, <S A>, <S R>, <S F>, <S P>, <S Al>,
<S_A2>)
Retificacao
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Parametro

Funcao

N° Parametro Tipo de dado Significado

1 <s_I> REAL Profundidade de penetracdo no inicio
2 <5 _J> REAL Profundidade de penetracdo no final
3 <S8 K> REAL Profundidade de penetracdo total

4 <S_A> REAL Largura da retificacao

5 <S_R> REAL Avanco para a penetracao

6 <S_F> REAL Avanco para a penetracao transversal
7 <S_P> REAL Tempo de passada final

8 <S_Al> AXIS Eixo de penetracdo (opcional)

9 <S_A2> AXIS Eixo oscilante (opcional)

O ciclo é usado para usinagem com uma profundidade total de penetracao em etapas de
penetracao. As profundidades de penetracdo no inicio e no final podem ser diferentes. Entre as
penetracdes é realizado um movimento tangencial.

As indicacoes de curso P1 a P4 podem ser negativas ou positivas.

A especificacao do eixo de penetracao e/ou do eixo pendular é opcional. Se um ou ambos os
parametros ndo forem indicados, o ciclo utiliza os primeiros dois eixos geométricos do canal.

Se asoma das profundidades de penetracdo noinicio e no final forigual a 0 ou se a profundidade
total de penetracao for igual a 0, é executada somente a passagem sem penetracao.

Sequéncia de operacao

276

Profundidade de penetracao total atingida na penetracdo no segundo ponto de inversao

<S_A>

=

(4]

<S_I>

>
?

S_P ? <5 >

<S K> o

N~ —
0 <S_P>
<S_P>
d
|
<===================J" <S_P>

Retificacao
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Profun

<S_K>

V0@ © ®© OO0

9.5 Ciclos pendulares (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

didade de penetracao total atingida na penetracao no primeiro ponto de inversao

<S_A>

=

<S_I>

o
(2]
=0 |

(7] N
—/L 0 <S_P>
I
<S_P> N —— <S_P>
|
|
|
|
S — J4

Inicio do ciclo na posicao atual do eixo oscilante.

Deslocamento do eixo de penetracdo para a profundidade de penetracdo no inicio <S_I>como
avanco para a penetracdo <S_R>.

Passagem sem penetracdo com o tempo <S_P>.

Deslocamento do eixo pendular com a largura de retificacdo <S_A> como curso de deslocamento
e 0 avanco para penetracdo transversal <S_F>.

Deslocamento do eixo de penetracao para a profundidade de penetracdo no final <S_J> com o
avanco para a penetracdo <S_R>.

Passagem sem penetracdo com o tempo <S_P>.

Deslocamento do eixo pendular com a largura de retificacdo <S_A> como curso de deslocamento
no ponto de inicio e o avanco para penetracdo transversal <s_F>.

Identifica as etapas do processo repetitivas.

A sequéncia sera repetida até que a profundidade de penetracdo total <s_K> seja alcancada. O
ultimo curso entdo sera dividido irregularmente.

Indicacao

A sequéncia de operacao nao pode ser interrompida com um bloco individual.

Exemplo

Oscilacao com:

e 0,02 mm de profundidade de penetracado no inicio

¢ 0,01 mm de profundidade de penetracao no final

e Profundidade de penetracdo total 1 mm

e Cursode 100 mm

¢ Avanco da penetracao T mm/min

¢ Avanco transversal 7000 mm/min

Retificacao
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¢ Tempo de passada final 1 segundo

* Eixos geométricos padrao

Cédigo de programa

N10 T1 D1
N20 CYCLE4075(0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30

9.5.7 CYCLE4077 - Retificacao plana com penetracao no ponto deinversao e sinal de
interrupcao

Sintaxe
CYCLE4077 (<S_GAUGE>, <S I>, <S J>, <S K>, <S A>, <S R>, <S_F>,
<S_P>, <S_Al>, <S A2>)
Parametro
N° Parametro Tipo de dado Significado
1 <S_GAUGE> STRING Condicao de interrupcao para a penetracao:
¢ Numero de uma entrada rapida
e Termo légico
2 <s_I> REAL Profundidade de penetracdo no inicio
3 <S_J> REAL Profundidade de penetracdo no final
4 <5 _K> REAL Profundidade de penetracdo total
5 <S_A> REAL Largura da retificacdo
6 <S8 R> REAL Avanco para a penetracao
7 <S_F> REAL Avanco para a penetracdo transversal
8 <S5 P> REAL Tempo de passada final
9 <S Al> AXIS Eixo de penetracdo (opcional)
10 <S_A2> AXIS Eixo oscilante (opcional)
Funcao

O ciclo é usado para usinagem com uma profundidade total de penetracao em etapas de
penetracao. As profundidades de penetracdo no inicio e no final podem ser diferentes. Entre as
penetracdes é realizado um movimento tangencial. A penetracdo profunda é interrompida,
quando o sinal de interrupcdo da entrada rapida for igual a 1 ou a condicdo de interrupcao for
satisfeita. Apds a interrupcao, serd executado um hub completo.

As indicacdes de curso P2 a P5 podem ser negativas ou positivas.

A especificacdo do eixo de penetracdo elou do eixo pendular é opcional. Se um ou ambos os
parametros nao forem indicados, o ciclo utiliza os primeiros dois eixos geométricos do canal.
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9.5 Ciclos pendulares (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Se asoma das profundidades de penetracdao noinicio e no final forigual a 0 ou se a profundidade
total de penetracao for igual a 0, é executada somente a passagem sem penetracao.

Sequéncia de operacao

Interrupcao da penetracao no final

<S K>

©

Retificacao
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Programar as funcées tecnoldgicas

9.5 Ciclos pendulares (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Recursos

280

Interru

<S K>

e QO © PO OO

pcao da penetracao no inicio

i

<S_|>

9
i

=0

[/
<S_GAUGE> 0 lL

<S_P>

Inicio do ciclo na posicdo atual do eixo oscilante.

Deslocamento do eixo de penetracdo para a profundidade de penetracao no inicio <S_I>como
avanco para a penetracdo <S_R>.

Passagem sem penetracdo com o tempo <S_P>.

Deslocamento do eixo pendular com a largura de retificacdo <S_A> como curso de deslocamento
e 0 avango para penetracao transversal <S_F>.

Deslocamento do eixo de penetracdo para a profundidade de penetracdo no final <s_J> com o
avanco para a penetracdo <S_R>.

Passagem sem penetracdo com o tempo <S_P>.

Deslocamento do eixo pendular com a largura de retificacdo <S_A> como curso de deslocamento
no ponto de inicio e o avanco para penetracdo transversal <s_F>.

Sinal de interrupcao: A usinagem é encerrada quando se alcanca o préximo ponto inicial.

Sem sinal de interrupcao: A sequéncia sera repetida até que a profundidade de penetracao to-
tal <s_K> seja alcancada. O ultimo curso entao sera dividido irregularmente.

Identifica as etapas do processo repetitivas.

Indicacao

A sequéncia de operacao nao pode ser interrompida com um bloco individual.

Como recursos, o ciclo utiliza uma acao de sincronizacao extensiva aos blocos e uma variavel de
acao de sincronizacao. A acao de sincronizacdo é determinada de forma dinamica a partir da
area livre da banda de acao sincronizada (CUS.DIR- 1 ..., CMA.DIR- 1000 ..., CST.DIR- 1199 ...).
Como varidvel da acdo de sincronizacao é utilizado SYG_IS[1].
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9.5 Ciclos pendulares (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Exemplos
Exemplo 1
Oscilacdo com:
¢ 0,02 mm de profundidade de penetracado no inicio
¢ 0,01 mm de profundidade de penetracao no final
e Profundidade de penetracdo total 1 mm
e Cursode 100 mm
¢ Avanco da penetracdo 1T mm/min
¢ Avanco transversal 1000 mm/min
* Tempo de passada final 1 segundo
* Eixos geométricos padrao
Sinal de interrupcado: Entrada rapida 1 ($A_IN[1])
cédigo de programa
N10 T1 D1
N20 CYCLE4077("1",0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30
Exemplo 2
Oscilacao com:
¢ 0,02 mm de profundidade de penetracao no inicio
* 0,01 mm de profundidade de penetracao no final
¢ Profundidade de penetracao total 1 mm
e Cursode 100 mm
e Avanco da penetracdo 1 mm/min
¢ Avanco transversal 7000 mm/min
¢ Tempo de passada final 1 segundo
* Eixos geométricos padrao
Sinal de interrupcao: Variavel Dualport-RAM 20 inferior a 0,01 ($A_DBR[20] < 0,01)
cédigo de programa
N10 T1 DI
N20 CYCLE4077 (" ($A DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30
Retificacao
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9.5 Ciclos pendulares (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

9.5.8

Sintaxe

Parametro

Funcao

282

CYCLE4078 - Retificacao plana com penetracao continua

CYCLE4078(<S_I>, <S J>, <S K>, <S_A>, <S_F>, <S P>, <S Al>, <S A2>)

N° Parametro Tipo de dado Significado

1 <s_ I> REAL Profundidade de penetracdo do inicio ao fim
2 <S_J> REAL Profundidade de penetracao do fim ao inicio
3 <S_K> REAL Profundidade de penetracdo total

4 <5 _A> REAL Largura da retificacao

5 <S_F> REAL Avanco

6 <S_P> REAL Tempo de passada final

7 <S_Al> AXIS Eixo de penetracdo (opcional)

8 <S_A2> AXIS Eixo oscilante (opcional)

O ciclo é usado para usinagem com uma profundidade total de penetracao por meio de
penetracao continua. As profundidades de penetracao do inicio para o final e do final para o

inicio podem ser diferentes.

As indicacoes de curso P1 a P4 podem ser negativas ou positivas.

A especificacdo do eixo de penetracao e/ou do eixo pendular é opcional. Se um ou ambos os
parametros ndo forem indicados, o ciclo utiliza os primeiros dois eixos geométricos do canal.

Se a soma das profundidades de penetracao P1 e P2 for igual a O ou a profundidade total de
penetracao for igual a 0, é executada somente uma passagem sem penetracdo.

Retificacao
Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2



Programar as funcées tecnolégicas

9.5 Ciclos pendulares (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Sequéncia de operacao

<S_K>

@0 6O 00

<S_I>

9 <S_P>

<S_J>

=0

<S_P>

Inicio do ciclo na posicdo atual do eixo pendular com profundidade de penetracao 0.

Deslocamento do eixo pendular com a largura de retificacdo <S_A> como curso de deslocamento
e avanco <s_F> com aumento continuo da profundidade de penetracao até a profundidade de
penetracdo no inicio <S_I>.

Passagem sem penetracdo com o tempo <S_P>.

Deslocamento do eixo pendular com a largura de retificacdo <S_A> como curso de deslocamento
no ponto de inicio e avango <S_F>com aumento continuo da profundidade de penetracdo até a
profundidade de penetracdo no final <s_J>.

Passagem sem penetracdo com o tempo <S_P>.

Deslocamento do eixo pendular com a largura de retificacdo <S_A> como curso de deslocamento
no ponto de inicio e avanco <s_F>.

Identifica as etapas do processo repetitivas.

A sequéncia sera repetida até que a profundidade de penetracdo total <s_K> seja alcancada. O
ultimo curso entdo sera dividido irregularmente.

Indicacao

A sequéncia de operacao nao pode ser interrompida com um bloco individual.

Exemplo

Oscilacao com:

¢ 20 mm de profundidade de penetracao no inicio

¢ 10 mm de profundidade de penetracao no final

¢ Profundidade de penetracdo total 100 mm

e Cursode 100 mm

¢ Avanco de 1000 mm/min

¢ Tempo de passada final 1 segundo

¢ Eixos geométricos padrao

Retificacao
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9.5 Ciclos pendulares (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

|Cédigo de programa

N10 T1 D1
N20 CYCLE4078(20,10,100,100,1000,1)

N30 M30
9.5.9 CYCLE4079 - Retificacao plana com penetracao intermitente
Sintaxe
CYCLE4079(<S_I>, <S J>, <S K>, <S A>, <S5 R>, <S F>, <S P>, <S Al>,
<S_A2>)
Parametro
N° Parametro Tipo de dado Significado
1 <s_I> REAL Profundidade de penetracdo no inicio
2 <5 _J> REAL Profundidade de penetracdo no final
3 <S8 K> REAL Profundidade de penetracdo total
4 <S_A> REAL Largura da retificacao
5 <S_R> REAL Avanco para a penetracao
6 <S_F> REAL Avanco para a penetracao transversal
7 <S_P> REAL Tempo de passada final
8 <S_Al> AXIS Eixo de penetracdo (opcional)
9 <S_A2> AXIS Eixo oscilante (opcional)
Funcao

O ciclo é usado para usinagem com uma profundidade total de penetracao em etapas de
penetracao. As profundidades de penetracdo no inicio e no final podem ser diferentes. Entre as
penetracdes é realizado um movimento tangencial.

As indicacoes de curso P1 a P4 podem ser negativas ou positivas.

A especificacao do eixo de penetracao e/ou do eixo pendular é opcional. Se um ou ambos os
parametros ndo forem indicados, o ciclo utiliza os primeiros dois eixos geométricos do canal.

Se asoma das profundidades de penetracdo noinicio e no final forigual a 0 ou se a profundidade
total de penetracao for igual a 0, é executada somente a passagem sem penetracao.
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9.5 Ciclos pendulares (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Sequéncia de operacao
Profundidade de penetracao total atingida na penetracao no segundo ponto de inversao

<S_A>

<S K> o ,,,,,
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9.5 Ciclos pendulares (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Profundidade de penetracao total atingida na penetracao no primeiro ponto de inversao

<S_A>

=

<S_I>

)
?

<S_P>

st | @ |
!.\0 <S_P>
<S_P> L===================ﬁ <S_P>

|

|

|

I

e e i 4

Inicio do ciclo na posicdo atual do eixo oscilante.

Deslocamento do eixo de penetracdo para a profundidade de penetracdo no inicio <S_I>como
avanco para a penetracdo <S_R>.

Passagem sem penetracdo com o tempo <S_P>.

Deslocamento do eixo pendular com a largura de retificacdo <S_A> como curso de deslocamento
e 0 avanco para penetracdo transversal <S_F>.

Deslocamento do eixo de penetracao para a profundidade de penetracdo no final <S_J> com o
avanco para a penetracdo <S_R>.

Passagem sem penetracdo com o tempo <S_P>.

V0@ © ®© OO0

Deslocamento do eixo pendular com a largura de retificacdo <S_A> como curso de deslocamento
no ponto de inicio e o avanco para penetracdo transversal <s_F>.
Identifica as etapas do processo repetitivas.

A sequéncia sera repetida até que a profundidade de penetracdo total <s_K> seja alcancada. O
ultimo curso entdo sera dividido irregularmente.

Indicacao

A sequéncia de operacao nao pode ser interrompida com um bloco individual.

Exemplo
Oscilacao com:
e 0,02 mm de profundidade de penetracao no inicio
¢ 0,01 mm de profundidade de penetracao no final
e Profundidade de penetracdo total 1 mm
e Cursode 100 mm
* Avanco da penetracao T mm/min

¢ Avanco transversal 17000 mm/min
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9.5 Ciclos pendulares (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

¢ Tempo de passada final 1 segundo

* Eixos geométricos padrao

Cédigo de programa

N10 T1 D1
N20 CYCLE4079(0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30

Retificacao
Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2 287



Programar as funcées tecnoldgicas
9.6 Alinhar o rebolo (CYCLE400)

9.6 Alinhar o rebolo (CYCLE400)

9.6.1 Funcao
Com as funcdes "Alinhar o rebolo", as maquinas abrasivas sao auxiliadas com eixo B rotativo.

A faixa angular maxima ao alinhar é limitada pela faixa de deslocamento dos eixos rotativos
envolvidos. A faixa angular também é limitada tecnologicamente em funcao da ferramenta
utilizada. A posicao da lamina é adaptada automaticamente apés o alinhamento.

Definicao do angulo B
Para o alinhamento dos rebolos, é utilizado o angulo B independente da maquina.

Na posicdo inicial da cinematica da maquina, um rebolo pode ser orientado em relacdo a Z ou
em relacao a X.

Usinagem relativa

Pode ser selecionado, se o lado do rebolo corresponde ao da posicao de corte ou se deve ser
usinado no lado oposto.

Afastamento
Antes de girar o rebolo pode ser afastado.
.n Fabricante da maquina
Para isso, consulte as informacdes do fabricante da maquina.
9.6.2 Chamada do ciclo
Procedimento

O programa de peca a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

= Diver- 2. Pressione a tecla "Diversos".

== s0s
Orientat 3. Pressione a tecla "Alinhar rebolo".
rebolo

A janela de insercao "Alinhar rebolo" é aberta.
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9.6 Alinhar o rebolo (CYCLE400)

Parametro

Parametro Descricao Unidade
TC Nome do bloco de dados da rotacdo

o

B Angulo da ferramenta em relacdo ao eixo rotativo Graus

o

Usinagem relativa

¢ sim: Usinagem relativa da posicao da ldmina

* nado: Usinagem na lateral da posicao da lamina

Afastamento

¢ sim: Afastamento antes da rotacdo
¢ ndo: sem afastamento antes da rotacao

Retificacao
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Usinar com o eixo B (somente no caso de maquina

abrasiva rotativa)

10.1 Visao geral

Maquinas de retificacao cilindrica com eixo B serao apoiadas por meio do Toolcarrier.

®\

24 e
o e

@ Disco de retifica externa
@ Disco de retifica interna

@ Disco de retifica plana
Esquema 10-1  Exemplo: Revélver com 4 fusos de retificacdo

Toolcarrier

Assim, para cada fuso de retificacao disponivel, um tnico Toolcarrier sera ajustado. Cada
Toolcarrier tem uma cinematica de cabecote com o eixo B como 1° eixo rotativo. Como 2° eixo
rotativo, um eixo rotativo semiautomatico é ajustado na direcdo do eixo rotativo (Valores: 0° ou
180°).

Por meio de um angulo offset do eixo B, a respectiva posicao inicial é determinada (p. ex.. 0°, 90°,
180°, 270°, qualquer). Quando um fuso fica um pouco inclinado na direcdo de 90° (p. ex. 3°), 0
vetor de direcdo do 2° eixo rotativo é inserido correspondentemente inclinado (porém, o
componente de direcdo Y deve ser = 0).

Na "Janela T, S, M", selecione o Toolcarrier adequado.

ﬁ Fabricante da maquina
Consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Angulo de alinhamento "Beta"

Por meio de [3, ha a possibilidade de definir uma torcao em relacao a posicao inicial.
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Usinar com o eixo B (somente no caso de mdquina abrasiva rotativa)

10.1 Visdo geral

BT 5 %

- —

4 4

Esquema 10-2  Rotacdo Beta (eixo B)

Troca da posicao da lamina

Com auxilio do campo "Usinagem relativa" o 2° eixo rotativo é comandado e, por meio da funcdo
CUTMOD, a posicao da lamina é trocada (p. ex. na retificacao interna).

Xy J

s N st

Usinagem contra = nao Usinagem contra = sim
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Usinar com o eixo B (somente no caso de mdquina abrasiva rotativa)

Alinhar o eixo B

10.2 Janela T,5,M com o eixo B configurado

Janela T,S,M com o eixo B configurado

Exibicao Significado

T Especificacdo da ferramenta (nome ou nimero de alojamento)
Através da tecla "Selecionar ferramenta” temos a opcdo de escolha de uma
ferramenta da lista de ferramentas.

D Ndmero de gumes da ferramenta (1 - 9)

ST Ferramenta irma (com a estratégia de ferramenta de substituicdo)

TC Nome do bloco de dados da rotacdo

Q

B Insercdao do angulo para alinhamento da ferramenta

Usinagem relativa

¢ sim: Usinagem relativa da posicdo da lamina

e nao: Usinagem na lateral da posicao da lamina

Fuso 1e2
(p. ex. S1)

Selecdo de fuso para o fuso mestre e identificacdo com nimero do fuso

Funcao M do fuso

£

Fuso desligado: O fuso é parado

L

Giro a esquerda: O fuso gira no sentido anti-horario

2

Giro a direita: O fuso gira no sentido horario

on

Posicionamento do fuso: O fuso é trazido até a posicao desejada.

outras funcdes M

Especificacdo de funcdes da maquina

Consulte a relacao entre significado e nimero da funcdo em uma tabela
fornecida pelo fabricante da maquina.

Deslocamento de ponto ze-
roG

Selecdo do deslocamento de ponto zero (referéncia basica, G54 - 57)

Através da tecla "Desloc. pto. zero" temos a opcao de escolha de desloca-
mentos de ponto zero ajustaveis a partir de uma lista.

Unidade de medida

Selecdo da unidade de medida (pol., mm).
A selecao aqui realizada tem efeito sobre a programacao.

Plano de usinagem

Selecdo do plano de usinagem (G17(XY), G18 (ZX), G19 (YZ))

Gama de velocidade

Definicdo da gama de velocidade (auto, | - V)

Posicdo de parada

Especificacao da posicao do fuso em graus
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Usinar com o eixo B (somente no caso de mdquina abrasiva rotativa)

10.2 Janela T,5,M com o eixo B configurado

Procedimento

294

Indicacao

Posicionamento do fuso

Com esta funcao se posiciona o fuso em uma determinada posicao angular, p. ex., para a troca
de ferramentas.

e Com o fuso parado, o posicionamento sera executado pelo percurso mais curto.

¢ Com o fuso girando, o atual sentido de rotacado serd preservado e executado o
posicionamento.

1. Selecione o modo de operacao "JOG".

& TS.M 2. Pressione a tecla "T,S,M".

3. Insira 0 nome ou o nimero da ferramenta T.
-0U -
Selecione Pressione a tecla "Selecionar ferramenta" para abrir a lista de ferramentas,
ferramenta posicione o cursor na ferramenta desejada e pressione a tecla "Em manu-
al".
Em - p " W
Manual A ferramenta é incluida na "Janela T, S, M..." e indicada no campo do
parametro de ferramenta "T".
o 4, Especifique os pardmetros desejados.
STt 5. Pressione a tecla <CYCLE START>.
A ferramenta é carregada no fuso.
Indicacao

Alinhamento do angulo e posicao da lamina

Os campos "Beta" e "Usinagem relativa" devem sempre ser preenchidos juntos.

Indicacao
Selecao do grupo de dados de rotacao

7

Quando apenas um grupo de dados de rotacdo esta disponivel, o campo "TC" é anulado.

Para isso, observe também as instrucdes do fabricante da maquina.
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Usinar com o eixo B (somente no caso de mdquina abrasiva rotativa)

10.3 Medicdo em JOG

10.3 Medicao em JOG

10.3.1 Alinhar rebolo durante retificacao

Na janela T,S,M existem campos de entrada para o alinhamento do rebolo nos casos em que um
Toolcarrier estiver configurado.

Alinhamento das ferramentas no eixo B

e TC
Nome do bloco de dados da rotacao

Nota: Quando apenas um grupo de dados de rotacao esta disponivel, o campo "TC" é
anulado.

e B
Insercao do angulo para alinhamento da ferramenta

e Usinagem relativa
sim: Usinagem relativa da posicao da lamina
nao: Usinagem na lateral da posicao da lamina

10.3.2 Medicao manual da ferramenta abrasiva (com o eixo B)

Ponto de referéncia
Durante a medicao do comprimento X ou Z, o dressador serve como ponto de referéncia.

Neste caso, o ponto de referéncia do dressador pode ser representado por um deslocamento do
ponto zero ou uma ferramenta de retifica. Este ajuste é padrdao da maquina, sendo determinado
pelo fabricante desta.

a. Fabricante da maquina
Consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Procedimento

.m. 1. Selecione o0 modo de operacao "JOG" na area de operacao "Maquina".

| i |

Magquina

Wy
UL

JOG

1 Medir 2. Pressione a tecla "Medir ferram.".
& ferr.
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Usinar com o eixo B (somente no caso de mdquina abrasiva rotativa)
10.3 Medicdo em JOG

3. Pressione a tecla "Medir disco".
Medida
roda
Selecione 4, Pressione a tecla "Selecionar ferramenta”.
larramanta E aberta a janela "Selecdo de ferramenta".
v 5. Na janela "Selecao de ferramenta" selecione a ferramenta abrasiva que
0K pretende dimensionar e pressione a tecla "OK".
A posicao da lamina deve ser registrada na lista de ferramentas.
-0U -
Lista de Pressione a tecla "Lista de ferramentas” e, na lista de ferramentas, sele-
ferramenta cione a ferramenta abrasiva que pretende dimensionar e pressione a tecla
Em manualmente".
Manual
A ferramenta sera incluida na janela "Medir: rebolo".
o 6. No campo de selecdo "Ponto de referéncia” selecione o registro "Dressa-
e dor".
Retificadora como ferramenta
Selecionar 7. Posicione o cursor no campo "TR", pressione a tecla "Selecionar dressa-
dressador dor", selecione o dressador que pretende utilizar para a medicdo do com-
v primento da ferramenta e pressione a tecla "OK".
0K
-0U -
Retificadora como deslocamento do ponto zero
Deslocam. 7. Posicione o cursor no campo "Deslocamento ponto zero" e pressione a
pto. zero tecla "Selecionar DPZ".
8. Na janela "Deslocamento do ponto zero - G54 ... G509" selecione o des-
Em locamento do ponto zero desejado e pressione a tecla "manualmente”.
Manual
X 9. Pressione a tecla "X" ou "Z", dependendo do comprimento de ferramenta
que se deseja medir.
z

10. Risque o dressador com a ferramenta.
fjustar 11.  Pressione a tecla "Definir comprim.”.

comprim. O comprimento da ferramenta é calculado automaticamente e registrado
na lista de ferramentas.
Neste caso, a posicao da lamina sera automaticamente levada em consi-
deracao.
Indicacao

Ferramenta abrasiva ativa

A medicdo de ferramentas somente é possivel com uma ferramenta abrasiva ativa.
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Usinar com o eixo B (somente no caso de mdquina abrasiva rotativa)

10.3.3

Ponto de referéncia

10.3 Medicdo em JOG

Medicao manual da retificadora (com o eixo B)

Um rebolo serve como ponto de referéncia na medicao do comprimento X e Z.

Procedimento

M,

| i |

Maquina

Wy
UL

JOG

at Medir
& ferr.

Medida
cimoda

1.

2.

3.

Selecione 0o modo de operacdo "JOG" na drea de operacao "Maquina”.

Pressione a tecla "Medir ferram.".

Pressione a tecla "Medir retificadora".

Retificadora como ferramenta

Selecionar
dressador

v
0K

Lista de
ferramenta

Em
Manual

4.

Pressione a tecla "Selecionar retificadora".
E aberta a janela "Selecdo de ferramenta".

Na janela "Selecao de ferramenta" selecione a ferramenta de retifica que
pretende dimensionar e pressione a tecla "OK".

A posicao da lamina deve ser registrada na lista de ferramentas.
- OU -
Pressione a tecla "Lista de ferramentas" e, na lista de ferramentas, sele-

cione a ferramenta de retifica que pretende dimensionar e pressione a
tecla "manualmente”.

A ferramenta serd incluida na janela "Medir: retificadora".
-0U -

Retificadora como deslocamento do ponto zero

Deslocam.
pto. zero

Em
Manual

Selecionar

roda moag.

v
0K

Retificacao

4.

Posicione o cursor no campo "Deslocamento ponto zero" e pressione a
tecla "Selecionar DPZ".

Na janela "Deslocamento do ponto zero - G54 ... G509" selecione o des-
locamento do ponto zero desejado e pressione a tecla "manualmente”.

Posicione o cursor no campo "TR", pressione a tecla "Selecionar rebolo”,

selecione o rebolo, que pretende utilizar para a medicao do comprimento
da retificadora e pressione a tecla "OK".
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Usinar com o eixo B (somente no caso de mdquina abrasiva rotativa)
10.3 Medicdo em JOG

X 8. Pressione a tecla "X" ou "Z", dependendo do comprimento de ferramenta
que se deseja medir.
£
9. Risque a retificadora com rebolo.
fjustar 10. Pressione a tecla "Definir comprim.".
comprim.
10.3.4 Calibracao do eixo de rotacao

Pré-requisito
* Um Toolcarrier esta configurado.
* O rebolo estd substituido.

* Obloco de dados de giro a ser medido estd ativo, realiza-se a aproximacao da posicao de giro

BO.

Indicacao

E recomendado dressar o rebolo a B=0° antes de calibrar o eixo oscilante.

Procedimento
— 1. Selecione o modo de operacdo "JOG" na drea de operacao "Maquina".
M,
Maquina
MW
VL
JOG
£} Medir 2. Pressione a tecla "Medir ferram.".
+ ferr.
3. Pressione a tecla "eixo de rotacdo".
Swivel A janela "Calibracdo: do eixo de rotacao" é aberta.
ais

4. Se tiverem sido criados varios blocos de dados de giro, selecione o bloco
de dados de giro desejado no campo de selecao "TC". A posicdo de giro 30
é definida como 0°.

No campo de selecdo "Usinagem oposta", selecione "sim" ou "nao" para o
lado da posicdo da aresta de corte em deve ser realizada a medicao.

Retificacao
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Usinar com o eixo B (somente no caso de mdquina abrasiva rotativa)

5.
. 6.
;] 7.
armaz
pa
armaz
8.
9.

11.

Galcular

. 1 O.
1]
armaz
p2
armaz

10.3 Medicdo em JOG

Selecione o eixo de medicao (X ou Z).

No eixo de medicao X, as posicoes de diametro sdao usadas para o calculo.
No eixo de medicao Z, sdo usadas as posicdes dos ressaltos.

Pressione a tecla <CYCLE START>.

O primeiro angulo 3 é girado automaticamente para o angulo de 0° pre-
definido de modo fixo.

Em seguida, risque a peca e pressione a tecla "Salvar 30".

Libere o rebolo manualmente.

Insira os angulos desejados nos campos "B1" ou "B2".
Pressione a tecla <CYCLE START>.

31 ou B2 sdo girados automaticamente.

Risque a peca e pressione a respectiva tecla "Salvar 31" ou "Salvar 32".

Pressione a tecla "Calcular".

Como resultado de medicdo é exibido o vetor de offset I3 (X e Z) do bloco
de dados de giro. Internamente também é calculado o vetor |1 final e este
é gravado no Toolcarrier.

Indicacao

A calibracao é possivel apenas em uma ferramenta ativa.

O comprimento de ferramenta do rebolo também é diretamente levado em consideracdo no
calculo do braco giratério. Assim, os comprimentos do rebolo sdo conhecidos com precisao.

Se os comprimentos do rebolo ndo forem conhecidos com precisao, o rebolo e o braco giratério
irdo formar uma unidade. Nesta unidade, nao é possivel determinar se os comprimentos sao
originados do rebolo ou do braco giratério. Neste caso, recomenda-se usar um Toolcarrier por
rebolo se forem utilizados vérios rebolos.

Retificacao
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Usinar com o eixo B (somente no caso de mdquina abrasiva rotativa)
10.3 Medicdo em JOG

Retificacao
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Prevencao de colisao

Com a ajuda da prevencao de colisdo, existe a possibilidade de evitar colisdes e, portanto, evitar
danos durante a usinagem de uma peca ou durante a criacao de programas.

Opcao de software

Para utilizar essa funcao com elementos da zona de protecao primitivos geométricos,
é necessaria a opcao de software "Prevencao de colisdao ECO (maquina)”.

Opcao de software

Para utilizar essa funcao também com elementos da zona de protecao no formato de
dados STL e NPP, é necessaria a opcdo de software "Prevencdo de colisdo (maquina, area
de trabalho)".

NI

Opcao de software

Para utilizar essa funcao também para a realizacdao independente de aplicacdes de
prevencao de colisdo, é necessdria a opcdo de software "Prevencao de colisao ADVAN-
CED (maquina, peca)".

®

Q. Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

A prevencao de colisao tem por base 0o modelo da maquina. A cinematica da maquina é descrita
como sequéncia cinematica. Areas de protecdo, para as pecas da maquina que devem ser
protegidas, sao acrescentadas nessas sequéncias. Ageometria da area de protecao é descrita por
meio de elementos de protecdo. Com isso, o comando sabe como o sistema coordenado da
maquina, dependendo da posicdo dos eixos da maquina, se movimenta. A sequir, defina os
pares de colisao, isto &, as duas areas de protecao correspondentes, que serdo monitoradas uma
contra a outra.

A funcao "prevencdo de colisdo" calcula regularmente a distancia dessas areas de protecao.
Quando duas areas de protecao se aproximam e atingem uma determinada distancia de
seguranca, é indicado um alarme e o programa é parado ou o movimento do procedimento é
parado pelo bloco de procedimentos correspondente.

Indicacao

A monitoracdo de colisdo é valida apenas para maquinas de um canal.

Retificacao
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Prevencdo de colisdo

Indicacao
Eixos referenciados

Assim, as posicdes dos eixos na sala de maquinas deve ser conhecida para que as areas de

protecdo sejam monitoradas. Por isso, a prevencao de colisdo sé estara ativa depois da
referenciacao.

ATENCAO

Nao existe uma protecdo completa da maquina

Modelos incompletos (p. ex. pecas de maquinas modeladas, pecas de trabalho ou objetos

novos na area de trabalho) bem como imprecisdes nos valores e medidas podem causar
colisoes.

Mais informacoes

Mais informacdes sobre a sequéncia cinematica e sobre a prevencao de colisdes podem ser
encontradas no:

¢ Manual de funcionamento das funcoes basicas

¢ Manual de funcionamento Monitorar e compensar
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Prevencdo de colisdo

11.1 Ligar a preveng@o de colisdo

11.1 Ligar a prevencao de colisao

Pré-requisito

¢ A prevencdo de colisdo esta configurada e existe um modelo da maquina ativo.

¢ Na configuracdo "Prevencao de colisdo" esta selecionada a prevencao de colisdo para o modo
de operacao AUTO ou para tipos de funcionamento JOG e MDA.

Procedimento

M,

| i |

Maquina

=)

AUTO

8 Grau

simult.

-0U -

G
égg rau

simult.

Outras
uvistas

Espaco da
maquina

Retificacao

Selecione a drea de operacao "Maquina"

Pressione a tecla <AUTO>.

Pressione a softkey "Desenhar sincronizado”.

Prima as softkeys "Outras vistas" e "area da maquina".

Durante o desenho sincronizado é apresentado um modelo da maquina
ativo.
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Prevencdo de colisdo

11.2 Configurar prevencd@o de colisdo

11.2

Procedimento

304

Configurar prevencao de colisao

Através de "Configuracdes" tem a possibilidade de ligar ou desligar a prevencao de colisdo para

a area de operacdo da maquina (modos de operacdo AUTO e JOG/ MDA) em separado para a
maquina e para a ferramenta.

Através dos dados da maquina pode reconhecer a partir de que nivel de protecdo a prevencao

de colisao para a maquina ou para a ferramenta nos modos de operacao JOG/MDA ou AUTO
pode ser ligada ou desligada.

¢ Fabricante da maquina
Para isso consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Ajuste Efeito
Moto de operacdo JOG/MDA | Vocé liga ou desliga a prevencao de colisao para os modos de operacao
Prevencao de colisdo JOG/MDA.
Modo de operacdao AUTO Vocé ativa ou desativa a prevencdo de colisdo para o modo de operacao
Prevencio de colisio AUTO, dependendo dos dados da maquina $MN_JOG_MODE_MASK.
Nota:
Para isso observe as instrucdes do fabricante da maquina.
JOG/MDA Quando a prevencao de colisdo para os modos de operacao JOG/MDA
Magquina estd desligada, sdao monitorizadas, no minimo, as
areas de protecdo da maquina.
Os parametros nao podem ser alterados.
AUTO Quando a prevencao de colisdao para o modo de operacdao AUTO esta
Maquina ativa, sdo monitorizadas, no minimo, as
areas de protecdo da maquina.
Os parametros nao podem ser alterados.
JOG/MDA Liga ou desliga a prevencao de colisdo das areas de protecao da ferra-
Ferramentas menta para os modos de operacao JOG/MDA.
AUTO Liga ou desliga a prevencao de colisdo das areas de protecao da ferra-
Ferramentas menta para os modos de operacao AUTO.
— 1. Selecione a drea de operacdo "Maquina".
M,
Maquina
A 2. Selecione o modo de operacdo "JOG", "MDA" ou "AUTO".
VL
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Prevencdo de colisdo

11.2 Configurar prevencdo de colisd@o

> 3. Pressione a tecla de avanco de menus e a softkey "Ajustes".
ﬁx Ajustes
Anulagin 4. Prima a softkey "Prevencao de colisdo".
colisao A janela "Prevencao de colisdao" é aberta.
O 5. Selecione na linha "Prevencao de colisao" para os modos de operacdo
SEECT pretendidos (p. ex. para JOG/MDA) a entrada "Ligado" para ligar a pre-

vencao de colisao ou "Desligado" para desligar a prevencdo de colisdo.

6. Desativar a caixa de controlo "Ferramentas" quando pretender monitori-
zar apenas as areas de protecao da maquina.

Veja também

Janela de valores reais (Pagina 39)
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Prevencdo de colisdo

11.2 Configurar prevencd@o de colisdo
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Vista de varios canais 1 2

12.1 Vista de varios canais

A vista de varios canais permite observar varios canais simultaneamente nas seguintes areas de
operacao:

* Area de operacdo "Maquina"

* Area de operacdo "Programa"

Retificacao
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Vista de vdrios canais

12.2 Vista de vdrios canais na drea de operacdo "Mdquina”

12.2 Vista de varios canais na area de operacao "Maquina"

Em uma maquina com varios canais existe a possibilidade de se observar e controlar a sequéncia
de execucao de vdrios programas simultaneamente.

.n. Fabricante da maquina
Para isso, observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Indicacao dos canais na area de operacao "Maquina"
Na area de operacao "Maquina" podem ser visualizados 2 - 4 canais simultaneamente.

Através de ajustes definimos quais canais devem ser exibidos e em qual sequéncia. Aqui também
configuramos se um canal deve ser ocultado.

Indicacao

A funcao "REF POINT" é exibida apenas na visualizacdo de canal Unico.

Vista de varios canais

Na interface de operacdo sao mostrados 2 - 4 canais simultaneamente em colunas de canais.
* Para cada cana sao exibidas 2 janelas sobrepostas.

* Na janela superior sempre encontramos a indicacao de valores reais.

* Najanela inferior é exibida a mesma janela para os dois canais.

* A exibicao na janela inferior é selecionada através da barra de softkeys vertical.
Na selecao através das softkeys verticais sao consideradas as seguintes excecoes:

— Atecla "Valores reais MCS" alterna os sistemas de coordenadas dos dois canais.

— As softkeys "Zoom Valor real" e "Todas funcoes G" alternam para a vista de um canal.

Vista de um canal

Para sempre visualizar apenas um canal na sua maquina de varios canais, configure uma vista
permanente de apenas um canal.

Softkeys horizontais

¢ Localizacao de blocos
A vista de varios canais é mantida com a ativacdo da localizacao de blocos. A exibicdo de
blocos é aberta como janela de localizacao.

¢ Controle do programa
Ajanela "Controle do programa" é aberta para os canais projetados na vista de varios canais.
Os dados aqui especificados sao aplicados em conjunto para estes canais.

* Ao pressionar uma das outras softkeys horizontais na area de operacdo "Maquina” (p. ex.

"Sobregravacado”, "Acdes sincronas"), passamos para uma vista temporaria de apenas um
canal. Ao fechar novamente a janela, retornamos a vista de varios canais.
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Vista de vdrios canais

12.2 Vista de vdrios canais na drea de operacdo "Mdquina”

Comutacao entre as vistas de um canal e de varios canais

™ Pressione a tecla <MACHINE> para alternar brevemente entre as vistas de
T um canal e de varios canais na area Maquina.

= Pressione a tecla <NEXT WINDOW> para alternar entre as janelas superior

NEXT i i
LE e inferior dentro de uma coluna de canal.

Edicdo do programa na exibicdo de blocos

Tarefas simples de edicao podem ser realizadas, como de costume, por

mg(ZT meio da tecla <INSERT> na atual exibicao de blocos.

Se o espaco nao for suficiente, alterne para a vista de um canal.

Primeira execucao de programas
Selecionamos canais individuais para a primeira execucdo do programa na maquina.

Pré-requisito
e Varios canais foram configurados.

* Foi selecionada a configuracao "2 canais”, "3 canais", ou "4 canais".

Exibicao e ocultacao da vista de varios canais

.m. 1. Selecione a 4rea de operacao "Maquina"
| A |
Maquina
A 2. Selecione 0 modo de operacdo "JOG", "MDA" ou "AUTO".
UL
JOG

=)

AUTO

> 3. Pressione a tecla de avanco de menus e a softkey "Ajustes”.
ﬁx Rjustes
Uisualizar 4, Pressione a softkey "Vista de varios canais".
mult manal
Retificacao
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Vista de vdrios canais

12.2 Vista de vdrios canais na drea de operacdo "Mdquina”

5. Na janela "Ajustes para vista de varios canais", selecione no campo
de selecdo "Vista" a entrada desejada (p. ex. "2 canais") e defina os
canais assim como a sequéncia de exibicao.

Na tela inicial dos modos de operacao "AUTO", "MDA" e JOG" as
janelas superiores das colunas de canal esquerda e direita sdo ocu-
padas pela janela de valores reais.

6. Pressione a softkey "T,S,F" para visualizar a janela "T,F,S".

A janela "T,F,S" é exibida na janela inferior das colunas de canal
esquerda e direita.
Nota:

A Softkey "T,F,S" esta apenas disponivel em painéis de comando
pequenos, ou seja, até OP012.

T.F.5
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Vista de vdrios canais

12.3 Vista de vdrios canais em painéis de comando grandes

12.3 Vista de varios canais em painéis de comando grandes

Nos painéis de controle OP015, OP019 e no PC, vocé tem a opcdo de exibir até 4 canais lado a
lado. Isso facilita a criacdo e a execucdo de programas multicanais.

Condicoes gerais
¢ OP015 com uma resolucao de 1024x768 pixels: até 3 canais visiveis
¢ OP019 com uma resolucao de 1280x1024 pixels: até 4 canais visiveis

e Para operacao de um OP019 é necessaria uma PCU50.5

Vista de 3 e 4 canais na area de operacao "Maquina"

Por meio de ajustes vista de multiplos canais, selecione os canais e eles determinam a
visualizacao.

Vista de canais Exibicdao na area de operacao "Maquina"

Vista de 3 canais Para cada canal sao exibidas as seguintes janelas sobrepostas:
* Janela de valores reais

e JanelaTFS

e Janela de exibicao de blocos

Selecdo de funcoes

* AjanelaT,S,F é aberta de maneira sobreposta ao ser pressionada uma soft-
keys vertical.

Vista de 4 canais Para cada canal sao exibidas as seguintes janelas sobrepostas:
* Janela de valores reais

*  Funcdes G (a tecla "Funcdes G" desaparece). "Todas as funcdes G podem ser
acessadas através da tecla de avanco do menu.

e JanelaTS,F
¢ Janela de exibicdo de blocos
Selecao de funcoes

¢ Ajanela com a exibicdo dos cédigos é aberta de maneira sobreposta ao ser
pressionada uma das softkeys verticais.

Alternancia entre os canais

1.0 Pressione a tecla <CHANNEL> para alternar entre os canais.

Pressione a tecla <NEXT WINDOW> para alternar entre as trés ou quatro
wiETy janelas ordenadas de maneira sobreposta dentro de uma coluna de canal.
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Vista de vdrios canais

12.3 Vista de vdrios canais em painéis de comando grandes

Indicacao
Exibicao de 2 canais

A diferenca em relacdo aos painéis de comando menores esta na area de operacao "Maquina" a
janela T,F,S é visivel em uma vista de 2 canais.

Area de operacdo Programa

No editor podem ser exibidos até 10 programas paralelamente.

Apresentacdo do programa

Através das configuracdes no editor temos a possibilidade de definir a largura dos programas na
janela do editor. Assim podemos distribuir os programas de maneira uniforme ou exibir a coluna
com o programa ativo de maneira mais ampla.

Estado do canal

Na indicacao de estado sdo indicadas as mensagens de canal, sempre que necessario.

¢ Fabricante da maquina
Para isso consulte as informacdes do fabricante da maquina.
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Vista de vdrios canais

12.4 Configurac@o da vista de vdrios canais

12.4 Configuracao da vista de varios canais
Ajuste Significado
Visualizacdo Aqui definimos quantos canais deverdo ser exibidos.
e 1canal
e 2canais
e 3canais
e 4 canais
Selecdo de canal e se- Especifique quais canais e em qual sequéncia eles deverdo ser exibidos na
quéncia vista de varios canais.
(para vista "2 - 4 canais")
Visivel Aqui indicamos quais canais sdo exibidos na vista de varios canais. Assim é
(para vista "2 - 4 canais”) | Possivel ocultar de maneira breve os canais da vista.

Exemplo
Sua maquina possui 6 canais.

Projetamos os canais 1 - 4 para a vista de varios canais e definimos a sequéncia de exibicao (p.
ex. 1,3,4,2).

No caso de uma comutacdo de canais na vista de varios canais somente podemos alternar entre
os canais que foram projetados para a vista de varios canais, os demais canais serdo ignorados.
Ao avancar o canal com a tecla <CHANNEL> na area de operacao "Maquina" obtemos as
seguintes vistas: Canais "1" e "3", canais "3" e "4", canais "4" e "2". Os canais "5" e "6" ndo serao
exibidos na vista de varios canais.

Na vista de um canal alternamos entre todos os canais (1...6) sem considerar a sequéncia
projetada para a vista de varios canais.

Com o menu de canais sempre podemos selecionar todos os canais, mesmo os que nao foram
projetados para a vista de varios canais. Se alternarmos para um canal que nao foi projetado para
a vista de varios canais, passamos automaticamente para a vista de um canal. Nao existe
nenhum retorno automatico para a vista de varios canais, mesmo se for selecionado novamente
um canal que foi projetado para a vista de varios canais.

Procedimento

.m. 1. Selecione a area de operacao "Maquina".

| A |
Maquina
A 2. Selecione 0 modo de operacdo "JOG", "MDA" ou "AUTO".
UL
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Vista de vdrios canais
12.4 Configurac@o da vista de vdrios canais

> 3. Pressione a tecla de avanco de menus e a softkey "Ajustes".
ﬁx Rjustes
Visualizar 4, Pressione a softkey "Vista de varios canais”.
mutt manal E aberta a janela "Ajustes para vista de varios canais".
5. Configure a vista de um canal ou a vista de varios canais e defina quais

canais devem estar visiveis e em qual sequéncia na area de operacao
"Maquina" e no editor.
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Gerenciamento de ferramentas

13.1 Listas para gerenciamento das ferramentas

Nas listas da area Ferramentas sdo indicadas todas as ferramentas e, se configurados, todos os
alojamentos de magazine, que estao criados e configurados no NC.

Todas as listas mostram as mesmas ferramentas na mesma classificacao. Na comutacao entre as
listas o cursor permanece posicionado na mesma ferramenta e no mesmo segmento da tela.

As listas se diferem através dos parametros mostrados e da ocupacdo das softkeys. A comutacao
entre as listas € uma mudanca controlada de uma area de temas para outra.

Lista de ferramentas
Sdo indicados todos os parametros e funcdes para criacdo e configuracao das ferramentas.

Desgaste de ferramenta
Aqui encontram-se todos os parametros e funcdes que sao necessarios durante a operacao,
como p. ex. desgaste e funcdes de monitoramento.

Magazine
Aqui encontramos os parametros e funcoes referentes ao magazine e seus alojamentos para
ferramentas e alojamentos de magazine.

Dados de ferramenta OEM
Esta lista esta a disposicdo do OEM para livre construcao.

Classificacao das listas

Existe a possibilidade de mudar a classificacao das listas:

por magazine

por nome (identificador de ferramenta alfabético)
por tipo de ferramenta

por numero T (identificador de ferramenta numérico)

por nimero D

Filtros das listas

Existe a possibilidade de filtrar as listas de acordo com os seguintes critérios:

Retificacao

exibir somente o primeiro corte

somente ferramentas prontas para o emprego

somente ferramentas com limite de pré-aviso alcancado,
somente ferramentas bloqueadas

somente ferramentas com identificador ativo
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Funcoes de localizacao

Existe a possibilidade de localizar as listas de acordo com os seguintes objetos:
* Ferramenta

* Alojamento de magazine

* Alojamento vazio

Retificacao
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13.2 Gerenciamento de magazine
Dependendo da configuracao, as listas de ferramentas suportam um gerenciamento de
magazine.
Funcdes do gerenciamento de magazine

¢ Através da softkey horizontal "Magazine" obtemos uma lista onde sao indicadas as
ferramentas com os dados relacionados ao magazine.

* Nas listas é exibida a coluna Magazine / Alojamento de magazine.

¢ Como ajuste basico as listas sdo indicadas em uma classificacao conforme alojamentos de
magazine.

¢ Na linha de titulo das diversas listas é indicado o magazine que esta selecionado através do
cursor.

* A softkey vertical "Selecao de magazine" é exibida na lista de ferramentas.

* As ferramentas podem ser carregadas e descarregadas em um magazine através da lista de
ferramentas.

¢ Fabricante da maquina
Para isso consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Retificacao
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13.3 Tipos de ferramenta

Durante a criacao de uma ferramenta esta disponivel uma variedade de tipos de ferramentas. O
tipo de ferramenta determina quais informacdes de geometria serdo necessarias e como elas
serdo calculadas.

Tipos de ferramenta

Ferramenta nova - Favoritas

;:] Identificador Pos. de ferr.
408 - Rebolo 40 809 9)p
498 |- Dressador 4 % % &SP
494 - Rolo dressador o 10|l | oot | jod o
496 |- Roda dressadora 40T 00 )
718 - Apalpador 30 e=l=7

Esquema 13-1  Exemplo para a lista de favoritos (retifica cilindrica)

Ferramenta nova - Favoritas

;:] Identificador Pos. de ferr.
418 - Rebolo 40 08 0 9)
498 - Dressador 4% & 7%
495 - Rolo dressador o ot | o' | ot | g, o
497 - Roda dressadora 40 0 0 0
718 - Apalpador 30 = ¢ e=

Esquema 13-2  Exemplo para a lista de favoritos (retifica plana)

Ferram. nova - Ferram. de retificar

;:] Identificador Pos. de ferr.
488 - Rebolo 408 0% d)p
408 |- Dressador 4% % &P
494 |- Rolo dressador 00 o o -
406 |- Roda dressadora 407 0,0

Retificacao
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Esquema 13-3  Ferramentas oferecidas na janela "Nova ferramenta - ferramentas abrasivas (retifica
cilindrica)

Ferram. nova - Ferram. de retificar

;:] Identificador Pos. de ferr.
418 - Rebolo 44 8 9 5)p
498 |- Dressador 4% & F 5
495 - Rolo dressador o W00 | | o oo,
497 - Roda dressadora 47 00 0p

Esquema 13-4  Ferramentas oferecidas na janela "Nova ferramenta - ferramentas abrasivas (retifica
plana)

Ferram. nova — Ferram. especiais

;:] Identificador Pos. de ferr.
718 - Apalpador 30 e=l=9
711/-|Sensor de hordas oV
712 - Monosensor = ‘_5'=5Nﬁ‘f
713 - Apalpador L & o £
714 - Apalpador estrela ‘I‘-.JL-‘—‘I-‘if'
795 - Ferr. calibragao = |l =]

Esquema 13-5  Ferramentas sugeridas na janela "Nova ferramenta - Ferramentas especiais"

Retificacao
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13.4

Dimensoes das ferramentas

Neste capitulo temos uma vista geral, um resumo sobre as dimensdes das ferramentas.

Tipos de ferramenta

320

|

L1

r

L2

Esquema 13-6  Rebolo

A tabela a seguir mostra o efeito dos niveis de trabalho:

G17 .
G18 .
G19 .

Comprimento 1 emY
Comprimento 2 em X
Raio em X/Y
Comprimento 1 em X
Comprimento 2 em Z
Raio em Z/X
Comprimento 1 em Z
Comprimento 2 em Y
Raio em Y/Z

Retificacao
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9]

Esquema 13-7  Apalpador de medicdo 3D

a Fabricante da maquina

O comprimento da ferramenta é medido até o centro da esfera ou até oinicio da
esfera.
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Indicacao

Um apalpador de medicdo 3D deve ser calibrado antes do seu primeiro emprego.

Retificacao
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13.5

13.5.1

Lista de ferramentas

Lista de ferramentas

Na lista de ferramentas sao indicados todos os parametros e funcdes que sao necessarios para
criar e configurar as ferramentas.

Cada ferramenta é identificada de modo Unico pelo identificador de ferramenta e o nimero de

ferramenta gémea.

Na representacao da ferramenta, ou seja, na representacao das posicoes de corte se considera
o sistema de coordenadas da maquina.

Parametro da ferramenta

322

Titulo da coluna

Significado

Alojamento

UJI_E

& *

>

*se estiver ativado na se-
lecdo do magazine

Magazine/nimero de alojamento

* Nidmero de alojamento do magazine
Primeiro é especificado o nimero do magazine e depois o nimero do
alojamento no magazine.
Se existir apenas um magazine, é indicado somente o nimero do aloja-
mento.

e Ponto de transicao

* Carregador

» Estacdo de carregamento
* Local de carga

Para outros tipos de magazine (p. ex. em uma corrente) também podem ser
indicados os seguintes simbolos:

* Alojamento no fuso como simbolo

* Alojamentos paragarra 1 egarra 2 (aplicado somente no emprego de um
fuso com garra dupla) como simbolo.

Tipo

Tipo de ferramenta
Dependendo do tipo da ferramenta (exibido como simbolo), sdo indicados
apenas determinados dados de correcao de ferramenta.

O simbolo identifica a posicdo da ferramenta selecionada no momento da
criacdo da ferramenta.

O

SELECT

Com ajuda da tecla <SELECT> existe a possibilidade de se modificar a posicao
ou o tipo da ferramenta.

Nome da ferramenta

A identificacdo da ferramenta é realizada através do nome da ferramenta e
do nimero da ferramenta gémea. E possivel especificar o nome como texto
ou como ndmero.

Nota: A extensdo maxima do nome das ferramentas é de 31 caracteres
ASCII. A quantidade de caracteres é reduzida no caso de caracteres asiaticos
e caracteres Unicode. Ndo sdo admitidos os seguintes caracteres especiais:
[#".

ST

Numero de ferramenta gémea (para estratégia de ferramenta substituta).

Numero de corretor

Retificacao
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Titulo da coluna

Significado

Discos @

Diametro dos discos
(no caso de rebolos - tipo 400, tipo 410)

Comprimento X ou com-
primento Z

- Retifica cilindrica

Comprimento da ferramenta
Dados de geometria do comprimento X ou comprimento Z

Comprimento Y ou com-
primento Z

- Retifica plana

Comprimento da ferramenta
Dados de geometria do comprimento Y ou comprimento Z

Raio de corte

Raio da ferramenta (no caso de rebolo - tipo 400, tipo 410; dressador - tipo
490, rolo de retifica - tipo 495, roda de retifica - tipo 497)

4] Diametro da ferramenta
(no caso de sensor de medicdo 3D - tipo 710; sensor de arestas - tipo 711;
sensor mono - tipo 712; sensor em L - tipo 713; ferramenta de calibragem -
tipo 725)

@ exterior Diametro exterior

(no caso de sensor em estrela - tipo 714)

Outros parametros

Quando os nimeros de edicao estiverem definitivamente organizados, eles serao indicados na

primeira coluna.

Titulo da coluna Significado

N° D NiUmero de edicdo definitivo

NED Numero de corretor

cl Correcdes de organizacao

3) Visao das correcdes de instalacdo disponiveis

Mais informacoes

Pelo do arquivo de configuracao é definida a selecao dos parametros na lista.

¢ Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Mais informacdes sobre a configuracdo e ajuste da lista de ferramentas podem ser consultadas
em Manual de funcionamento do gerenciamento de ferramentas.

Simbolos na lista de ferramentas

Simbolo / Significado

Identificacao

Tipo de ferramenta

Cruz vermelha X A ferramenta estd bloqueada.

Retificacao
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Simbolo /
Identificacao

Significado

Triangulo amarelo - Ponta para
baixo

O limite de pré-aviso foi alcancado.

Tridngulo amarelo - Ponta para
cima

A ferramenta encontra-se em estado especial.

Posicione o cursor na ferramenta identificada. Um cam-
po Tooltip informa uma breve descricao.

Quadro verde

A ferramenta foi pré-selecionada.

Magazine/nimero de alojamento

Seta dupla verde

O alojamento no magazine esta na posicao de troca.

Seta dupla cinza

O alojamento no magazine esta no local de carga.

Cruz vermelha

X

O alojamento no magazine esta bloqueado.

a. Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Procedimento
l_'@ 1. Selecione a drea de operacao "Parametros”.
Parametros
2. Pressione a tecla "Lista de ferramentas”.
E aberta a janela "Lista de ferramentas".
13.5.2 Outros dados

Para o seguinte tipo de ferramenta sao necessarios dados de geometria suplementares que nao
estdo inclusos na representacao de listas na lista de ferramentas.

324
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Tipos de ferramenta com dados adicionais de geometria

Tipo de ferramenta

Parametros adicionais

710 Apalpador 3D

Comprimento de geometria (Comprimento X, Comprimento Y, Com-
primento Z)

Comprimento de desgaste (AComprimento X, AComprimento

Y, AComprimento Z)

Comprimento do adaptador (Comprimento X, Comprimento Y, Com-
primento Z)

712 Monosensor

Comprimento de geometria (Comprimento X, Comprimento Y, Com-
primento Z)

Comprimento de desgaste (AComprimento X, AComprimento
Y, AComprimento Z)

Comprimento do adaptador (Comprimento X, Comprimento Y, Com-
primento Z)

Angulo de correcdo (angulo)

713 sensor L

Comprimento de geometria (Comprimento X, Comprimento Y, Com-
primento Z)

Comprimento de desgaste (AComprimento X, AComprimento
Y, AComprimento Z)

Comprimento do adaptador (Comprimento X, Comprimento Y, Com-
primento Z)

Angulo de correcdo (dngulo)
comprimento do braco (comprimento)

714 sensor estrela

Comprimento de geometria (Comprimento X, Comprimento Y, Com-
primento Z)

Comprimento de desgaste (AComprimento X, AComprimento
Y, AComprimento Z)

Comprimento do adaptador (Comprimento X, Comprimento Y, Com-
primento Z)

Angulo de correcdo (4ngulo)
Diametro da esfera (9)

725 ferramenta de calibragem

Comprimento de geometria (Comprimento X, Comprimento Y, Com-
primento Z)

Comprimento de desgaste (AComprimento X, AComprimento

Y, AComprimento Z)

Comprimento do adaptador (Comprimento X, Comprimento Y, Com-
primento Z)

Podera ser determinado através do arquivo de configuracao, quais dados serao exibidos na

janela "Outros dados".
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Procedimento
--E- Lista 1. A lista de ferramentas esta aberta.
=1 .,
2. Selecione uma ferramenta correspondente na lista, por exemplo, uma
fresa angular.
Outros 3. Pressione a tecla "Outros dados".
dados A janela "Outros dados - ..." é aberta.
A tecla "Outros dados" somente estd ativa se for selecionada uma ferra-
menta, para a qual foi configurada a janela "Outros dados".
13.5.3 Criar nova ferramenta
Ajanela "Nova ferramenta - Favoritos" nos oferece durante a criacao da ferramenta uma série de
tipos de ferramentas selecionadas como favoritas.
Se o tipo de ferramenta desejado nao estiver na lista de favoritos, selecione através das
respectivas teclas a ferramenta de retificacdo ou especial desejada.
Indicacao
Ferramentas de retificar
Dependendo da configuracao da maquina também podem existir ferramentas de retificacao a
sua disposicao.
Procedimento
--E- Lista 1. A lista de ferramentas esta aberta.
=1 .,
2. Posicione o cursor na lista de ferramentas na posicdo onde a ferramenta
deve ser criada.
Aqui é possivel selecionar um alojamento de magazine vazio ou tam-
bém uma meméria NC de ferramentas fora do magazine.
Na area da meméria NC de ferramentas também é possivel colocar o
cursor em uma ferramenta existente. Os dados da ferramenta indicada
nao serao sobrescritos.
Ferramen. 3. Pressione a tecla "Nova ferramenta”.
nova
. E aberta a janela "Nova ferramenta — Favoritos".
Favoritas
-0uU -
Retificacao
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Fer. ret. Para criar uma ferramenta que ndo se encontra na lista de favoritos,
488-499 pressione a tecla " Ferramenta de retificacdo 400-499" ou "Ferramenta
o especial 700-900".
A janela "Nova ferramenta - ferramentas abrasivas” ou "Nova ferramen-
Ferr.esp. ta - ferramentas especiais” é aberta.
788-908
4, Selecione a ferramenta colocando o cursor no respectivo tipo de ferra-
menta e no simbolo da posicao de corte desejada.
5. Se houver mais de 4 posicdes de corte disponiveis, selecione a posicao
de corte desejada com a ajuda das teclas <Cursor a esquerda> e <Cursor
a direita>.
v 6. Pressione a tecla "OK".
0K A ferramenta é adotada com um nome pré-definido na lista de ferra-

mentas. Se o cursor estiver na lista de ferramentas em um alojamento
de magazine vazio, a ferramenta é carregada neste alojamento do ma-
gazine.

O procedimento de criacao da ferramenta pode ser ajustado de outro modo.

Varios locais de carga

Se foram configurados varios locais de carga para um magazine, aparece a janela "Selecao do
local de carga" com a criacao de uma ferramenta diretamente em um alojamento de magazine
vazio assim como depois de pressionar a tecla "Carregar".

Selecione ali o local de carga desejado e confirme sua escolha com a tecla "OK".

Dados adicionais

Com a configuracdo correspondente é aberta a janela "Nova ferramenta" depois de ser
selecionada a ferramenta desejada e realizada a confirmacdao com "OK".

Aqui é possivel definir os seguintes dados:
* Nomes
¢ Tipo de alojamento de ferramenta

¢ Tamanho da ferramenta

Mais informacoes

Mais informacdes sobre as opcdes de configuracao podem ser consultadas em Manual de
funcionamento do gerenciamento de ferramentas.

Retificacao
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13.5.4 Medir a ferramenta - lista de ferramentas

Existe a possibilidade de medirmos (registrarmos) os dados de correcao de cada ferramenta
diretamente da lista de ferramentas.

Indicacao

A medicdo de ferramenta somente é possivel com uma ferramenta ativa.

Procedimento
@S Lista 1. A lista de ferramentas esta aberta.
8
Medicao 2. Na lista de ferramentas selecione a ferramenta que se deseja medir e
ferram. pressione a tecla "Medir ferramenta”.

Saltara para a area de operacdo "JOG" e a ferramenta a ser medida sera
- ferr. especificada na mascara "Medir: comprimento manual" no campo "T".
Q 3. Selecione o nimero de corte D e o nimero da ferramenta gémea ST
e correspondente.

X 4. Pressione a tecla "X", "Y" ou "Z", dependendo de qual comprimento de
ferramenta deseja medir.
Fi
5. Aproxime até a peca de trabalho que deve ser medida e depois encoste
nela.
6. Especifique a posicao do canto da peca de trabalho em X0, YO ou Z0.
Se nao for especificado nenhum valor para X0, YO ou Z0, entao sera ado-
tado o valor do indicador de valores reais.
Njustar 7. Pressione a tecla "Definir comprim.”.
comprim. O comprimento da ferramenta é calculado automaticamente e registrado
na lista de ferramentas.
13.5.5 Gerenciamento de varios cortes

Em ferramentas de multiplo corte, cada corte contém um bloco de dados de correcao préprio.
Quantos corretores (gumes) podemos criar, dependera da configuracao realizada do comando
numérico.

As laminas nao necessarias de uma ferramenta podem ser excluidas.

Retificacao
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Procedimento

A lista de ferramentas esta aberta.

Posicione o cursor na ferramenta onde devem ser criados varios cortes.

Pressione a tecla "Cortes" na "Lista de ferramentas”.

Corretor
Corretor Pressione a tecla "Novo corte".
00u0 E criado um novo bloco de dados na lista.

O numero da ldmina é contado de forma incremental em 1. Os dados de

correcdo sdo pré-atribuidos com os valores da lamina, sobre a qual se situa

0 cursor.

Especifique os dados de correcdo para o 2° corte.

Repita o procedimento, para criar outros dados de correcdo de cortes.
fApagar Posicione o cursor sobre a lamina de uma ferramenta, que deseja excluir
corretor e pressione a tecla "Excluir a lamina".

O bloco de dados é excluido da lista. E impossivel excluira primeira lamina

de uma ferramenta.

13.5.6 Deletacao de ferramenta
Ferramentas que nao serao mais utilizadas podem ser removidas da lista de ferramentas para
deixar a lista mais clara.

Procedimento

A lista de ferramentas estd aberta.

Na lista de ferramentas, posicione o cursor na ferramenta que se deseja

excluir.

Apagar Pressione a tecla "Excluir ferramenta”.

ecram, Aparece uma confirmacdo de seguranca.
v Pressione a tecla "OK" para apagar efetivamente a ferramenta seleciona-
0K da.

A ferramenta é excluida.

Se a ferramenta estava em um magazine, entao ela sera descarregada e

depois excluida.

Varios locais de carga - Ferramenta no alojamento do magazine
Se foram configurados varios locais de carga para um magazine, depois de ser pressionada a
tecla "Excluir ferramenta" aparece a janela "Selecao do local de carga".
Selecione ali o local de carga desejado e pressione a tecla "OK" para descarregar e depois excluir
a ferramenta.

Retificacao
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13.5.7

Procedimento

330

Carregamento e descarregamento da ferramenta

As ferramentas podem ser carregadas e descarregadas em um magazine através da lista de
ferramentas. No carregamento a ferramenta é trazida até um alojamento no magazine. Durante
o descarregamento a ferramenta é removida do magazine e armazenada na lista de
ferramentas.

No carregamento é sugerido automaticamente um alojamento vazio onde a ferramenta pode
ser carregada. Porém, também é possivel especificar diretamente um alojamento de magazine
que estiver vazio.

E possivel descarregar as ferramentas desnecessarias que estao no magazine. Em seguida a HMI
armazena automaticamente os dados da ferramenta na meméria NC na lista de ferramentas
fora do magazine.

Se a ferramenta for empregada novamente, basta carregar novamente a ferramenta no
respectivo alojamento do magazine, consequentemente com os dados da ferramenta. Com isso
evitamos especificar vdrias vezes os mesmos dados de ferramenta.

1. A lista de ferramentas esta aberta.

2. Posicione o cursor na ferramenta que deve ser carregada no magazine (na
classificacdo por nimero de alojamento no magazine esta esta no final da
lista de ferramentas).

Pressione a tecla "Carregar".

Carregar
E aberta a janela "Carregar no... "
O campo "... alojamento” vem especificado com o nimero do primeiro
alojamento vazio no magazine.
v 4. Pressione a tecla "OK" para carregar a ferramenta no alojamento vazio
0K sugerido.
-0U -
v Especifique o nimero de alojamento desejado e pressione a tecla "OK".
0K
-0U -
Pressione a tecla "Fuso".
Fuso

A ferramenta é carregada no alojamento de magazine indicado, ou no
fuso.
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Se foram configurados varios magazines, depois de ser pressionada a tecla "Carregar" aparece a
janela "Carregar no ...".

Especifique ali 0 magazine desejado e o alojamento do magazine, caso nao se deseja adotar o
alojamento vazio sugerido, e depois confirme sua escolha com "OK".

Varios locais de carga

Se foram configurados varios locais de carga para um magazine, depois de ser pressionada a
tecla "Carregar" aparece a janela "Selecdo do local de carga”.

Selecione ali o local de carga desejado e confirme sua escolha com "OK".

Descarregamento de ferramentas

Posicione o cursor na ferramenta que deve ser descarregada do magazine

Descarr. . " "
e pressione a tecla "Descarregar”.
Selecione o local de carga desejado na janela "Selecao do local de carga".
v Confirme sua escolha com "OK".
0K
-0U -
» Descarte a escolha com "Cancelar".
Cancelar
13.5.8 Selecao do magazine

Temos a possibilidade de selecionar diretamente a meméria temporaria, 0 magazine ou a

memoria NC.

Procedimento
Ativacao
magazine
ir para
Retificacao

A lista de ferramentas esta aberta.
Pressione a tecla "Selecao de magazine".

Se apenas um magazine estiver disponivel, pressione a tecla para saltar de
uma area para préxima, ou seja, da memoria cache para o magazine, do
magazine paraa memoria NCe da memoria NC de voltaa memoéria cache.
O cursor sempre é posicionado no inicio do magazine.

-0U -
Se houver mais de um magazine disponivel, é aberta a janela "Selecao de

magazine". Ali posicionamos o cursor no magazine desejado e pressio-
namos a tecla "Vai para ...".

O cursor salta para o inicio do magazine especificado.
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13.5 Lista de ferramentas

Ocultacao do magazine

Selecao do magazine
]

Maquina

- ¥F  WZ-2wischenspeicher

- ¥¥ Chain_1_128

~¥§ Chain_2_28

- ¥¥ Chain_3 28

~¥§ Chain_4_28

- ¥ Hand_18

- ¥F  Pick_up_B

- [Ef  Memoria NC

Q Desative a caixa de controle ao lado dos magazines que nao devem apa-
e recer na lista de magazines.

O comportamento da selecao de magazines no caso de varios magazines pode ser configurado
de modo diferente.

.n Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Mais informacoes

Mais informacdes sobre as opcdes de configuracdo podem ser consultadas em Manual de
funcionamento do gerenciamento de ferramentas.

13.5.9 Ligacao de porta-cédigos

13.5.9.1 Visao geral
Tem a possibilidade de configurar uma ligacdo de porta-cédigos.
Assim, tem a sua disposicao em SINUMERIK Operate as seguintes funcoes:
e Criar nova ferramente de porta-cédigos

e Descarregar ferramentas para porta-cédigos
Opcao de software
‘ Para utilizar as funcdes, precisa da opcao "Tool Ident Connection”.

Mais informacoes

Mais informacdes sobre o gerenciamento de ferramentas com porta-cédigos e sobre a
configuracao da interface de usudario no SINUMERIK Operate podem ser consultadas no Manual
de funcionamento do gerenciamento de ferramentas.

Retificacao
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Gerenciamento de ferramentas

13.5 Lista de ferramentas

13.5.9.2 Administrar a ferramenta no porta-c6digos

Na lista de favoritos encontra-se a sua disposicao adicionalmente uma ferramenta na ligacdo de
porta-cédigos.

Ferramenta nova - Favoritas

;L Identificador Pos. de ferr.
Il

Ferram. port. de codigo I

488 - Rebolo 40 89 g)p
498 - Dressador 4L % % &P
494 - Rolo dressador o 00|t | od, ot
496 - Roda dressadora 407 0 0p
718 - palpador 30 e=1l=7

Esquema 13-8  Nova ferramenta de porta-cédigos na lista de favoritos

Criar nova ferramente de porta-cédigos

1. A lista de ferramentas esta aberta.

2. Posicione o cursor na lista de ferramentas na posicao onde a ferramenta
deve ser criada.
Aqui é possivel selecionar um alojamento de magazine vazio ou também
uma memoéria NC de ferramentas fora do magazine.
Na area da memoria NC de ferramentas também é possivel colocar o
cursor em uma ferramenta existente. Os dados da ferramenta indicada
nao serao sobrescritos.

Ferramen. 3. Pressione a tecla "Nova ferramenta”.
nova
. E aberta a janela "Nova ferramenta — Favoritos".
Fauvoritas
v 4. Posicione o cursor no diretorio "Ferramenta de porta-codigos” e pressione
0K a tecla "OK".

Os dados da ferramenta do porta-codigos sdo lidos e apresentados na
janela "Nova ferramenta" com tipo de ferramenta, nome da ferramenta e
eventualmente com determinados parametros.

oK 5. Pressione a tecla "OK".

Aferramenta é adotada com o nome pré-definido na lista de ferramentas.
Se o cursor estiver na lista de ferramentas em um alojamento de maga-
zine vazio, a ferramenta é carregada neste alojamento do magazine.

Retificacao
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13.5 Lista de ferramentas

Descarregar ferramenta para porta-cédigos

--E- Lista 1. A lista de ferramentas esta aberta.
=1 .,

Posicione o cursor na ferramenta que pretende descarregar do magazine

Descarr. . " wou ST

e pressione as teclas "Descarregar” e "Em porta-cédigos”.
No port A ferramenta é descarregada e os dados da ferramenta sdo escritos no
de dados porta-codigos.

Apbs ajuste correspondente, a ferramenta descarregada para o porta-c6digos é apagada ap6s a
leitura do porta-cédigos da memoria NC.

Apagar ferramenta no porta-cédigos

i@z Lista 1. A lista de ferramentas esta aberta.
8
2. Posicione o cursor na ferramenta de porta-cédigos que deve ser excluida.
Apagar 3. Pressione as teclas "Apagar ferramenta” e "Em porta-codigos".
lecram, A ferramenta é descarregada e os dados da ferramenta sdo escritos no
No port. porta-cédigos. Em sequida, a ferramenta sera excluida da meméria NC.
de dados

A eliminacdo da ferramenta pode estar ajustada de outra forma, ou seja, a tecla "Em porta-
c6digos” nao esta disponivel.

13.5.10 Administrar a ferramenta no arquivo

Se nas configuracdes referentes a lista de ferramentas estiver ativada a opcao "Ferramenta
permitida no/a partir do arquivo”, na lista de favoritos ha um registro suplementar a disposicdo.

Ferramenta nova - Favoritas

;:] Identificador Pos. de ferr.
Ferramenta do arquivo
488 - Reholo 4040 d)p
408 |- Dressador 4% % &P
494 - Rolo dressador o o' e | o0 -
406 |- Roda dressadora 407 0,0
718 - Apalpador 30 e=l=7

Esquema 13-9  Nova ferramenta a partir do arquivo na lista de favoritos

Retificacao
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Gerenciamento de ferramentas

13.5 Lista de ferramentas

Criar a nova ferramenta a partir do arquivo

Ferramen.
nova

Fauoritas

1.

A lista de ferramentas esta aberta.

Posicione o cursor na lista de ferramentas na posicao onde a ferramenta
deve ser criada.

Aqui é possivel selecionar um alojamento de magazine vazio ou também
uma memoria NC de ferramentas fora do magazine.

Na area da memoria NC de ferramentas também é possivel colocar o
cursor em uma ferramenta existente. Os dados da ferramenta indicada
nao serao sobrescritos.

Pressione a tecla "Nova ferramenta”.
E aberta a janela "Nova ferramenta — Favoritos".

Posicione o cursor sobre o registro "Ferramenta a partir do arquivo” e
pressione a tecla "OK".

A janela "Carregar os dados da ferramenta" sera aberta.
Navegue até o arquivo desejado e pressione a tecla "OK".

Os dados da ferramenta serao lidos a partir do arquivo e serao apresen-
tados na janela "Nova ferramenta a partir do arquivo" com tipo de ferra-
menta, o nome da ferramenta e, eventualmente, com determinados pa-
rametros.

Pressione a tecla "OK".

Aferramenta é adotada com o nome pré-definido na lista de ferramentas.
Se o cursor estiver na lista de ferramentas em um alojamento de maga-
zine vazio, a ferramenta é carregada neste alojamento do magazine.

O procedimento de criacdo da ferramenta pode ser ajustado de outro modo.

Descarregar a ferramenta no arquivo

Descarr.

No
arquivo

v
0K

v
0K

Retificacao

A lista de ferramentas esta aberta.

Posicione o cursor sobre a ferramenta que pretende descarregar a partir
do magazine e pressione as teclas "Descarregar” e "No arquivo".

Navegue até o diretério desejado e pressione a tecla "OK".

No campo "Nome" especifique o nome de arquivo desejado e pressione a
tecla "OK".

O campo com o nome da ferramenta sera pré-atribuido.

A ferramenta serd descarregada e os dados da ferramenta serdao gravados
no arquivo.
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13.5 Lista de ferramentas

De acordo com a respectiva configuracdo, a ferramenta descarregada sera excluida ap6s a
leitura a partir da meméria NC.

Excluir a ferramenta no arquivo

wws  Lista
{1 B

Apagar
ferram.

No
arquivo

v
0K

v
0K

336

1.

A lista de ferramentas esta aberta.

Posicione o cursor sobre a ferramenta que pretende excluir.
Pressione as teclas "Apagar ferramenta" e "No arquivo".

Navegue até o diretério desejado e pressione a tecla "OK".

No campo "Nome" especifique o nome de arquivo desejado e pressione a
tecla "OK".

O campo com o nome da ferramenta sera pré-atribuido.

A ferramenta serd descarregada e os dados da ferramenta serdao gravados
no arquivo. Em seguida, a ferramenta serd excluida da meméria NC.

Retificacao
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Gerenciamento de ferramentas

13.6

13.6.1

13.6 Desgaste de ferramenta

Desgaste de ferramenta

Desgaste de ferramenta

Na lista de desgaste de ferramenta encontram-se todos os parametros e funcoes, que forem
necessarios durante a operacao em andamento.

As ferramentas, que permanecem mais tempo em uso, sofrem maior desgaste. E possivel medir
e especificar este desgaste na lista de desgaste de ferramentas. O comando leva em
consideracao esses dados ao calcular o comprimento da ferramenta ou a correcao do raio. Desta
forma é possivel alcancar uma precisao idéntica e continua na usinagem da peca.

modos de monitoramento

Retificacao

E possivel monitorar automaticamente o periodo de emprego das ferramentas através da
quantidade de pecas, vida Util ou desgaste.

Além disso, é possivel bloquear as ferramentas, se estas nao devem mais ser utilizadas

Indicacao
combinacao dos modos de monitoramento

é possivel deixar uma ferramenta se monitorada por um modo ou ativar uma combinacdo
qualquer do modo de monitoramento.

¢ Fabricante da maquina
Consulte as informacdes do fabricante da maquina.
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13.6 Desgaste de ferramenta

Parametro da ferramenta

Titulo da coluna

Significado

Alojamento

UJl_é

& *

> ”

*se estiver ativado na se-
lecdo do magazine

Magazine/ntimero de alojamento

¢ Numero de alojamento do magazine
Primeiro é especificado o nimero do magazine e depois o nimero do
alojamento no magazine.
Se existe apenas um magazine, somente é indicado o nimero do aloja-
mento.

¢ Ponto de transicao
* (Carregador
e Estacdo de carregamento

¢ Local de carga no magazine de carga

Para outros tipos de magazine (p. ex. em uma corrente) também podem ser
indicados os seguintes simbolos:

* Alojamento no fuso como simbolo

e Alojamentos para garra 1 e garra 2 (isto aplica-se somente no caso de
utilizacdo de um fuso com garra dupla) como simbolo.

Tipo

Tipo de ferramenta

Dependendo do tipo de ferramenta (representada como simbolo) sao libe-
rados determinados dados de correcao da ferramenta.

Nome da ferramenta

A identificacdao da ferramenta é realizada através do nome da ferramenta e
do nimero da ferramenta gémea. E possivel especificar o nome como texto
ou como numero.

Nota: A extensao maxima do nome das ferramentas é de 31 caracteres
ASCIl. A quantidade de caracteres é reduzida no caso de caracteres asiaticos
e caracteres Unicode. Nao sao admitidos os seguintes caracteres especiais:
|4

ST

Ndmero de ferramenta gémea (para estratégia de ferramenta substituta).

D

NuUmero de corretor

A Comprimento X, A Com-
primento Z

- Retifica cilindrica

Desgaste em relacdo ao comprimento X ou desgaste em relacdo ao com-
primento Z

A comprimento Y, A com-
primento Z

- Retifica plana

Desgaste em relacdo ao comprimento Y ou desgaste em relacdo ao compri-
mento Z

A Raio de corte

Desgaste da ferramenta no raio de corte
(no caso de rebolos - tipo 400, tipo 410; dressador - tipo 490, rolo de retifica
- tipo 495, roda de retifica - tipo 497)

AQ Desgaste da ferramenta no didametro
(no caso de apalpador de medicdo 3D - tipo 710; apalpador de arestas - tipo
711; apalpador mono - tipo 712; apalpador em L - tipo 713; ferramenta de
calibragem - tipo 725)

A @ exterior Desgaste da ferramenta no diametro exterior

(no caso de apalpador em estrela - tipo 714)

Retificacao
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13.6 Desgaste de ferramenta

Titulo da coluna Significado

TC Ativacao do monitoramento de ferramentas
- através da vida atil (T)

- através da quantidade de pecas (C)
- através do desgaste (W)
- Correcdo da soma de desgaste (S)

O monitoramento do desgaste é configurado através de um dado de ma-
quina.

Para isso observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Vida atil, ou Vida atil da ferramenta.
Quantidade de pecas, ou | Quantidade de pecas de trabalho.
Desgaste Desgaste da ferramenta.

Correcao da soma de des-
gaste *

*Parametros em funcao
da selecdo no TC

Valor nominal Valor nominal para vida util, quantidade de pecas ou desgaste

Lim.de pré-av. Indicacdo da vida util, da quantidade de pecas ou do desgaste, que retorna
um aviso.

G A ferramenta é bloqueada quando a caixa de controle estiver ativada.

Outros parametros

Quando os nimeros de edicao estiverem definitivamente organizados, eles serao indicados na
primeira coluna.

Titulo da coluna Significado

N° D NiUmero de edicdo definitivo

NED Numero de corretor

SC Correcdes de somas

3) Visao das correcdes de instalacdo disponiveis

Simbolos na lista de desgaste

Simbolo / Significado
Identificacao

Tipo de ferramenta

Cruz vermelha ). 4 A ferramenta esta bloqueada.

Triangulo amarelo - Ponta O limite de pré-aviso foi alcancado.

para baixo

Tridngulo amarelo - Ponta A ferramenta encontra-se em estado especial.
para cima

Posicione o cursor na ferramenta identificada. Um campo
Tooltip informa uma breve descricdo.

Quadro verde A ferramenta foi pré-selecionada.

Magazine/nimero de alojamento

Retificacao
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13.6 Desgaste de ferramenta

Procedimento

13.6.2

Pré-requisitos

Procedimento

340

Simbolo / Significado

Identificacao

Seta dupla verde O alojamento no magazine esta na posicao de troca.
Seta dupla cinza O alojamento no magazine esta no local de carga.

(configuravel)

Cruz vermelha ). 4 O alojamento no magazine esta bloqueado.

I @ 1. Selecione a drea de operacao "Parametros".

Parametros

2. Pressione a tecla "Desgaste de ferramentas”.

Reativacao de ferramenta

Temos a possibilidade de substituir ferramentas bloqueadas, ou tornar estas ferramentas
novamente como aplicaveis.

Para reativar uma ferramenta, a funcao de monitoracao deve ser ativada e um valor nominal
deve ser informado.

1. A lista de desgaste de ferramentas estd aberta.

2. Posicione o cursor na ferramenta bloqueada que deve ser reativada, ou
seja, novamente capacitada.

Pressione a tecla "Reativar”.

Reativar

O valor especificado como valor nominal é registrado como a nova vida
util ou quantidade de pecas.

O bloqueio da ferramenta é cancelado.

Reativacdo e posicionamento

Se a funcao "Reativacao com posicionamento" estiver configurada, o alojamento de magazine
onde estd a ferramenta selecionada também é posicionado no local de carga. E possivel trocar
a ferramenta.

Retificacao
Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2



Gerenciamento de ferramentas

13.6 Desgaste de ferramenta

Reativacao de todos tipos de monitoracao

Se a funcao "Reativacao de todos tipos de monitoracdo” estiver configurada, todos os tipos de
monitoracao ajustados no NC s3o resetados para uma ferramenta quando executada a
reativacao.

a Fabricante da maquina
Consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Varios locais de carga

Se foram configurados varios locais de carga para um magazine, depois de ser pressionada a
tecla "Carregar" aparece a janela "Selecdo do local de carga".

Selecione ali o local de carga desejado e confirme sua escolha com a tecla "OK".

Mais informacoes

Mais informacdes sobre as opcdes de configuracao podem ser consultadas em Manual de
funcionamento do gerenciamento de ferramentas.

Retificacao
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13.7 Dados de ferramenta OEM

13.7 Dados de ferramenta OEM

Existe a possibilidade de configurar a lista de acordo com suas necessidades.

Dependendo da configuracao da maquina sao indicados os parametros especificos de
retificacao na lista com os dados de ferramenta OEM.

Parametros especificos de ferramentas de retificar

Titulo da coluna Significado

raio min. Raio minimo
Valor limite para o raio do rebolo para monitoramento da geometria.

raio mais atual Raio mais atual

Mostra a soma do valor geométrico, valor de desgaste e - se ajustado - a
dimensao basica.

largura minima Largura minima do rebolo
Valor limite para a largura do rebolo para monitoramento da geometria.

atual largura Atual largura do rebolo
Largura do rebolo que resulta ap6s a dressagem, por exemplo.
Rotacdo méaxima Indica a rotacdo maxima
veloc. perif. méax. Velocidade periférica maxima
angulo do rebolo Angulo do rebolo inclinado
Numero do fuso Ndmero do fuso monitorado (p. ex. raio e largura do rebolo) e programado

O (p. ex. velocidade periférica de rebolo).

Parametro da largura do | Selecdo do parametro para o calculo do raio
raio » Comprimento X
o e Comprimento Y
e Comprimento Z

¢ Raio

prescr. encadeam. Define quais parametros da ferramenta referentes ao corretor 2 (D2) e cor-
retor 1 (D1) deverao estar encadeados (ligados) entre si. Uma variacdo do
valor de um dos parametros encadeados também é aceito automaticamen-
te no encadeamento do outro corte.

Mais informacoes

¢ Maisinformacdes sobre as ferramentas para retificacdo podem ser consultadas no Manual de
funcionamento das ferramentas

¢ Mais informacdes sobre configuracao dos dados de ferramenta OEM estao disponiveis no
manual de funcionamento do SINUMERIK Operate.

Retificacao
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13.7 Dados de ferramenta OEM

Procedimento
L@ 1. Selecione a area de operacao "Parametros".
Parametros
EEE Ferr 2. Pressione a tecla "Ferramentas OEM".
3. Posicione o cursor em uma ferramenta de retificar.
Retificacao
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13.8 Magazine

13.8

Magazine

Na lista do magazine sao indicadas as ferramentas com seus dados relacionados ao magazine.
Aqui realizamos acOes referentes ao magazine e aos alojamentos no magazine.

Alojamentos individuais do magazine podem receber uma codificacdo de alojamento para
ferramentas, ou entao ser bloqueados.

Parametro da ferramenta

344

Titulo da coluna

Significado

Alojamento

—

BS

dh
>

*se estiver ativado na se-
lecdo do magazine

Magazine/niimero de alojamento

¢ Numero de alojamento do magazine
Primeiro é especificado o nimero do magazine e depois o nimero do
alojamento no magazine.
Se existe apenas um magazine, somente é indicado o nimero do aloja-
mento.

¢ Ponto de transicao

e C(Carregador

* Estacdo de carregamento

e Local de carga no magazine de carga

Para outros tipos de magazine (p. ex. em uma corrente) também podem ser
indicados os seguintes simbolos:

* Alojamento no fuso como simbolo

¢ Alojamentos paragarra 1 egarra 2 (somente no caso de utilizacdo deum
fuso com garra dupla) como simbolo

Tipo

Tipo de ferramenta

Dependendo do tipo de ferramenta (representada como simbolo) sao libe-
rados determinados dados de correcao da ferramenta.

O simbolo identifica a posicdo da ferramenta selecionada no momento da
criacao da ferramenta.

O

SELECT

Com ajuda da tecla <SELECT> existe a possibilidade de se modificar a posicao
ou o tipo da ferramenta.

Nome da ferramenta

A identificacao da ferramenta é realizada através do nome e do nimero da
ferramenta gémea (ST). E possivel especificar o nome como texto ou como
ndmero.

Nota: A extensdao maxima do nome das ferramentas é de 31 caracteres
ASCII. A quantidade de caracteres é reduzida no caso de caracteres asiaticos
e caracteres Unicode. Ndo sdo admitidos os seguintes caracteres especiais:
|4

ST Ndmero da ferramenta gémea (ferramenta substituta).
D Numero de corretor
G Bloqueios do alojamento do magazine

Retificacao
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13.8 Magazine

Titulo da coluna Significado

U Identificacdo de uma ferramenta como muito grande.

A ferramenta assume o tamanho de duas metades de alojamento a esquer-
da e a direita, um meio alojamento acima e um abaixo em um magazine.

P Codificacao de alojamento fixo
A ferramenta é atribuida de modo fixo a este alojamento no magazine.

Outros parametros

Quando os nimeros de edicao estiverem definitivamente organizados, eles serdo indicados na
primeira coluna.

Titulo da coluna Significado
N° D Nidmero de edicdo definitivo
NED Nidmero de corretor

Simbolos da lista do magazine

Simbolo / Significado
Identificacao

Tipo de ferramenta

Cruz vermelha ). 4 A ferramenta esta bloqueada.

Triangulo amarelo - Ponta O limite de pré-aviso foi alcancado.

para baixo

Tridngulo amarelo - Ponta A ferramenta encontra-se em estado especial.

para cima Posicione o cursor na ferramenta identificada. Um campo

Tooltip informa uma breve descricdo.

Quadro verde A ferramenta foi pré-selecionada.

Magazine/nimero de alojamento

Seta dupla verde O alojamento no magazine esta na posicao de troca.

Seta dupla cinza (configu- O alojamento no magazine esta no local de carga.

ravel)

Cruz vermelha ) 4 O alojamento no magazine esta bloqueado.
Procedimento

I @ 1. Selecione a 4rea de operacao "Parametros”.
Parametros
Maga- 2. Pressione a tecla "Magazine".
zine

Retificacao
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13.8 Magazine

13.8.1 Posicionamento do magazine
E possivel posicionar os alojamentos de magazine diretamente no local de carga.
Procedimento
B g Maga- 1. A lista do magazine estd aberta.
zing
2. Posicione o cursor no alojamento de magazine desejado para posicionar
no local de carga.
Posicionar 3. Pressione a tecla "Posicionar magazine".
Magazine O alojamento de magazine é posicionado no local de carga.
Varios locais de carga
Se foram configurados varios locais de carga para um magazine, depois de ser pressionada a
tecla "Posicionar magazine" aparece a janela "Selecao do local de carga".
Selecione ali o local de carga desejado e confirme sua escolha com "OK" para posicionar o
alojamento do magazine no local de carga.
13.8.2 Mudanca de posicao de ferramentas

Procedimento

346

As ferramentas também podem ser realocadas diretamente para outro alojamento do magazine
dentro dos magazines. Isto significa que as ferramentas ndo precisam ser descarregadas
primeiro para poder carregar estas ferramentas em outro alojamento.

Na mudanca de posicdes é sugerido automaticamente um alojamento vazio onde a ferramenta
pode ser realocada. Porém, também é possivel especificar diretamente um alojamento de
magazine que estiver vazio.

ﬁ Fabricante da maquina
Consulte as informacdes do fabricante da maquina.

B a Maga- 1. A lista do magazine estda aberta.
zine
2. Posicione o cursor na ferramenta que deve ser realocada para outro alo-
jamento do magazine.
Pressione a tecla "Realocar”.
Relocar 3 ) ) )

E aberta a janela "Realocar ... do alojamento ... para o alojamento ...". O
campo "Alojamento" vem especificado com o nimero do primeiro aloja-
mento vazio no magazine.

v 4, Pressione a tecla "OK" para colocar a ferramenta no alojamento de ma-

0K gazine sugerido.

-0U -

Retificacao
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Varios magazines

13.8 Magazine

Especifique no campo "Magazine ..." o nimero de magazine desejado,
assim como o nimero de alojamento de magazine desejado no campo
"Alojamento".

Pressione a tecla "OK".

A ferramenta é realocada no alojamento indicado no magazine.

Se foram configurados varios magazines, depois de ser pressionada a tecla "Realocar" aparece a
janela "Realocar ... do magazine ... alojamento ... para ...".

Selecione ali o magazine desejado e o alojamento desejado e depois confirme sua selecao com
"OK" para carregar a ferramenta.

13.8.3 Deletar/ descarregar / carregar / realocar todas as ferramentas

Existe a possibilidade de deletar, descarregar, carregar e realocar todas as ferramentas
simultaneamente na lista de magazine.

Requisitos

Para que a tecla "Deletar todos", "Descarregar todos", "Carregar todos" ou "Realocar todos" seja
visualizada e esteja disponivel, os seguintes pré-requisitos devem ser atendidos:

* Gerenciamento do magazine estd estabelecido

* nenhuma ferramenta na meméria intermediaria / no fuso

Procedimento

, & Maga— 1.
2 § Zine

Npagar 2.
todos

Descarr.
tudo

Carregar
todas

Realocar
todas

Retificacao

A lista do magazine esta aberta.

Pressione a tecla "Excluir todos".

- OU -
Pressione a tecla "Desativar todos".

-0uU -
Pressione a tecla "Carregar todos".

-0U -
Pressione a tecla "Realocar todos".

Sera exibida uma notificacao para confirmar se deseja mesmo deletar,
descarregar, carregar ou realocar todas as ferramentas.
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13.8 Magazine

. Pressione a tecla "OK" para prosseguir com processo de deletar, o descar-
0K regamento, o carregamento ou a realocacao das ferramentas.

As ferramentas serao deletadas, descarregadas, carregadas ou realocadas
na sequéncia indicada, isto é, em funcao da classificacdo e do filtro utili-

zado.
Pressione a tecla "Cancelar" para abortar o processo de descarregamento.

» 4.

Gancelar

Retificacao
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13.9 Classificacdo das listas do gerenciamento de ferramentas

13.9 Classificacao das listas do gerenciamento de ferramentas

Ao trabalhar muitas ferramentas, com magazines grandes ou com varios magazines, pode ser
de grande ajuda exibir as ferramentas classificadas por diferentes critérios. Dessa forma
encontramos uma ferramenta de modo mais rapido nas listas.

Procedimento
l @ 1. Selecione a area de operacao "Parametros".
Parametros
Lista 2. Pressione a tecla "Lista de ferramentas", "Desgaste de ferramenta" ou
fer. "Magazine".
1A Maga-
zine
3. Pressione as teclas ">>" e "Classificar".
Classif.
Por As listas sao classificadas numericamente pelos alojamentos do magazi-
magazine ne.
Por 4. Pressione a tecla "Conforme tipo" para exibir as ferramentas conforme o
tipo tipo de ferramenta. Os tipos iguais sao classificados conforme o valor do
raio.
Por Pressione a tecla "Conforme nome" para exibir alfabeticamente pelo no-
nome me das ferramentas.
No caso de ferramentas de mesmo nome, é utilizado o ndmero de ferra-
menta gémea como critério de classificacao.
-0U -
Por Pressione a tecla "Conforme nimero T" para exibir a classificacdo numé-
nurnero T rica das ferramentas.
A lista é classificada de acordo como critério especificado.
a Fabricante da maquina
Consulte as informacdes do fabricante da maquina.
Retificacao
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13.10

Procedimento

350

Filtragem das listas do gerenciamento de ferramentas

A funcao de filtragem permite filtrar as ferramentas da lista do gerenciamento de ferramentas
de acordo com suas propriedades.

Dessa maneira existe a possibilidade de, por exemplo, durante a usinagem visualizar as
ferramentas que ja alcancaram o limite de pré-aviso, para preparar suas ferramentas
correspondentes no préximo carregamento.

Critérios de filtro

* exibir somente o primeiro corte

somente ferramentas prontas para o emprego

* somente ferramentas com identificador ativo

* somente alcancadas ferramentas com limite de pré-aviso

* somente ferramentas bloqueadas

e apenas ferramentas com numero de pecas restantes de ... até ...
e apenas ferramentas com vida Util restante de ... até ...

e apenas ferramentas com reconhecimento de descarga

e apenas ferramentas com reconhecimento de carga

Indicacao
Selecao multipla

Existe a possibilidade de se selecionar varios critérios. No caso de uma selecdo contraditéria nas
opcdes de filtragem, sera retornada uma mensagem correspondente.

Tem a possibilidade de configurar os varios critérios de filtragem OU ligacoes.

.n. Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

l_'@ 1. Selecione a drea de operacao "Parametros”.
Parametros
5 Lista 2. Pressione a tecla "Lista de ferramentas", "Desgaste de ferramenta” ou
fer. "Magazine".

—

Retificacao
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13.10 Filtragem das listas do gerenciamento de ferramentas

3. Pressione as teclas ">>" e "Filtros".
Se abrira a janela "Filtro".

Filtrar

v 4, Ative o critério de filtragem desejado e pressione a tecla "OK".

0K Na lista sao exibidas as ferramentas que corresponderem aos critérios de

selecdo.
No cabecalho da janela é exibido o filtro ativo.

Retificacao
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13.11 Localizacao controlada nas listas do gerenciamento de
ferramentas

Em todas as listas do gerenciamento de ferramentas existe uma funcdo de localizacdao
disponivel, com a qual podem ser localizados os seguintes objetos:

¢ Ferramentas

— Aqui se especifica os nomes de ferramentas. A localizacao é refinada através da
especificacdo de um nimero de ferramenta gémea.
Existe a possibilidade de se especificar apenas uma parte do nome como termo de busca.

— Insira o nimero D e ative, se necessario, a caixa de controle "niimero D ativo".

* Alojamentos de magazine e magazine
Se for configurado apenas um magazine, entdo a localizacao é realizada em funcdo do
alojamento de magazine.
Se forem configurados varios magazines, entao existe a possibilidade de se localizar um
determinado alojamento de magazine em um determinado magazine ou também somente
um determinado magazine.

* Alojamentos vazios
A localizacdo de alojamento vazio é realizada de acordo com o tamanho da ferramenta. O
tamanho da ferramenta é determinado através das metades de alojamentos necessarias para
o lado direito, lado esquerdo, para baixo e para cima. Para um magazine de cassetes todas as
quatro direcdes sao relevantes. Em um magazine de corrente, um disco ou um revélver,
apenas as metades de alojamentos a direita e a esquerda sao relevantes. A quantidade
maxima de meio-alojamentos que uma ferramenta pode ocupar esta limitada a 7.
Se nas listas for trabalhado com o tipo de alojamento, entdo a localizacdo de alojamento
vazio serd realizada pelo tipo e tamanho do alojamento.
O tipo de alojamento pode ser especificado como valor numérico ou como texto,
dependendo da configuracdo feita.

a Fabricante da maquina
Consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Procedimento
l_'@ 1. Selecione a area de operacao "Parametros".
Parametros
Lista 2. Pressione a tecla "Lista de ferramentas", "Desgaste de ferramenta" ou
fer. "Magazine".
1 Maga—
zing

Retificacao
352 Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2



Gerenciamento de ferramentas

Procurar

Ferram.

Local
magazine

Local
vazio

v
0K

Procurar

x

Gancelar

Retificacao

13.11 Localizacdo controlada nas listas do gerenciamento de ferramentas

Pressione as teclas ">>" e "Localizar".

Pressione a tecla "Ferramenta" para localizar uma determinada ferramen-
ta.

-0U -

Pressione a tecla "Alojamento de magazine" para localizar um determina-
do alojamento de magazine ou um determinado magazine.

-0U -

Pressione a tecla "Alojamento vazio" para localizar um determinado alo-
jamento vazio.

Pressione a tecla "OK".

A localizacdo é iniciada.

Pressione novamente a tecla "Localizar" quando a ferramenta encontrada
nao se trata da ferramenta desejada na busca.

O termo de busca é mantido e com "OK" iniciamos a localizacao pela
proxima ferramenta que corresponder a especificacao.

Pressione a tecla "Cancelar" para abortar o processo de localizacao.
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13.12 Detalhes de ferramenta

13.12.1 Visualizacao dos detalhes da ferramenta

Na janela "Detalhes da ferramentas” podem ser exibidos os seguintes parametros da ferramenta
selecionada:

* Dados de ferramenta (Pagina 354)
» Dados de retifica (Pagina 355)
* Dados de corretor (Pagina 356)

* Dados de monitoracao (Pagina 357)

Procedimento

1. Sdo abertas a lista de ferramentas, a lista de desgaste, a lista de ferra-
mentas do OEM e a lista do magazine.

; 5 [Maga—

2. Posicione o cursor na ferramenta desejada.

3. Ao acessar a lista de ferramentas ou a lista do magazine, pressione as
teclas ">>" e "Detalhes".

Detalhes

-0U -
Ao acessar a lista de desgaste ou a lista de ferramentas do OEM, pressione
a tecla "Detalhes".

E aberta a janela "Detalhes da ferramenta".
leian, Na lista sdo exibidos os dados da ferramenta.

Detalhes

Dados re- 4. Pressione a tecla "Dados de retificacdo" para exibir todos os dados de
tificacao retificacao.
Dados de 5. Pressione a tecla "Dados de gume" para exibir todos os dados de correto-
corretor res.
Dados de 6. Pressione a tecla "Dados de monitoramento" para exibir todos os dados de
monitorac. monitoramento.
13.12.2 Dados de ferramenta

Na janela "Detalhes da ferramenta" obtém as seguintes indicacbes sobre ferramenta
selecionada quando a softkey "Dados de ferramenta” esta ativa.

Retificacao
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13.12 Detalhes de ferramenta

Parametros Significado

Alojamento de magazi- | Primeiro é especificado o nimero do magazine e depois o0 nimero do alojamento no magazine.
ne Se existe apenas um magazine, somente é indicado o niimero do alojamento.

Nome da ferramenta Aidentificacdo da ferramenta é realizada através do nome da ferramenta e do nimero da ferramenta
gémea. E possivel especificar o nome como texto ou como nimero.

ST Ndmero de ferramenta gémea (para estratégia de ferramenta substituta)
Ndmero D Ndmero de corretores criados
D Numero de corretor
Estado da ferramenta | A Ativacdo de ferramenta
F Libertar ferramenta
) 4 G Bloguear ferramenta
M Medicao de ferramenta
\Y Atingir o limite de pré-aviso
W Ferramenta na troca
P Ferramenta no local fixo
A ferramenta é atribuida de modo fixo a este alojamento no magazine
E Ferramenta estava em uso
Tamanho da ferramen- | normal A ferramenta ndo ocupa espaco adicional no magazin.
ta
o
muito grande A ferramenta assume o tamanho de duas metades de alojamento a esquerda

e a direita, um meio alojamento acima e um abaixo em um magazine.

Tamanho especial

esquerda Ndmero de metades de alojamento a esquerda da ferramenta

direita Numero de metades de alojamento a direita da ferramenta

Ferramenta OEM para- | Parametros para dis-
metros 1-6 ponibilidade livre

13.12.3 Dados de retifica

Na janela "Detalhes da ferramenta” obtém as seguintes indicacdes sobre ferramenta
selecionada quando a tecla "Dados de ferramenta” esta ativa.

Parametros Significado

Alojamento de magazine Primeiro é especificado o nimero do magazine e depois o nimero do alojamento no maga-
zine.
Se existe apenas um magazine, somente é indicado o niumero do alojamento.

Nome da ferramenta A identificacdo da ferramenta é realizada através do nome da ferramenta e do nimero da
ferramenta gémea. E possivel especificar o nome como texto ou como ndmero.

ST Numero de ferramenta gémea (para estratégia de ferramenta substituta)

Ndmero D NUmero de corretores criados

Retificacao
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13.12 Detalhes de ferramenta

Parametros

Significado

D

NuUmero de corretor

Raio minimo do rebolo

Indicacao do raio minimo do rebolo

Raio atual do rebolo

Indicacao do raio atual do rebolo

Largura minima do rebolo

Indicacao da largura minima do rebolo

Atual largura do rebolo

Indicacdo da largura atual do rebolo

Rotacao maxima

Indicacao da rotacdo maxima

Velocidade periférica
maxima

Indicacdo da velocidade periférica maxima

Angulo de inclinacdo do rebolo

Indicacdo do angulo de inclinacdo do rebolo

Numero do fuso

Indicacao do numero do fuso

Parametros para o calculo do
raio

Parametro selecionado para o calculo do raio

Diretriz de encadeamento

Indica, quais parametros de ferramenta da lamina 2 (D2) e da ldmina 1 (D1) devem ser

interligados entre si.

13.12.4 Dados de corretor
Na janela "Detalhes da ferramenta" obtém as seguintes indicacbes sobre ferramenta
selecionada quando a tecla "Dados de corretor" esta ativa.

Parametros Significado

Alojamento de magazine

magazine.

Primeiro é especificado o nimero do magazine e depois o nimero do alojamento no

Se existe apenas um magazine, somente é indicado o nimero do alojamento.

Nome da ferramenta

Aidentificacdo da ferramenta é realizada através do nome da ferramenta e do nimero da
ferramenta gémea. E possivel especificar o nome como texto ou como ndimero.

ST Ndmero de ferramenta gémea (para estratégia de ferramenta substituta)
Ndmero D Numero de corretores criados
D Numero de corretor

Tipo de ferramenta

Simbolo de ferramenta com tipo de ndmero e posicdo de corte

Retifica cilindrica

Comprimento X ou diametro

Comprimento Z ou didmetro

comprimento X

Geometria Dados geométricos do compri- | Dados geométricos do comprimento Z
mento X
Desgaste Desgaste da ferramenta no Desgaste da ferramenta no comprimento Z

Retifica plana

Comprimento X

Comprimento Z ou didame-
tro

Comprimento Y ou didame-
tro

Geometria Dados geométricos do compri- | Dados geométricos do Dados geométricos do
mento X comprimento Z comprimento Y
Desgaste Desgaste da ferramenta no Desgaste da ferramenta Desgaste da ferramenta
comprimento X no comprimento Z no comprimento Y
Retificacao
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13.12 Detalhes de ferramenta

Parametros Significado

Raio
Geometria Raio de corte
Desgaste Desgaste do raio de corte

@
Geometria Diametro da ferramenta
Desgaste Desgaste da ferramenta diametro
Cortes OEM

Parametros 1 -2

13.12.5 Dados de monitoracao
Na janela "Detalhes da ferramenta” obtém as seguintes indicacdes sobre ferramenta
selecionada quando a tecla "Dados de monit." esta ativa.
Parametros Significado

Alojamento de magazine

Primeiro é especificado o nimero do magazine e depois o nimero do alojamento no magazine.

Somente se existir apenas um magazine, é indicado apenas o nimero do alojamento.

Nome da ferramenta

A identificacdo da ferramenta é realizada através do nome da ferramenta e do nimero da fer-

ramenta gémea. E possivel especificar o nome como texto ou como niimero.

ST Ndmero de ferramenta gémea (para estratégia de ferramenta substituta)
Ndmero D Numero de corretores criados
D Numero de corretor

Modo de monitorizacao

o

T - Vida util
C - Quantidade de pecas
W - Desgaste

A monitorizacdao do desgaste é configurada através de dados da maquina.
Para isso observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Valor real

Vida util, quantidade de pe-
cas ou desgaste

Valor nominal para vida Gtil, quantidade de pecas ou desgaste

Valor nominal

Vida util, quantidade de pe-
cas ou desgaste

Setpoint (valor nominal) para vida util, quantidade de pecas ou desgaste

Limite de pré-aviso

Vida util, quantidade de pe-
cas ou desgaste

Indicacdo da vida Gtil, da quantidade de pecas ou do desgaste, que retorna um alarme/aviso.

Monitorizacdao OEM para-
metros 1 -8

Retificacao
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13.13 Mudanga do tipo de ferramenta

13.13 Mudanca do tipo de ferramenta
Procedimento

iig— Lista 1. Sdo abertas a lista de ferramentas, a lista de desgaste, a lista de ferra-

fer. mentas do OEM e a lista do magazine.
1 Maga—
zing
2. Posicione o cursor na coluna "Tipo" da ferramenta que deve ser alterada.

o 3. Pressione a tecla <SELECT>.

SELECT E aberta a janela "Tipos de ferramenta - Favoritas".

4, Selecione na lista de favoritos ou selecione através das polo "Ferramenta
abrasiva 400-499" ou "Ferramenta especial 700-900" o desejado tipo de
ferramenta.

v 5. Pressione a tecla "OK".
0K

O novo tipo de ferramenta sera adotado e o respectivo simbolo é mos-
trado na coluna "Tipo".

Retificacao
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13.14

Multitool

13.14 Trabalho com Multitool

Trabalho com Multitool

Com a ajuda dos Multitools temos a possibilidade de receber mais de uma ferramenta em um
alojamento de magazine.

O préprio Multitool possui dois ou mais alojamentos para recepcao de ferramentas. As
ferramentas sao montadas diretamente no Multitool. O Multitool é carregado em um
alojamento no magazine.

Disposicao geométrica das ferramentas em um Multitool

Disposicao geométrica das ferramentas é determinada pela distancia das posicdes no Multitool.
A distancia entre as posicoes pode ser definida do seguinte modo:

e através do nimero de alojamento do Multitool ou

e através do angulo do alojamento do Multitool

Se aqui for selecionado o angulo, entao deve ser especificado o valor do angulo para cada
alojamento de Multitool.

Quanto ao carregamento e descarregamento no magazine o Multitool é tratado como unidade.

Mais informacoes

13.14.1

Retificacao

Mais informacbes sobre as possibilidades de configuracdo podem ser encontradas no Manual de
funcionamento Administracao de ferramentas.

Lista de ferramentas no Multitool

Ao trabalharmos com o Multitool, a lista de ferramentas é complementada com a coluna
destinada ao nimero de alojamento do Multitool. Assim que o cursor estiver em um Multitool
na lista de ferramentas, alguns titulos de coluna sofrem uma alteracao.

Cabecalho da coluna Significado

Alojamento Magazine/nimero de alojamento
Aloj. MT Numero do alojamento do Multitool
TIPO Simbolo para Multitool

Nome do Multitool Nome do Multitool
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13.14 Trabalho com Multitool

L' Lista ferram. LZ2-2uischenspeic...

N D Local FUT IIIIJ Nome Multitool ;
£k = MULTITOOL_US7 ]
1 1 | @ SCHEIBE_RRS5 11 84.227| 22.688 B.288| 2
1 2 | = SCHEIBE_R¥22 1 1 45,368 23.688 B.488| 2
[H
1 1/1 ‘if 30_T_588 1 1 5668 110.6088 B.600 | =

Esquema 13-10  Lista de ferramentas com Multitool no fuso

Procedimento
l_'@ 1. Selecione a 4rea de operacao "Parametros”.

Parametros

2. Pressione a tecla "Lista de ferramentas”.
E aberta a janela "Lista de ferramentas".

13.14.2 Criacao de Multitool

O Multitool pode ser selecionado na lista dos tipos de ferramentas especiais.

Ferram. nova - Ferram. especiais

;:] Identificador Pos. de ferr.
718 - Apalpador 30 le=l=
711 |- Sensor de bordas ==
712|- Monosensor *t} = {5>=5'
713 - Apalpador L NE Lo 5
714 |- Apalpador estrela "f"fF.JL'—‘L
795 - Ferr. calibragao =l =

Multitool =

Esquema 13-11 Lista de selecdo para ferramentas especiais com Multitool

Retificacao
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Procedimento

1. A lista de ferramentas esta aberta.

2. Posicione o cursor na posicao onde a ferramenta deve ser criada.

Aqui é possivel selecionar um alojamento de magazine vazio ou
também uma meméria NC de ferramentas fora do magazine.

Na area da meméria NC de ferramentas também é possivel colocar
o cursor em uma ferramenta existente. Os dados da ferramenta
indicada nao serao sobrescritos.

Ferramen. 3. Pressione a tecla "Nova ferramenta”.
3 E aberta a janela "Nova ferramenta — Favoritos".

Ferr.esp. 4. Pressione a softkey "Ferramenta especial. 700-900".
788-9464

v 5. Selecione o Multitool e depois pressione a softkey "OK".

0K E aberta a janela "Nova ferramenta".

(§) 6. Especifique o nome do Multitool e determine a quantidade de po-
sicoes Multitool.

Se quiser determinar a distancia das ferramentas pelo angulo, ative
a caixa de controle "Introducao de angulo" e especifique para cada
posicao Multitool a distancia em relacao a posicao de referéncia
como valor angular.

Ferramenta nova

Otde. Espec. fing.de Multitool
aloj. de ang.

MULTITOOL3 3 1/  n.8ee
2 120.688
3 238.888

Nome Multitool

O Multitool é criado na lista de ferramentas.

Indicacao

O procedimento de criacdo da ferramenta pode ser ajustado de outro modo.

Q. Fabricante da maquina
Para isso, consulte as informacdes do fabricante da maquina.

13.14.3 Carregamento do Multitool com ferramentas

Pré-requisito

Um Multitool foi criado na lista de ferramentas.
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Procedimento
--E- Lista 1. A lista de ferramentas estd aberta.
=1 .,
Equipar o Multitool com uma nova ferramenta
O 2. Selecione o Multitool desejado, posicione o cursor sobre uma po-
o sicao Multitool vazia.
Ferramen. 3. Pressione a tecla "Nova ferramenta”.
nova
4, Selecione a ferramenta desejada através da respectiva lista de se-
lecdo, por ex., em favoritos.
Carregamento do Multitool
O 2. Selecione o Multitool desejado, posicione o cursor sobre uma po-
o sicao Multitool vazia.
3. Pressione a tecla "Carregar”.
Carregar ) i
A janela "Carregar com..." sera aberta.
(8] 4, Selecione a ferramenta desejada.
Carregar a ferramenta no Multitool
2. Posicione o cursor sobre a ferramenta, que pretende carregar no
Multitool.
3. Pressione as softkeys "Carregar” e "Multitool".
Carregar 3 i
E aberta a janela "Carregar em...".
Carregar no ...
... multitool MULTITOOL12 Local
1
2
M= nalyanr cunn o 4 4 i nnn 4Cn nnn i nnn
(8] 4. Selecione o Multitool desejado e o alojamento do Multitool onde a
ferramenta deve ser carregada.
13.14.4 Remocao de ferramentas do Multitool

Se o Multitool foi recarregado fisicamente com novas ferramentas, entao na lista de ferramentas
deverao ser removidas as ferramentas antigas do Multitool.

Para isso o cursor é posicionado na linha onde se encontra a ferramenta que devera ser
removida. Durante a descarga a ferramenta é armazenada automaticamente na lista de
ferramentas fora do magazine, na memoria do NC.
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Procedimento
1.
Descarr 2.
Apagar
ferram.
13.14.5 Exclusao de Multitool

Procedimento

Apagar 3.
multitool

13.14.6

Procedimento

13.14 Trabalho com Multitool

A lista de ferramentas esta aberta.

Posicione o cursor na ferramenta que deve ser descarregada do
Multitool e pressione a softkey "Descarregar”.

- OU -
Posicione o cursor na ferramenta que deve ser removida e apagada
do Multitool e depois pressione a softkey "Excluir ferramenta”.

A lista de ferramentas esta aberta.

Posicione o cursor no Multitool que deve ser excluido.
Pressione a softkey "Excluir Multitool".

O Multitool é excluido e inclusive todas as ferramentas nele conti-
das.

Carregamento e descarregamento de Multitool

A lista de ferramentas esta aberta.

Carregar o Multitool no magazine

2.

Carregar 3.

v 4
0K
v
0K
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Posicione o cursor no Multitool que deve ser carregado no magazi-
ne.

Pressione a tecla "Carregar".
E aberta a janela "Carregar no ".

O campo "... Alojamento" vem especificado com o nimero do pri-
meiro alojamento vazio no magazine.

Pressione a softkey "OK" para carregar o Multitool no alojamento
vazio sugerido.

-0U -
Especifique o nimero de alojamento desejado e pressione a tecla
"OK".

O Multitool com suas ferramentas é carregado no alojamento de
magazine sugerido.
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13.14 Trabalho com Multitool

Carregar o magazine com o Multitool

2. Posicione o cursor sobre a posicao do magazine vazia desejada.
3. Pressione a tecla "Carregar".
Carregar ) i
A janela "Carregar com " sera aberta.
(§) 4, Selecione o Multitool desejado.
v 5. Pressione a tecla "OK".
0K

Descarregamento do Multitool

2. Posicione o cursor sobre o Multitool, que deseja descarregar do
magazine.
3. Pressione a softkey "Descarregar”.
Descarr. i | g ) ) )
O Multitool é excluido do magazine e armazenado no fim dalista de
ferramentas, na meméria do NC.
13.14.7 Posicionamento do Multitool

Podemos posicionar um magazine. Aqui se posiciona um alojamento de magazine em um local
de carga.

Os Multitools que estiverem em um fuso também podem ser posicionados. O Multitool é girado
e com isso o respectivo alojamento de Multitool é conduzido até a posicao de usinagem.

Procedimento

B Mzziﬁ:— 1. A lista do magazine estd aberta.
O Multitool encontra-se no fuso.
2. Posicione o cursor sobre a posicao do Multitool que deseja trazer
para a posicao de processamento.
Posicionar 3. Pressione a softkey "Posicionar Multitool".
multitool
13.14.8 Realocacao do Multitool

Os Multitools também podem ser realocados diretamente para outro alojamento do magazine
dentro dos magazines. Isto é, os Multitools ndo precisam ser descarregados primeiro para poder
carregar estes Multitools em outro alojamento.

Na mudanca de posicoes é sugerido automaticamente um alojamento vazio onde o Multitool
pode ser realocado. Porém, também é possivel especificar diretamente um alojamento de
magazine que estiver vazio.
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Procedimento
! @ 1. Selecione a area de operacdo "Parametros".
Parametros
Maga- 2. Pressione a tecla "Magazine".
zine
3. Posicione o cursor no Multitool que deve ser realocado para outro
alojamento do magazine.
4. Pressione a tecla "Realocar”.
Relocar , ) ) ]

E aberta a janela "Realocar ... do alojamento ... para o alojamen-
to ...". O campo "Alojamento" vem especificado com o niimero do
primeiro alojamento vazio no magazine.

v 5. Pressione a softkey "OK" para colocar o Multitool no alojamento de

0K magazine sugerido.
-0U -
Especifique no campo "Magazine ..." o nimero de magazine dese-
jado, assim como o numero de alojamento de magazine desejado
no campo "Alojamento".
Nota:
Para isso, consulte as informacdes do fabricante da maquina.

v Pressione a tecla "OK".

0K O Multitool é realocado com suas ferramentas para o alojamento

indicado no magazine.

13.14.9 Reativacao de Multitool

Multitool e ferramentas contidas na Multitool podem ser bloqueadas de modo independente
uma da outra.

Se um Multitool é bloqueado, nao podemos mais carregar as ferramentas do Multitool através
da troca de ferramentas.

Se a monitoracdo estiver ajustada para apenas uma das ferramentas em uma Multitool e a vida
util ou quantidade tiver expirado, a ferramenta e a Multitool na qual a ferramenta esta localizada
serao bloqueadas. As demais ferramentas contidas no Multitool nao.

¢ Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Se existirem mais ferramentas monitoradas no Multitool e se a vida Gtil ou a quantidade de pecas
processadas de uma ferramenta expirar, entdo somente esta ferramenta serad bloqueada.
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13.14 Trabalho com Multitool

Procedimento

366

'l Desgaste ferramenta LZ2-2uischenspeic...

N° D  Local FUT IIIIJ Nome ferram. STSH gl[‘:ﬁ[:nmpr.}{ﬁ[:nmpr.z ngir':ede [T: ;
Lk = MULTITOOL_US7 I
1 1 | @ SCHEIBE_RRS5 11 2568 1.888 n.68a
1 2 M SCHEIBE_R¥22 11 2508 2.088 A.666
[H
1 1/1 7 [30_T_ 588 11 p.Boa  B.888 A.6066
Reativar

Sereativarmos uma ferramenta em que expirou a vida Util ou a quantidade de pecas processadas
pela ferramenta, e a mesma estiver presente em um Multitool, entdo o fator de vida atil ou de
quantidade de pecas processadas desta ferramenta sera resetado para o valor nominal e o
bloqueio é desfeito para esta ferramenta e seu Multitool.

Ao reativar uma Multitool que contenha ferramentas com monitoracao, a vida Gtil/quantidade
de todas as ferramentas presentes na Multitool é definida de acordo com o valor nominal,
independentemente do fato destas ferramentas estarem bloqueadas ou nao.

Pré-requisitos

Para reativar uma ferramenta, a funcao de monitoracao deve ser ativada e um valor nominal
deve ser informado.

I @ 1. Selecione a area de operacao "Parametros".
Parametros
Desg. 2. Pressione a tecla "Desgaste de ferramentas".
fer.
3. Posicione o cursor no Multitool bloqueado que deve ser reativado,
ou seja, novamente capacitado.
- OU -
Posicione o cursor na ferramenta que deve ser novamente capaci-
tada.
. 4, Pressione a tecla "Reativar".
Reativar

O valor especificado como valor nominal é registrado como a nova
vida util ou quantidade de pecas.

O bloqueio da ferramenta e do Multitool é cancelado.

Reativacao e posicionamento

Se a funcao "Reativacao com posicionamento" estiver configurada, o alojamento de magazine
onde se encontra a Multitool selecionada também serd posicionado no local de carga. Podemos
trocar o Multitool.
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Reativacao de todos tipos de monitoracao

Se a funcao "Reativacao de todos tipos de monitoracdo” estiver configurada, todos os tipos de
monitoracao ajustados no NC s3o resetados para uma ferramenta quando executada a
reativacao.

a Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Retificacao
Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2 367



Gerenciamento de ferramentas

13.15 Configuracbes para as listas de pecas

13.15

Procedimento

368

Configuracoes para as listas de pecas

Na janela "configuracao" sao dadas as seguintes opcdes de configuracao da visdo na lista de
ferramenta:

¢ Exibir apenas um magazine no sortimento de magazines

Limite a exibicao em um magazine. O magazine serd exibido com as posicoes da memoria
temporaria pertinentes e com as ferramentas nao carregadas.

Através de um configuracao selecione se para pular para o préximo magazine sera
utilizado a tecla "selecionar magazine" ou se o didlogo "selecdo do magazine" passara a
qualquer outro magazine.

e exibir apenas fusos na membéria intermediaria
Para exibir apenas o espaco do fuso durante a operacao, desaparecera temporariamente o
espaco restante da meméria intermediaria.

* Permitir a ferramente nala partir do arquivo

Ao criar uma nova ferramenta, os dados da ferramenta poderdo ser carregados a partir de
um arquivo.

Ao excluir ou descarregar a ferramenta, os dados da ferramenta poderao ser salvos em
um arquivo.

e ativar visao adaptada

Na lista de ferramenta é exibido os comprimentos geométricos e as correcoes dos bits
transformados.

Na lista de desgaste de ferramenta é exibido os tamanhos dos desgastes e as correcdes
das somas transformadas.

.n. Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

l_’@ 1. Selecione a area de operacao "Parametros".
Parametros
||§- Lista 2. Pressione a tecla "Lista de ferramentas”, "Desgaste de ferramenta” ou
fer. "Magazine".
1 Maga—
zine
3. Pressione as teclas "continuar" e "configuracdes".
Ajustes
4, Ative a caixa de controle correspondente para a configuracdao desejada.

Retificacao
Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2



Gerenciamento de programas 1 4

14.1 Visao geral
Através do gerenciador de programas, podemos acessar 0s programas a qualquer momento,
para serem executados, modificados ou para copid-los ou renomed-los.

Os programas que nao forem mais necessarios podemos apagar para liberar novamente a
memobria.

ATENCAO

Executar a partir do USB-FlashDrive
Nao é recomendada uma execucdo ou simulacao diretamente a partir de um USB-FlashDrive.

Nao existe nenhuma seguranca contra problemas de contato, ejecdo, quebra por batidas ou
retirada por descuido do USB-FlashDrive durante o processamento.

A desconexdo durante o trabalho da ferramenta gera uma parada de usinagem e com isso
também sao provocados danos ao trabalho da peca.

Local de armazenamento para programas
Os possiveis locais de armazenamento sao:
* NC
* Unidade de leitura local
* Unidades de rede
* Unidades USB
* Unidade de leitura FTP
e V24

‘ Opcionais de software
Para a indicacao da tecla "Unidade local Unidade" é necessaria a opcao "Meméria HMI-

-usudrio adicional de 256 MB em CF-Card d.NCU" (ndo no caso de SINUMERIK Operate
para PCU50 ou PC/PG).

Troca de dados com outros postos de trabalho
Para troca de programas e dados com outros postos de trabalho temos as seguintes opcdes:
* Unidades USB (por exemplo, FlashDrive USB)
* Unidades de rede

¢ Unidade FTP
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14.1 Visdo geral

Selecao dos locais de armazenamento

Na barra de teclas horizontal podemos selecionar o local de armazenamento, cujos diretérios e
programas devem ser exibidos. Além da tecla "NC", por meio da qual sdo exibidos os dados do
sistema passivo de arquivos, outras teclas poderao ser exibidas.

Atecla "USB" sé podera ser operada se uma midia externa de armazenamento estiver conectada
(por exemplo, FlashDrive USB na porta USB do painel de comando).

Exibir os documentos

Existe a possibilidade de que todos os documentos sejam exibidos nas unidades do gestor do
programa (por ex. na unidade local ou USB) e por meio da estrutura em arvore dos dados do
sistema. Nesta ocasidao sdo suportados diversos formatos de dados:

. PDF

* HTML
Uma pré-visualizacao dos documentos HTML, porém ndo é possivel.

» Diversos formatos graficos (por ex., BMP ou JPEG)

* DXF
Opcionais de software
‘ Para a exibicdo dos arquivos DXF é necessdria a opcao "DXF-Reader".
Indicacao
Unidade FTP

A pré-visualizacao dos documentos na unidade FTP ndo é possivel.

Estrutura dos diretorios

370

Na visdo geral, os simbolos da coluna esquerda possuem o seguinte significado:

(] Diretério
= Programa

Na primeira chamada do gerenciador de programas todos os diretérios trazem um sinal de
"mais".

- 1 Dressing program
- £3 Part programs

- 3 Subprograms

&- £1 Workpieces

Esquema 14-1  Diretério de programas no gerenciador de programas

O sinal de "mais" somente desaparece da frente dos diretorios vazios com a primeira leitura
realizada.
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Os diret6rios e programas sempre sdo listados com as seguintes informacoes:

¢ Nome

O nome pode conter no maximo 24 caracteres.
Sdo permitidos todos os caracteres mailusculos (sem acentuacdo), nimeros e sublinhados

e Tipo
Diretério: DIR ou WPD
Programa de retifica: Diret6rio DRS
Programa: MPF
sub-rotina: SPF
Programas de inicializacao: INI
Listas de tarefas: JOB
Dados de ferramenta: TOA
Ocupacdo do magazine: TMA
Pontos zero: UFR
Parametros R: RPA

Dados e definicdes globais de usuario: GUD

Dados de ajuste: SEA
Areas de protecao: PRO
Flexao (comp. cruz.): CEC

¢ Tamanho (em bytes)

e Data/Horario (da criacao ou da ultima modificacdo)

Programas ativos

14.1 Visdo geral

Os programas selecionados, ou seja, os programas ativos sao identificados pelo simbolo verde.

Nome
2 = Programas pecas
&= Subprogramas
E- F5 Pecas de trabalho

Bt £ G_CODE_MEHR

=3 JOBSHOP _MEHRK

S KUPPLUNGSWELLE

- 23 MEHRKANAL JOBSHOP
-EMEHRKANALPROGRAMME
E- £ MEHRSHOPMILL

= SHOPTURN

E- 1 5IM_CHESS_KING

-2 5IM_CHESS_LADY_26

- 23 5IM_CHESS_TOWER

B2 5IM_2YK_T_26

= SWOB

i B BEISPIEL_SHOPMILL

[ BEISPIEL_SHOPTURH
B G_CODE_DREHEN

2 GCODE_FRAESEN

-3 SHOPTURN

E- £ TEMP

Esquema 14-2  Programa ativo representado em cor verde
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Tipo
DIR
DIR
DIR
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
MPF
MPF
MPF
MPF
MPF
WPD

Compr.

2998
N2
2

2
283

Data
A8.86.18
A1.83.18
13.84.18
12.84.18
A3.82.18
16.82.18
ah.82.18
16.82.18
A9.82.18
A5.82.18
A3.82.18
16.83.18
A3.82.18
A3.82.18
A8.A3.18
AB.83.18
25.82.18
11.82.18
A4.82.18
B4.82.18
A3.83.18

Tempo
15:84:28
B9:29:12
18:47:48
B7:37:55
15:48:41
11:84:17
13:83:36
11:33:65
B7:12:27
14:31:28
15:48:43
11:88:49
15:48:45
15:48:47
11:21:54
13:56:29
13:14:25
18:36:52
18:39:55
108:38:23
B9:87:48
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14.1 Visdo geral

14.1.1 Memoria do NC

Serd exibida a meméria de trabalho completa do NC com todas pecas de trabalho, os programas
principais e sub-rotinas, assim como, os programas de retifica.

Aqui podemos criar outros subdiretérios.

Procedimento
@ 1. Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".
Gerenc.
de progr.
oN 2. Pressione a tecla "NC".
14.1.2 Unidade de leitura local
Na meméria do usudrio do cartao CF ou no disco rigido local serdo exibidas as pecas de trabalho,
0s programas principais e as sub-rotinas, assim como os programas de retifica que estiverem
armazenados.
Para o armazenamento existe a possibilidade de espelhar a estrutura do sistema da memaéria NC
ou criar seu proprio sistema de armazenamento.
Aqui podemos criar quantos subdiretérios forem necessarios, e neles criar quantos arquivos
forem necessdrios (p. ex. arquivos de texto com anotacdes).
Opcionais de software
‘ Para a indicacao da tecla "Unidade local " é necessario a opcao "Memaoria HMI an.
adicional em CF-Card d.NCU" (ndo no caso de SINUMERIK Operate para PCU50 ou PC/
PG).
Procedimento
% 1. Selecione a drea de operacao "Gerenciador de programas".
Gerenc.
de progr.
— Drive 2. Pressione a tecla "Unidade Local".
Local
14.1.3 Criacao de diretério NC em unidade local

Existe a possibilidade de espelhar a estrutura de diretérios da meméria NC na unidade local. Isto
facilita, entre outros, a sequéncia de localizacao.
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Criar diretorios

Unidades USB

14.1 Visdo geral

A unidade local estd selecionada.

Posicione o cursor no diretério principal.

Pressione as softkeys "Novo" e "Diretério".
E aberta a janela "Novo diretério".

Especifique no campo de entrada "Nome" os termos "mpf.dir", "spf.dir" e
"wcs.dir" e pressione a softkey "OK".

Os diretérios "Programas de peca", "Sub-rotinas" e "Pecas de trabalho" sdo
criados dentro do diretério principal.

As unidades de leitura USB nos oferecem a opcao de transferéncia dos dados. Dessa forma,
podemos copiar e executar no NC os programas que criamos externamente.

Interrupcao da operacao corrente

Nao é recomendada uma execucao ou simulacdo diretamente a partir de um USB-FlashDrive,
pois isto pode causar interrupcoes indesejadas na usinagem e também danos na peca de

FlashDrive USB com particoes (TCU)

Se o pen unidade dispor de varias particdes, elas serdao exibidas em uma estrutura em arvore
com uma sub-arvore (01, 02,...).

Para chamadas de EXTCALL informe também a particdo (p. ex. USB:/02]... ou //ACTTCU/FRONT/
02/... ou [IACTTCU/FRONT,2/... ou /[[TCUITCU1/FRONT/02]...)

Existe ainda a possibilidade de projetar uma particdo qualquer (p. ex. [/ACTTCU/FRONT,3).

Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2
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14.1 Visdo geral

Procedimento
% 1. Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".
Gerenc.
de progr.
.{, usB 2. Pressione a softkey "USB".
Indicacao
A softkey "USB" somente pode ser operada quando um USB-Flashunidade estiver conectado na
interface frontal do painel de comando.
14.1.5 Unidade FTP

A unidade FTP oferece-lhe a possibilidade de trocar dados, p. ex. programas de peca, entre o seu
comando e um servidor de FTP externo.

Tem a possibilidade de criar novos diretérios e subdiretérios para o armazenamento no servidor
de FTP e armazenar 14 os ficheiros pretendidos.

Indicacao
Selecionar / executar programas

Nao é possivel selecionar o programa diretamente na unidade FTP e trocar para a execucdo na
area de operacao "maquina”.

Pré-requisito

No servidor de FTP existem nomes de utilizadores e palavras-chave.

Procedimento
@ 1. Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".
Gerenc.
de progr.
I;F’, ETP 2. Pressione a softkey "FTP".

Na primeira selecao da unidade FTP é apresentada uma janela de inscri-
cao.

Retificacao
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v 3. Introduza o nome do utilizador e a palavra-chave e prima a softkey "OK"
0K para aceder ao servidor de FTP.
O conteldo do servidor de FTP é apresentado com as suas pastas.
Logoff 4, Pressione a softkey "Log-out" apds terminar a execucao de ficheiros pre-
tendida.

A conexao com o servidor FTP estd desconectada. Para selecionar nova-
mente o drive FTP, é necessario um novo login.

Retificacao
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14.2 Abertura e fechamento de programas

Procedimento

376

Para visualizar melhor um programa ou realizar alteracdes neste programa, abra o programa no
editor.

No caso dos programas que estao armazenados na memoria do NCK, podemos navegar nos
mesmos durante a abertura. Os blocos de programa somente podem ser editados quando o
programa estiver totalmente aberto. Na linha de didlogo acompanhamos a abertura do
programa.

No caso dos programas que abrimos através da unidade de leitura local, USB FlashDrive ou
conexoes de rede, a navegacao somente serd possivel quando o programa estiver totalmente
aberto. Na abertura do programa, é exibida uma indicacao de progresso do processo.

Indicacao
Comutacao de canais no editor

O editor é aberto para o atual canal selecionado quando se abre o programa. Este canal deve ser
utilizado em uma simulacao do programa.

Se nenhuma comutacao de canais for feita no editor, isto ndo afetard o editor. Passe para outro
canal somente no momento de fechar o editor.

% 1. Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".
Gerenc.
de progr.
2. Selecione o local de armazenamento desejado e posicione o cursor no
programa que deve ser editado.
abrir 3. Pressione a softkey "Abrir".
-0U -
<> Pressione a tecla <INPUT>.
—_—
INPUT
-0U -

Pressione a tecla <Cursor para direita>.

-0U -
Dé um duplo clique no programa.
O programa selecionado é aberto na area de operacao "Editor".

4, Agora realize as correcdes desejadas no programa.
Exe- 5. Pressione a softkey "Selecdo NC" para passar para a area de operacao
cutar "Méaquina" e iniciar a execucao.
INE| A softkey permanece desativada durante o processamento do programa.

Retificacao
Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2



Gerenciamento de programas

14.2 Abertura e fechamento de programas

Fechamento do programa

Pressione as softkeys ">>" e "Fechar" para fechar novamente o programa e o

editor.
Fechar
-0U -
Quando estiver no inicio da primeira linha do programa, pressione a tecla <Cur-
4 sor a esquerda> para fechar o programa e o editor.
Para abrir novamente um programa fechado com "Fechar”, pressione a tecla
= <PROGRAM>.
Indicacao

Para executar um programa, ele nao precisa ser fechado.

Retificacao
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14.3

Executar programas

Quando selecionamos um programa para execucao, o comando altera automaticamente para
a area de operacao "Maquina".

Selecao de programa

Procedimento

378

As pecas de trabalho (WPD), programas principais (MPF) ou sub-rotinas (SPF) sdo selecionadas
posicionando o cursor no programa desejado ou na peca de trabalho desejada.

Para pecas de trabalho deve existir um programa de mesmo nome no diretério de pecas de
trabalho, o qual é selecionado automaticamente para execucao (por exemplo, com a selecdo da
peca de trabalho EIXO.WPD é automaticamente selecionado o programa principal EIXO.MPF).

Quando existe um arquivo INI de mesmo nome (por exemplo, EIXO.INI), ele sera executado uma
vez na primeira partida do programa de peca depois da selecao do programa de peca. Em funcao
do dado de maquina MD11280 $MN_WPD_INI_MODE sdo executados outros arquivos INI, se
necessario.

MD11280 $MN_WPD_INI_MODE=0:

E executado o arquivo INI que tiver o mesmo nome da peca de trabalho selecionada. Por
exemplo, na selecao do EIXO1.MPF, EIXO1.INI é executado quando ativamos o >CYCLE START>.

MD11280 $MN_WPD_INI_MODE=1:

Sdo executados todos os arquivos do tipo SEA, GUD, RPA, UFR, PRO, TOA, TMA e CEC
mencionados nesta ordem e que tiverem o mesmo nome do programa principal selecionado. Os
programas principais memorizados no diretério de pecas de trabalho podem ser selecionados e
executados por varios canais.

.n. Fabricante da maquina
Para isso consulte as informacdes do fabricante da maquina.

% 1. Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".
Gerenc.
de progr.
2. Selecione o local de armazenamento desejado e posicione o cursor na
peca de trabalho ou programa que deve ser executado.
Executar 3. Pressione a tecla "Selecao".
O comando altera automaticamente para a area de trabalho "Maquina".
-0U -
Exe- Se o0 programa ja esta aberto na area de operacao "Programa”,
cutar pressione a tecla "Executar NC".
Pressione a tecla <CYCLE START>.
A usinagem da peca de trabalho é iniciada.

Retificacao
Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2



Gerenciamento de programas

14.3 Executar programas

Indicacao
Selecao de programa a partir de midias externas

Para executar programas a partir de uma unidade externa (por exemplo, unidade de rede), é
necessdria a opcao de software "Executar a partir de armazenamento externo (EES)".

Retificacao
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14.4 Criar registro/programallista de tarefas

14.4.1 Nomes de arquivos e diretérios
Na definicao de nomes de arquivos e diretérios, as seqguintes regras precisam ser observadas:

* Todas as letras sdo permitidas (exceto tremas, caracteres especiais, caracteres especiais
especificos do idioma, caracteres asiaticos ou cirilicos)

¢ Todos os nimeros
e Sublinhados ().

* O nome pode conter no max. 24 caracteres

Indicacao

Para evitar problemas com aplicacdes Windows, nao utilize os seguintes termos como nomes de
programas ou nomes de diretdrios:

* CON, PRN, AUX, NUL

* COM1, COM2, COM3, COM4, COM5, COM6, COM7, COM8, COM9

e LPT1, LPT2, LPT3, LPT4, LPT5, LPT6, LPT7, LPT8, LPT9

Observe que esses termos também podem causar problemas com extensdes (por ex. LPT1.MPF,

CON.INI), por exemplo, ao copiar, salvar em uma arvore de arquivos ou ao fazer upload, na
transferéncia para um ambiente Windows.

14.4.2 Criacao de novo diretério

As estruturas de diretério ajudam a gerenciar os programas e os dados de forma clara. Além
disto, é possivel criar subdiretérios em um diretério em todos os locais de armazenamento.

Por sua vez, em um subdiretério podem ser criados programas e depois criados blocos de
programa para estes programas.

Indicacao

Restricoes

e Os diretérios devem ter a extensao .DIR ou .WPD.

¢ 0O tamanho méaximo do nome é de 28 caracteres inclusive a extensao.

¢ O comprimento maximo do atalho, no caso das pecas de trabalho engavetadas incluindo
todos os caracteres suplementares é de 100 caracteres.

¢ 0Os nomes sao transformados automaticamente para letras maiusculas.
Esta restricdo nao se aplica no trabalho em unidades USB e unidades de rede.
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Procedimento

I

14.4 Criar registro/programallista de tarefas

Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".

Gerenc.
de progr.
.y Drive Selecione a midia de armazenamento desejada, ou seja, a unidade local
Local ou unidade USB.
Y usB
Nouo Para criar um novo diretério na unidade local, posicione o cursor na pasta
de nivel superior e pressione as softkeys "Novo" e "Diretério”.
E aberta a janela "Novo diretério".
Diretorio
v Insira 0 nome desejado para o diretdrio e depois pressione a softkey "OK".
0K
14.4.3 Criacao de nova peca de trabalho

Em uma peca de trabalho podemos criar diversos tipos de arquivo como programas principais,
arquivo de inicializacao e correcdes de ferramentas.

Indicacao
Diretérios de pecas

Tem a possibilidade de empilhar diretérios de pecas. Aqui deve-se observar que a extensao da
linha de chamada é limitada. Ao exceder o nimero de caracteres maximo, aparece uma
mensagem informando isso quando digitamos o nome da peca.

Procedimento

Gerenc.
de progr.

CN
Y usB

Novo

Retificacao

Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".

Selecione o local de armazenamento e posicione o cursor na pasta onde
se deseja salvar a peca de trabalho.

Pressione a tecla "Novo".
E aberta a janela "Nova peca de trabalho".

Se necessario, selecione um modelo de referéncia, caso um documento
destes estiver disponivel.

Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2 381



Gerenciamento de programas

14.4 Criar registro/programallista de tarefas

v 5. Especifique o nome desejado para a peca de trabalho e depois pressione
0K a softkey "OK".

E sugerido um tipo de diretério (WPD).
E criada uma nova pasta com o nome da peca de trabalho.
E aberta a janela "Novo programa em cédigo G".

v 6. Pressione novamente a softkey "OK" para criar o programa.

O programa é aberto no editor.

14.4.4 Criacao de novos programas em codigo G

Em um diretério/peca de trabalho podemos criar os programas em cédigo G e depois criar os
blocos de cédigo G.

Procedimento
@ 1. Selecione a 4rea de operacao "Gerenciador de programas".
Gerenc.
de progr.
2. Selecione o local de armazenamento e posicione o cursor na pasta onde
se deseja salvar o programa.
3. Pressione a softkey "Novo".
Nouvo
i code E aberta a janela "Novo programa em cédigo G".
4, Se necessario, selecione um modelo de referéncia, caso um documento
destes estiver disponivel.
5. Selecione o tipo de arquivo (MPF ou SPF).
Se estamos na memoria do NC e selecionamos a pasta "Subrotinas” ou
"Programas de pecas", conforme o caso, apenas podemos criar uma sub-
rotina (SPF) ou um programa principal (MPF).
v 6. Especifique o nome desejado para o programa e pressione a softkey "OK".
L3 O tipo de programa é determinado de acordo.
14.4.5 Criar um novo programa de retifica

Em um diretério/peca de trabalho podem ser criados os programas de retifica e, em seguida,
serem criados os blocos de cédigo G para isto.

Retificacao
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Procedimento
% Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas”.
Gerenc.
de progr.
2. Selecione o local de destino desejado e posicione o cursor sobre a pasta
"Programas de retifica".
3. Pressione a tecla "Novo".
Hovo
programELIDE A janela "Novo programa de retifica" é aberta.
G—Code O tipo de arquivo "DRS" ja foi pré-configurado.
4, Especifique o nome desejado para o programa e pressione a tecla "OK".
14.4.6 Criacao de um arquivo qualquer
Em cada diretério ou subdiretério podemos criar um arquivo de qualquer formato desejado.
Indicacao
Terminacodes dos ficheiros
Na meméria NC a terminacao tem de possuir 3 caracteres e ndao podem ser DIR ou WPD.
Na meméria NC tem a possibilidade de criar para uma peca de trabalho os seguintes tipos de
arquivo através da softkey "Qualquer":
Modelo | JOBLIST.JOB [+
Tipo Lista de tarefas JOB |
Lista de tarefas JOB
Home ¥ Dados ferram. TOA
Ocupacao do magazine TMA a
T Pontos zero UFR 0
Parametros R RPA 0
Definigoes GUD n
Dados de ajuste SEA —
— Zonas de protecao PRO -
Passagem CEC
Programa de inicializagao INI
Retificacao
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Procedimento
% 1. Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".
Gerenc.
de progr.
2. Selecione o local de armazenamento e posicione o cursor na pasta onde
se deseja criar o arquivo.
Nouo 3. Pressione as softkeys "Novo" e "Qualquer”.
E aberta a janela "Qualquer novo programa".
Qualquer
4, Selecione no campo de selecdo "Tipo" o tipo de arquivo desejado (p. ex.
"Definicdes GUD") e especifique o nome do novo arquivo depois de sele-
cionar um diretério de peca de trabalho na meméria NC.
O arquivo recebe automaticamente o formato de arquivo selecionado.
-0U -
Especifique o nome e formato do arquivo a ser criado (p. ex. Meu_tex-
to.txt).
v 5. Pressione a softkey "OK".
0K
14.4.7 Criacao de lista de tarefas
Para cada peca de trabalho temos a opcao de criar uma lista de tarefas para selecao ampliada de
peca de trabalho.
Com a lista de tarefas especificamos instrucdes para selecdo de programa em diversos canais.
Sintaxe

A lista de tarefas é composta por instrucdes de selecdo do tipo SELECT.
SELECT <Programa> CH=<nUmero do canal> [DISK]

A instrucao SELECT seleciona um programa para execucao em um determinado canal NC. O
programa selecionado deve estar carregado na meméria de trabalho do NC. A selecdo para
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executar a partir de fontes externas (cartao CF, portador de dados USB, unidade de rede) é
possivel através do parametro DISK.

* <programa>
Caminho absoluto ou relativo do programa que deve ser selecionado.
Exemplos:

— [/INC/WCS.DIR/EIXO.WPD/EIXO1.MPF
— EIXO2.MPF

* <numero de canal>
NiUmero do canal NC onde o programa deve ser selecionado.
Exemplo:
CH=2

* [DISK]
Parametros opcional para programas que nao estao na memoéria do NC e que devem ser
executados a partir de uma fonte "externa".
Exemplo:
SELECT /lremote/myshare/eixo3.mpf CH=1 DISK

Comentario

Na lista de tarefas os comentarios sao identificados pelo ";" no inicio da linha ou através de
parénteses.

Modelo

Para criar uma nova lista de tarefas, podemos escolher o modelo da Siemens ou do fabricante
da maquina.

Executar peca de trabalho

Pressionando-se a softkey "Selecdo” para uma peca de trabalho é realizado o controle sintatico
darespectiva lista de tarefas e depois realizado o processamento. O préprio cursor também pode
usado para selecdo da lista de tarefas.

Procedimento

@ 1. Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".
Gerenc.
de progr.
": oN 2. Pressione a softkey "NC" e posicione o cursor no diretério "pecas de tra-
[ balho" do programa para o qual se deseja criar uma lista de tarefas.
Nouo 3. Pressione as softkeys "Novo" e "Qualquer".
E aberta a janela "Qualquer novo programa".
v 4. No campo de selecao "Tipo" selecione a entrada "Lista de tarefas JOB" e
0K especifiqgue o nome desejado e depois pressione a softkey "OK".

Retificacao
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14.4.8 Criar lista de programa

Temos a opcao de registrar os programas em uma lista de programas que pode ser selecionada
e processada através do PLC.

A lista de programas pode conter até 100 registros.

a. Fabricante da maquina
Para isso consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Procedimento
% 1. Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".
Gerenc.
de progr.
> 2. Pressione a tecla de avanco de menus e a softkey "Lista de programas".
E aberta a janela "Lista de programas".

frc| List
B pron

3. Posicione o cursor na linha desejada (nimero do programa).
Selecionar 4. Pressione a softkey "Escolher programa".
programa E aberta a janela "Programas". E exibida a arvore de dados da meméria NC
com diretério de pecas de trabalho, programas de peca e sub-rotinas.
v 5. Posicione o cursor no programa desejado e depois pressione a softkey
0K "OK".
O programa selecionado é registrado com seu caminho na primeira linha
da lista.
-0U -
Especifique o nome do programa diretamente na lista.
Preste atencdo no caminho exato ao especificar manualmente (p. ex. [INC/
WCS.DIRIMEUPROGRAMA .WPD/MEUPROGRAMA.MPF).
Eventualmente sao complementados o /INC e a extensdo (.MPF).
No caso de maquinas com varios canais podemos indicar em qual canal
que o programa deve ser ativado.
Apagar 6. Para remover um programa da lista, posicione o cursor na respectiva linha
e depois pressione a softkey "Apagar”.
-0U -
fipagar Para apagar todos programas da lista de programas, pressione a softkey
todos "Apagar todos".
Retificacao
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14.5 Criacao de modelos

Podemos criar nossos proprios modelos para criacao de programas de pecas de trabalho. Estes
modelos servem como uma versdo inicial, ideal para depois ser editada conforme necessidade.

Para isso podemos utilizar os programas de pecas ou pecas de trabalho que criamos.

Locais de armazenamento dos modelos

Os modelos para criacdo de programas de pecas e de pecas de trabalho sao armazenados nos
seguintes diretorios:

Dados HMI/Modelos/Fabricante/programas de pecas ou pecas de trabalho

Dados HMI/Modelos/Usuario/programas de pecas ou pecas de trabalho

Procedimento
K 1. Selecione a drea de operacao "Colocacdao em funcionamento".
Goloc. em
funcionam.
o Dados 2. Pressione a softkey "Dados de sistema".
o sistema
Copiar 3. Posicione o cursor sobre o arquivo desejado para ser salvo como modelo
e depois pressione o softkey "Copiar".
Colar 4. Selecione o diretério "Programas de pecas" ou "Pecas de trabalho" onde
devem ser armazenados os dados e depois pressione a softkey "Inserir".
Os modelos armazenados estdo disponiveis para criar um programa de
peca ou de uma peca de trabalho.
Retificacao
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14.6

Procedimento

388

Localizacao de diretérios e arquivos

Existe a possibilidade de localizar determinados diretérios e arquivos no gerenciador de
programas.

Indicacao

Localizacao com curingas

Os seguintes curingas facilitam a localizacao:

e "*":substitui uma sequéncia de caracteres qualquer
e "?":substitui um caractere qualquer

Ao utilizar curingas, sdo localizados apenas diretérios e arquivos que corresponderem
exatamente ao modelo de busca.

Sem curingas também sao localizados diretérios e arquivos que contém o modelo de busca em
qualquer local.

Estratégia de localizacao/pesquisa
A localizacdo é realizada em todos os diretérios selecionados e seus subdiretérios.

Se o cursor estiver posicionado em um arquivo, a localizacao é iniciada a partir do diretério um
nivel acima.

Indicacao
Localizacao em diretérios abertos

Abra os diretérios fechados para uma localizacao bem sucedida.

% 1. Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas”.
Gerenc.
de progr.
2. Selecione o local de armazenamento desejado onde deve ser realizada a

localizacao e pressione as teclas ">>" e "Localizar".
E aberta a janela "Localizar arquivo".

Procurar
3. Especifique o termo de busca desejado no campo "Texto".
Nota: Na localizacdo de um arquivo com curingas, especifique o nome
completo com extensao (p. ex. FURAR.MPF).
4, Se necessario, ative a caixa de controle "Observar letras mailsculas e
minusculas”.
v 5. Pressione a tecla "OK" para iniciar a busca.
0K
6. Ao ser encontrado, o respectivo diretério ou um arquivo correspondente

aparecera marcado.

Retificacao
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Continuar 7. Pressione as teclas "Localizar préxima" e "OK" se o diret6rio ou o arquivo
busca nao for o resultado esperado.
v
0K
-0U -
» Pressione a tecla "Cancelar" para cancelar a localizacdo.
Gancelar

Retificacao
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14.7 Exibicao do programa na exibicao prévia

Temos a opcao de exibir o contelido de um programa através de uma visualizacao prévia antes
de editar este programa.

Procedimento
% 1. Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".
Gerenc.
de progr.
2. Selecione o local de armazenamento desejado e posicione o cursor no
programa desejado.
3. Pressione as softkeys ">>" e "Janela de visualizacao".

A janela "Visualizacdo prévia: ..." sera exibida.

Janela
pré-visual

Janela 4. Pressione novamente a softkey "Janela de visualizacdo" para fechar a ja-
pré-visual nela.
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14.8 Marcar varios diretérios/programas

Podemos selecionar varios arquivos e diretérios para outras edi¢cdes. Ao marcar um diretério
todos diretérios e dados dentro deste diretério sdo selecionados juntos.

Indicacao
Arquivos selecionados

Se em um diretério os arquivos forem selecionados individualmente, esta selecao sera
destacada ao ser fechado o diretério.

Se for selecionado o diret6rio inteiro com todos os arquivos nele contidos, esta selecao
permanece como esta no momento de ser fechado.

Procedimento
% 1. Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".
Gerenc.
de progr.
2. Selecione o local de armazenamento desejado e posicione o cursor no
arquivo ou no diretério a partir do qual se deseja iniciar a marcacao.
3. Pressione a softkey "Marcar".
Marcar
m A softkey esta ativa.
4. Selecione com o cursor e ou mouse os diretérios e programas desejados.
m 5. Pressione novamente a softkey "Marcar" para encerrar o efeito das teclas
de cursor.
Cancelamento da selecao
Através de uma nova marcacao de um elemento cancelamos a marcacao anterior.
Retificacao
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Selecao através das teclas

Combinacdo de te- | Significado

clas
O Cria e amplia uma selecao.
SELECT Podemos selecionar os elementos individualmente.
ﬂ Cria uma selecao relativa.
SHIFT

v

A

Z) Uma selecdo existente é cancelada.

INSERT

Selecao com o mouse

Combinacao de te- | Significado
clas

Botao esquerdo do Clique no elemento: o elemento é marcado.

mouse Uma selecdo existente é cancelada.

Botao esquerdo do Amplia a selecdo relativa até a proxima posicdo de clique.
mouse +

i

SHIFT

pressionado

Botdo esquerdo do Amplia a selecdo de elementos individuais através do clique.

mouse + Um elemento existente é ampliado com o cliqgue num préximo elemento.

CTRL

pressionado

Retificacao
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14.9 Copia e insercao de diretdérios/programas

Procedimento

Retificacao

Para criar um novo diretério ou programa similar a outro existente, economizamos tempo
copiando o diretério ou o programa existente e modificamos apenas os programas ou blocos de
programacao necessarios.

A opcao de copiar e inserir diretérios e programas para outro local também é usada para trocar
dados com outros sistemas através da unidade USB ou de rede (p. ex. USB FlashDrive).

Podemos inserir os arquivos ou diretérios copiados em outro local.

Indicacao

Somente podemos inserir os diretérios em unidades de leitura locais assim como unidades USB
ou unidades de rede.

Indicacao
Direitos de gravacao

Se o operador ndo possui direitos de gravacao no atual diretério, esta funcao ndo sera oferecida

Indicacao
No processo de cOpia sao anexados automaticamente as extensoes de diretérios mencionadas
a seguir.

Para a atribuicdo dos nomes sdo permitidas todas as letras (exceto acentuagdes), nimeros e
sublinhados. Os nomes sao convertidos automaticamente para letras mailsculas e os pontos
em sublinhados.

Exemplo

Se o nome nao for alterado durante a cépia, entdo uma codpia € criada automaticamente:

O MYPROGRAM.MPF é copiado como MYPROGRAM__ 1.MPF. No proximo processo de cépia a
copia é realizada no MYPROGRAM__ 2.MPF, e assim por diante.

Se em um diretério j& existem os programas MYPROGRAM.MPF, MYPROGRAM__ 1.MPF e
MYPROGRAM__ 3.MPF, entao como proxima cépia do MYPROGRAM.MPF sera criado o arquivo
MYPROGRAM__ 2.MPF.

@ 1. Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".
Gerenc.
de progr.
2. Selecione o local de armazenamento desejado e posicione o cursor no
programa ou no diretério que deve ser copiado.
. 3. Pressione a softkey "Copiar".
Copiar
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Selecione o diretério onde deve serinserido o diretério/programa copiado.
Pressione a softkey "Inserir".

Golar
Se neste diretério ja existe um diretério/programa de mesmo nome, apa-
rece um aviso informando isso. Nos é solicitado especificar um nome
novo, caso contrario o diretério/programa é inserido com o nome suge-
rido pelo sistema.
Se 0 nome contém caracteres ndo permitidos ou se o nome for muito
extenso, aparece uma janela de consulta solicitando-nos especificar um
nome admissivel.
v Pressione a softkey "OK" ou "Sobrescrever tudo" para substituir os diret6-
0K rios/programas existentes.
Sobregra-
var fudo
-0U -
Sem Pressione a softkey "Ndo sobrescrever nenhum" para ndo substituir os
sobregravar diretérios/programas existentes.
-0U -
Saltar Pressione a softkey "Saltar" para continuar o processo de cdpia com o
préximo arquivo.
-0U -
v Especifique outro nome para inserir o diretério/programa com um nome
0K diferente e depois pressione a softkey "OK".
Indicacao

Cépia de arquivos no mesmo diretério

N&o podemos copiar arquivos para o mesmo diretério. E necessario que insiramos a copia com

um nome novo.

Retificacao
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14.10 Cancelamento de programas e diretérios

Apague periodicamente os programas ou diretérios que ndo estao sendo utilizados para manter
seu gerenciamento de dados mais claro. Faca o backup destes dados primeiro para um portador
de dados externo (p. ex. USB FlashDrive) ou em uma unidade de rede.

Observe que, ao deletar um diretério, também sao deletados todos programas, dados da
ferramenta e dados do ponto zero, assim como os subdiretérios que se encontram neste

diretorio.

Procedimento

'

Gerenc.
de progr.

Apagar

v
0K

x

Gancelar

Retificacao

Selecione a drea de operacao "Gerenciador de programas".

Selecione o local de armazenamento desejado e posicione o cursor no
programa ou no diretério que deve ser deletado.

Pressione as softkeys ">>" e "Deletar".

E aberta uma janela de confirmacio perguntando se realmente deseja
deletar.

Pressione a softkey "OK" para deletar o programaldiretério.

-0U-.
Pressione a softkey "Cancelar" para cancelar o processo.
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14.11

Modificacao das propriedades de arquivo e de diretério

Na janela "Propriedades de ..." exibimos as informacdes sobre os diretérios e arquivos.
Além do caminho e do nome do arquivo sdo indicadas informacdes sobre a data de criacdo.

Aqui podemos alterar os nomes.

Alteracao dos direitos de acesso

Procedimento

396

Na janela das propriedades sao indicados os direitos de acesso para execucao, gravacao,
listagem e leitura.

e Execucao: é utilizado para a selecao de processamento
e Gravacdo: controla a modificacdo e cancelamento de um arquivo ou de um diretério

Para arquivos NC temos a opcdo de definir os direitos de acesso do seletor com chave O até o atual
nivel de acesso, em separado para cada arquivo.

Se o nivel de acesso for mais alto que o atual nivel de acesso, nao é possivel realizar a alteracao.

Para arquivos externos (p. ex. em unidade local) os direitos de acesso serao apenas exibidos
desde que tenham sido feitos ajustes pelo fabricante da maquina para esses arquivos. Eles nao
poderdo ser alterados por meio da janela de caracteristicas. Eles ndo podem ser alterados por
meio da janela de caracteristicas.

Ajustes dos direitos de acesso para diretérios e arquivos

Por meio de um arquivo de configuracao e do MD 51050, os direitos de acesso dos diretérios e
tipos de arquivo podem ser alterados e pré-alocados pela meméria NC e meméria do usuario
(unidade local).

Mais informacdes: Manual de colocacdo em funcionamento SINUMERIK Operate

% 1. Selecione o gerenciador de programas.
Gerenc.
de progr.
. 2. Selecione o local de armazenamento desejado e posicione o cursor no
arquivo ou diretério cujas propriedades pretendemos visualizar e/ou alte-
n rar.
rve
“ Local
3. Pressione as softkeys ">>" e "Propriedades”.

E aberta a janela "Propriedades de ...".

Caracte-
rigticas

Retificacao
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4, Realize as alteracdes conforme sua necessidade.
Nota: Asalteracdes através da interface podem ser realizadas na meméria
do NC.
v 5. Pressione a softkey "OK" para salvar as alteracdes.

Retificacao
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14.12

14.12.1

14.12.2

Arquivo

398

Configurar unidades de leitura

Visao geral

E possivel configurar até 21 conexdes com as unidades de leitura I6gicas (portador de dados).
Nestas unidades, é possivel acessar as areas de operacao "Gerenciador de programas” e
"Comissionamento”.

E possivel configurar as sequintes unidades de leitura l6gicas:

* Interface USB

* Unidades de rede

* Cartao CompactFlash

* Cartao CompactFlash da NCU, apenas para SINUMERIK Operate na NCU
* Disco rigido local da PCU, apenas para SINUMERIK Operate na PCU

Opcao de software
‘ Para utilizar o cartao CompactFlash como portador de dados, precisamos da opcao

“HMI-An.salvar em CF-Card d.NCU" (ndo em SINUMERIK Operate para PCU / PC).

Indicacao

As interfaces USB da NCU ndo estao disponiveis para o SINUMERIK Operate e por isso ndo podem
ser configuradas.

Configurar unidades de leitura

Para a configuracao das teclas no gerenciador de programas é disponibilizada, na area de
operacdo "Colocacdao em funcionamento”, a janela "Configurar unidades".

Indicacao
Teclas reservadas

As teclas 4, 7 e 16 nao estao disponiveis para configuracao livre.

¢ Fabricante da maquina
Para isso consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Os dados de configuracao gerados sdo armazenados no arquivo "logdrive.ini”. O arquivo estd no
diretério /user/sinumerik/hmilcfg.

Retificacao
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Entrada

Significado

Unidade 1 - 24

Tipo

nenhuma unidade

Nenhuma unidade definida

Meméria de programa NC

Acesso a memoria NC

USB local Acesso a interface USB da unidade de coman-
do ativa

USB global O acesso a midia de armazenamento USB é
possivel através de todas as TCU's ligadas na
rede da instalacao.

NW Windows Unidade de rede nos sistemas Windows

NW Linux Unidade de rede nos sistemas Linux

Unidade local Unidade local
Disco rigido ou meméria de usudrio no cartao
CompactFlash

FTP Acesso a um servidor FTP externo.

A unidade ndo pode ser utilizada como memé-
ria global do programa de pecas.

Ciclos do usuario

Acesso ao diretério de ciclos de usuario do car-
tao CompactFlash

Ciclos do fabricante

Acesso ao diretério de ciclos de fabricante do
cartao CompactFlash

Unidade. Windows

Acesso a um diretério PCU/PC local

Informacdes sobre USB

Entrada

Significado

Dispositivo

Nome da TCU onde a midia de armazenamento
USB esta conectada, por exemplo, tcul. O no-
me da TCU deve ser conhecido na NCU.

Conexao

Lado frontal

Interface USB, que se encontra no lado frontal
do painel de operacdo.

X203/X204 Interface USB X203/X204, que se encontra no
lado traseiro do painel de operacao.

X61/X62 No SIMATIC Thin Client as interfaces USB sao
X61 e X62.

X212/1X213 TCU20.2/20.3

X20 OP 08T

X60.P1/P2/P3/P4 PCU

Simbélico

Nome simbélico da unidade

Parametros adicionais em "Detalhes"

Retificacao
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Entrada Significado

Particao Ndmero de particdo na midia de armazena-
mento USB, por exemplo, 1 ou todos.

Se for utilizado um hub USB, indicacdo da por-
ta USB do hub.

Caminho USB Caminho para o Hub USB.
Nota:
Esta informacdo ndo é avaliada.

Informacodes sobre as unidades locais

Entrada Significado

Simbdlico Nome simbdlico da unidade
Atribuicao do nome em "Detalhes"

Parametros adicionais em "Detalhes"

Usar unidade como: LOCAL_DRIVE Através da ativacdo da caixa de selecdo, é atri-
CF CARD buido 0 nome simbélico a unidade.
SYS DRIVE Caso ja haja uma atribuicdo para a unidade,

nao sera possivel realizar nenhuma alteracdo.
Como padrao, todas as caixas de selecao estao

ativas.
Informacodes sobre as unidades de rede
Entrada Significado
Nome do computador Nome légico do servidor ou endereco IP
Nome de liberacao apenas para unidades de | Nome, sob o qual a unidade de rede foi liberada
rede em sistemas Win-
dows
Caminho Diretério de inicializacdo
O caminho é definido em relacao ao diretério
liberado.
Nome do usudrio Nome de usuario e senha correspondente, pa-
Senha ra o qual foi compartilhado o diret6rio no com-
putador de rede.
A senha é apresentada codificada com "*" e
memorizada no arquivo "logdrive.ini".
Simbélico Nome simbélico da unidade
Podem ser usados até 12 digitos (letras, nime-
ros, sublinhado).
Os nomes NC, GDIR e FTP sdo reservados.
Também usado para descricao das teclas,
quando nao houver texto de tecla definido.

Retificacao
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Informacoes sobre FTP

Entrada Significado
Nome do computador Nome légico do servidor FTP ou endereco IP
Caminho Diretério inicial no servidor FTP
O caminho é definido em relacao ao diretério
home.
Nome do usudrio Nome do usudrio e a senha correspondente
Senha para o login no servidor FTP

A senha é apresentada codificada com "*" e
memorizada no arquivo "logdrive.ini".

Parametros adicionais em "Detalhes"

Porta Interface para a conexao FTP. A porta padrdo é
pré-ocupada com 21.

Interromper conexao A conexao FTP serd interrompida apds um "Dis-
connect-Timeout" (tempo limite de descone-
xdo). O tempo limite pode variar entre 1 e
150 s. Como padrao sao predefinidos 10 s.

Dados adicionais ao utilizar a funcao "Executar a partir de armazenamento externo (EES)"

ﬁ Fabricante da maquina
Para isso consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Entrada Significado
Liberar a unidade apenas para tipo "unidade | A unidade é liberada na rede. E necesséario um
Windows (PCU)" nome de usuario.

A caixa de selecao deve estar ativada quando a
unidade local for ser utilizada como meméria
global do programa de pecas.

memodria global do progra- | apenas para unidades lo- | A caixa de selecdo mostra que todos os parti-

ma de pecas cais, unidades de rede e | cipantes do sistema recebem o acesso a unida-
unidades USB globais de l6gica configurada. Os participantes podem
executar os programas de pecas diretamente a
partir da unidade.

As configuracdes s6 podem ser alteradas em

Detalhes.
Utilizar esta unidade paraa | apenas para unidades USB | Permite a utilizacdo do meio de armazenamen-
execucao do programa EES to de dados USB local para a execucao do pro-

grama através de EES.

Parametros adicionais em "Detalhes"

Retificacao
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Entrada Significado
Nome de usuario Windows | apenas para unidades lo- | Nome de usudrio e senha correspondente para
Senha Windows cais, unidades de rede lo- | a liberacdo da unidade configurada

cais e diretorios locais Como padrdo, sdo aplicados os dados da janela

"Configuracdes globais".

memoria global do progra- | apenas para unidades lo- | A caixa de selecao define se todos os partici-
ma de pecas cais, unidades de rede e | pantes do sistema recebem o acesso a unidade
unidades USB globais |6gica configurada.

Pode ser selecionada apenas uma unidade co-
mo memoria global do programa de pecas

(GDIR). Se ja tiver sido determinada outra uni-
dade como GDIR e a caixa de selecdo ndo esti-
ver ativada, a configuracdo original serd exclui-

da.
Informacoes sobre a tecla configurada
Entrada Significado
Nivel de acesso Atribuir niveis de acesso nas conexdes: do nivel

de protecdo 7 (seletor de chave na posicao 0)
até o nivel de protecao 1 (fabricante).

O nivel de acesso definido é vélido para todas
as areas de operacao.

Texto da tecla Existem 2 linhas disponiveis para o texto de
inscricdo da tecla. Como separador de linhas é
aceito o %n.

Se a primeira linha for muito extensa, ela sera
quebrada automaticamente.

Se houver um espaco vazio, ele serd utilizado
como separador de linhas.

Para textos teclas dependentes de voz sera in-
serido o ID de texto, através do qual serd pro-
curado no arquivo de texto.

Quando nao houver nada especificado no cam-
po, serd utilizado o nome simbélico da unidade
como texto tecla.

icone da tecla Sem icone Nao é aplicado nenhum icone na tecla.
sk_usb_front.png Nome de arquivo do icone ao qual a tecla deve
refletir.

¥

sk_local_drive.png

=

sk_network_dri-
ve_ftp.png
FTF

(=}
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Entrada

Significado

Arquivo de texto

slpmdialog Arquivo para texto de tecla condicionado ao

Contexto do texto

idioma. Se nada for especificado nos campos
de entrada, o texto na tecla aparecerd da mes-
ma forma como ele foi especificado no campo
de entrada "Texto de tecla".

SIPmDialog

Procedimento

;\ 1.

Goloc. em
funcionam.
B o %
Drives
logicos
> <
#> Nivel
Gambiar
6.
Detalhes .
v 8.
0K
v
0K
x
Gancelar
9.

Selecione a 4rea de operacao "Colocacao em funcionamento”.

Pressione as teclas "HMI" e "Log. Local"
E aberta a janela "Configurar unidades"

Selecione a tecla que deseja configurar.

Para configurar as teclas 9 a 16 ou 17 a 24, clique na tecla ">>Plano".
Pressione a tecla "Alterar" para tornar os campos editaveis.

Selecione os dados para a respectiva unidade ou insira os dados necessa-
rios.

Pressione a tecla "Detalhes" caso deseje inserir parametros adicionais.

Pressionando novamente a tecla "Detalhes”, retorna-se para a janela "Con-
figurar unidades".

Pressione a tecla "OK".
As entradas sao verificadas.

Se os dados estiverem incompletos ou incorretos, sera aberta uma janela
de instrucoes. Confirme a mensagem com a tecla "OK".

Se for pressionada a tecla "Cancelar”, serao descartados todos os dados
que ainda nao foram ativados.

Reinicie o comando para ativar a configuracdo e disponibilizar as teclas na
area "Gerenciador de programas".

Inserir pré-definicoes para a liberacao de unidade

Indicacao

Esta funcao sé estara disponivel em sistemas Windows quando a opcao de software "Executar
a partir de armazenamento externo (EES)" tiver sido ativada.

Retificacao
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N

Goloc. em

funcionam.

= HMmi

Drives
logicos

fAjustes
globais

v
0K

x

Gancelar
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Selecione a area de operacao "Colocacao em funcionamento”.

Pressione as teclas "HMI" e "Log. Local"
E aberta a janela "Configurar unidades"

Pressione a tecla "Configuracoes. globais".

Insira 0 nome de usudrio e a senha correspondente para as unidades con-
figuradas que deseja liberar.

Pressione a tecla "OK".
Os dados sao aplicados como padrao para a liberacao Windows.

Se for pressionada a tecla "Cancelar", serao descartados todos os dados
que ainda ndo foram ativados.

Retificacao
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14.13 Observar documentos em PDF

Existe a possibilidade de exibicdo de todos os documentos em HTML ou PDF em todas as
unidades do gestor de programa e por meio da estrutura em arvore dos dados.

Indicacao

Uma pré-visualizacao dos documentos é, porém, somente possivel para os PDFs.

Procedimento

||= eN 1. Selecione no campo de comando "gerenciador de programas” a midia de
[ armazenamento desejada.

{ use

- OU -
& Dados Selecione no campo de comando "Colocacdao em servico" na estrutura em
o sistema arvore de dados dos "Dados do sistema" o local de armazenamento de-
sejado.
abrir 2. Posicione 0 cursor sobre'o PDF ou o ficheiro HTML que deve ser exibido e
pressione a softkey "Abrir".
O ficheiro selecionado sera exibido no ecra.
Alinha de estado é exibida no atalho de armazenamento do documento.
Serdo apresentadas a pagina atual, assim como o nimero de paginas total
do documento exibido.
Zoom 3. Pressione as Softkeys "Zoom +" ou "Zoom -", para aumentar ou diminuir
t a visualizacao.
Zoom -

Navegacdo e pesquisa por trechos de texto

Pressione a softkey "Localizar".

Procurar , )
E aberta uma nova barra de softkeys vertical.
Ir para 2. Pressione a tecla de funcdo "Ir para o inicio" para navegar até a primeira
o inicio pagina do documento.
Ir para 3. Pressione a tecla de funcdo "Ir para o fim" para navegar até a Ultima pagina
o final do documento.
I para 4, Pressione a tecla de funcao "Ir para a pagina" para navegar para uma
pagina pagina especifica do documento.
Procurar Pressione as Softkey "Localizar", caso queira localizar no PDF partes espe-
cificas no texto.
v 6. Digite o termo desejado na tela de pesquisa e confirme com "OK".
0K

O cursor é posicionado no primeiro resultado encontrado que correspon-
da ao termo de busca.

Retificacao
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Pressione a tecla de funcao "Localizar pr6ximo" se o texto encontrado ndo
for o trecho de texto pesquisada.

Pressione a tecla de funcdo "Voltar" para retornar a barra de tecla de fun-
cao de nivel superior.

Continuar 7.
busca
« 8.
Uoltar
Indicacao

Ao mudar de idioma durante a visualizacao de um documento PDF. este é recarregado no
correspondente idioma. Se ndao houver nenhum documento PDF para o idioma selecionado, a
versao inglesa do documento PDF é exibida.

A posicao no documento PDF é mantida também apds mudanca de idiomas em varias sessdes,
desde que o documento PDF tenha marcadores de paginas.

Alterar apresentacao

lista 1.
Zoom na 2.
larg. pagina
Z0om na
altura pagina
F e
Fam ™
« 3.
Uoltar
Copiar texto
Marcar 1.
2.
Copiar 3.
Marcar 4.
Fechar PDF
Fechar 1.

406

Pressione a Softkey "Visualizacao", para alterar a apresentacao do PDFs.
E aberta uma nova barra de softkeys vertical.

Pressione a Softkey "Zoom largura da pagina", para exibir o documento na
largura total na tela.

-0uU -

Pressione a tecla de funcdo " Zoom na altura da pagina" para exibir o
documento em altura total na tela.

-0U -

Pressione a Softkey "Girar a esquerda", para girar o documento em 90
Graus para a esquerda.

-0U -

Pressione a Softkey "Girar a direita", para girar o documento em 90 Graus
para a direita.

Pressione a tecla de funcdo "Voltar" para retornar a barra de tecla de fun-
cao de nivel superior.

Pressione a tecla "Marcar".

A tecla de funcao "Copiar" pode ser operada.

Selecione o texto desejado com a ajuda do controle por toque ou mouse.
Pressione a tecla "Copiar".

O texto selecionado esta pronto para insercao no editor.

Pressione a tecla de funcao "Selecionar" novamente para mover a secao
exibida usando o comando por toque.

A tecla de funcao "Copiar" nao pode ser operada.

Pressione a tecla "fechar", para sair da visualizacdo do PDF.

Retificacao
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14.14 EXTCALL

Com o comando EXTCALL é possivel acessar a partir de um programa de peca os arquivos da
unidade local, portadores de dados ou unidades de rede.

Com o dado de ajuste SD $5C42700 EXT_PROG_PATH o programador pode definir o diretério de
origem, e com o comando EXTCALL definir o nome do arquivo da sub-rotina a ser carregada.

Condicoes gerais

Devem ser observadas as seguintes condicdes gerais ao ativar EXTCALL:

Somente arquivos de extensao MPF ou SPF podem ser chamados com o EXTCALL a partir de
uma unidade de rede.

Os arquivos e caminhos devem corresponder a nomenclatura do NCK (méx. 25 caracteres
para o nome, 3 caracteres para a extensao).

Um programa somente pode ser encontrado na unidade de rede com o comando EXTCALL
quando

— com SD $5C42700 EXT_PROG_PATH é indicado o caminho de busca da unidade de rede
ou de um diretério dentro desta. O programa deve estar armazenado diretamente no
local, pois nao é realizada nenhuma busca em subdiretérios.

— sem o dado SD $SC42700: o programa € especificado diretamente (através de um
caminho certificado, o qual também pode indicar um subdiretério da unidade de rede) e
também esta presente na ativacao do EXTCALL.

Preste atencdo a escrita em letras maiudsculas e mindsculas nos programas que foram criados
em midias de armazenamento externas (sistema Windows).

Indicacao
Tamanho maximo do caminho para EXTCALL
O tamanho maximo do caminho nao pode exceder os 112 caracteres. O caminho é composto

pelo contetido do dado de ajuste (SD $5C42700) e pela especificacdo de caminho da
chamada EXTCALL a partir do programa de peca.

Exemplos para chamadas EXTCALL

Com o uso do dado de ajuste a procura podera ser feita de modo controlado.

Retificacao

Chamada da unidade USB na TCU (dispositivo USB na interface X203), se 0 SD42700 estiver
vazio: p. ext. EXTCALL "//TCU/TCU1 /X203 ,1/TEST.SPF"

-0U -

Chamada da unidade USB na TCU (dispositivo USB na interface X203), se SD42700 "//TCU/
TCU1 /X203 ,1" conter: "EXTCALL "TEST.SPF"

Chamada da conexao frontal USB (USB-FlashDrive), se o dado SD $SC 42700 estiver vazio: p.
ex. EXTCALL "//ACTTCU/FRONT, 1/TEST.SPF"

-0U -

Chamada da conexao frontal USB (USB-FlashDrive), se SD42700 "//ACTTCU/FRONT, 1" conter:
EXTCALL "TEST.SPF"
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* (Chamada da unidade de rede, se 0 SD42700 estiver vazio: p. ex. EXTCALL "//
Nome_computador/unidade_habilitada/TEST.SPF"
-0U -
Chamada da unidade de rede, se o dado SD $5C42700 contém "//INome_computador/
unidade_habilitada": EXTCALL "TEST.SPF"

e Utilizacdo da meméria de usuario HMI (unidade local):

"2

Na unidade local foram criados os diretérios para programas de pecas (mpf.dir), sub-
rotinas (spf.dir) e pecas de trabalho (wcs.dir) com os respectivos diretérios de pecas de
trabalho (.wpd):

SD42700 estd vazio: EXTCALL "TEST.SPF"

No cartdao CompactFlash é utilizada a mesma sequéncia de localizacao como na memoéria
de programas de pecas do NCK.

Na unidade local foi criado um diretério proprio (p. ex. my.dir):

Indicacdo do caminho completo: p. ex. EXTCALL "/user/sinumerik/data/prog/my.dir/
TEST.SPF"

E realizada a localizacdo exata do arquivo especificado.

Indicacao
Abreviacdes para unidade local, cartdao CompactFlash e conexdao USB-Front

Como abreviacao para a unidade local, um cartao CompactFlash e a conexdo frontal USB,
vocé podera utilizar a abreviacdo LOCAL_DRIVE:, CF_CARD: e USB: (por exemplo, EXTCALL
"LOCAL_DRIVE:/spf.dir/TEST.SPF").

As abreviacdes CF_Card e LOCAL_DRIVE podem ser utilizadas alternativamente.

Opcoes de software

Para a indicacao da tecla "Unidade local. Drive" é necessdria a opcao "adicionalm. Me-
méria HMI An. em CF-Card d.NCU" (ndo para SINUMERIK Operate no PCU50 / PC).

ATENCAO

Possivel interrupcao durante execucdes de pendrive USB
A execucao diretamente a partir de uma FlashDrive USB nao é recomendada.

Nao existe nenhuma seguranca contra problemas de contato, ejecao, quebra por batidas ou
retirada por descuido da FlashDrive USB durante a operacao.

A desconexao durante o trabalho da ferramenta gera uma parada imediata da usinagem e com
isso também sdo provocados danos a peca de trabalho.

L

Fabricante da maquina
O processamento a partir de chamadas EXTCALL pode ser ativado e desativado.
Para isso, observe as instrucoes do fabricante da maquina.

Retificacao
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Retificacao

14.15 Execucdo da meméria externa (EES)

Execucao da memoria externa (EES)

A funcao "Executar a partir de armazenamento externo” permite executar diretamente
subprogramas de qualquer tamanho a partir de uma unidade devidamente projetada. O
comportamento da funcdo corresponde ao da execucao a partir da memoria de subprogramas
NC sem as limitacoes que existem para "EXTCALL".

Opcao de software
‘ Para utilizar essa funcdao na meméria do usuario (100 MB) do CompactFlash Card, é

necessaria a opcao de software "CNC meméria do usuario expandida".

Opcao de software

Para utilizar essa funcao de forma ilimitada (por ex. para uma unidade de rede ou
unidade USB), é necessaria a opcao de software "Executar a partir de armazenamento
externo (EES)".

Indicacao
O Teach de programa nao disponivel nao é possivel

O Teach de programas nao esta disponivel na selecao de um programa EES.

a Fabricante da maquina
Para isso, observe as instrucdes do fabricante da maquina.

E possivel trabalhar como de costume, no editor as unidades de leitura externas dos programas
de cédigo G memorizados.

Ao executar os programas G-Code, é enviada uma exibicao atual dos blocos como de costume.
Existe a possibilidade de editar os programas diretamente no estado Reset.

Além da exibicao atual dos blocos, existe a possibilidade de exibir também os blocos basicos.
Com ajuda da funcao "Correcao do programa"”, é possivel realizar correcoes como de costume.
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14.16

14.16.1

Procedimento

410

Executar o backup dos dados

Criacao de arquivo no gerenciador de programas

Temos a possibilidade de arquivar arquivos individuais da memaéria NC e da unidade local.

Formatos de arquivo

Aqui temos a possibilidade de salvar o arquivo no formato binario ou no formato para fita

perfurada.

Destino de armazenamento

Como destino de armazenamento estao disponiveis o diretério de arquivos dos dados de sistema
na area de operacao "Colocacao em funcionamento” assim como as unidades USB e de rede.

I

Gerenc.
de progr.

M cn

Marcar

Arquivar

Gerar
arquivo

Procurar

Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".

Selecione o local de armazenamento para o(s) arquivo(s) desejado(s).

Nos diretérios, selecione o arquivo desejado com o qual se deseja gerar
um arquivo.

-0U -

Pressione a tecla "Marcar" para proteger varios arquivos e diretérios.
Faca a selecao com a ajuda do cursor e/ou do mouse.

Pressione as softkeys ">>" e "Arquivar".

Pressione a softkey "Criar arquivo".
A janela "Criar arquivo: Escolher arquivo” sera aberta.

Para localizar um determinado diretério ou subdiretério posicione o cur-
sor no local de armazenamento desejado, depois pressione a softkey "Lo-
calizar" e digite o termo de busca desejado no didlogo de localizacaol
pesquisa, e depois pressione a softkey "OK".

Nota: Os caracteres curingas "*" (substitui uma sequéncia de caracteres
qualquer) e "?" (substitui um caractere qualquer) facilitam bastante a lo-
calizacao.

-0U -

Retificacao
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14.16 Executar o backup dos dados

Diretario Para criar um diretério selecione o local de armazenamento desejado,
novo pressione a softkey "Novo diretério”, digite 0 nome desejado na janela
"Novo diretério" e depois pressione a softkey "OK".

v

0K

v 7. Pressione em "OK".

0K A janela "Criar arquivo: Nome" sera aberto.

v 9. Selecione o formato, especifique o nome desejado e pressione a softkey
0K "OK".

Uma mensagem informara se o arquivamento foi realizado com sucesso.

Criacao de arquivo através dos dados de sistema

Para proteger somente determinados dados, selecione os arquivos desejados diretamente na
arvore de dados e depois crie um arquivo.

Formatos de arquivo

Aqui temos a possibilidade de salvar o arquivo no formato binario ou no formato para fita
perfurada.

E possivel exibir o contetido dos arquivos selecionados (arquivos XML, ini, hsp, syf e programas)
através de uma visualizacao prévia.

E possivel exibir informacdes do arquivo como o caminho, nome, data de criacdo e de
modificacdo, através de uma janela de propriedades.

Os direitos de acesso se orientam conforme as correspondentes areas e vao desde nivel de
protecdo 7 (seletor com chave posicdo 0) até nivel de protecdo 2 (Senha: Manutencdo).

Locais de armazenamento

Retificacao
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¢ CompactFlash Card sob
luser/sinumerik/datalarchive, bzw.
loem/sinumerik/data/archive

* Todas unidades de leitura légicas configuradas (USB, unidades de rede)

‘ Opcao de software
Para armazenar arquivos no cartdao CompactFlash na area do usuario, é necessario o

opcional "Meméria HMI adicional no cartao CF da NCU".
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Procedimento
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ATENCAO

Possivel perda de dados em pendrives USB

USB-FlashDrives ndo sao adequados como midias permanentes de armazenamento.

K 1. Selecione a drea de operacao "Colocacdo em funcionamento".
Goloc. em
funcionam.
= Dados 2. Pressione a softkey "Dados de sistema".
O sistema - .
E aberta a arvore de dados.
3. Selecione os arquivos desejados na arvore de dados com os quais dese-
jamos gerar um arquivo.
-0U-
Marcar Pressione a tecla "Marcar" para proteger varios arquivos e diretérios.
Faca a selecdo com a ajuda do cursor e/ou do mouse.
4. Ao ser pressionada a softkey ">>" nos sao oferecidas mais softkeys na
barra de softkeys vertical.
Janela 5. Pressione a softkey "Janela de visualizacao".
pre-visual O contetido do arquivo selecionado é exibido em uma janela pequena.
Pressionando novamente a softkey "Janela de visualizacao", fechamos
novamente a janela.
Caracte- 6. Pressione a softkey "Propriedades".
risticas Em uma pequena janela obtemos as informacdes do arquivo selecionado.
v Pressionando a softkey "OK", fechamos novamente a janela.
0K
7. Pressione a softkey "Localizar".
Procurar . ) . o
Para localizar um determinado direto6rio ou subdiretério, digite o termo de
< busca desejado no didlogo de localizacdo e pressione a softkey "OK".
0K Nota: Os caracteres curingas "*" (substitui uma sequéncia de caracteres
qualquer) e "?" (substitui um caractere qualquer) facilitam bastante a lo-
calizacao.
Arquivar 8. Pressione as softkeys "Arquivar" e "Criar arquivo".
A janela "Criar arquivo: Escolher arquivo" sera aberta.
Gerar Sao exibidas a pasta "Arquivo” com as subpastas "Usuario” e "Fabricante”,
arquivo assim como as midias de armazenamento (por exemplo, USB).
Criar 9. Selecione o local de armazenamento desejado e pressione a softkey "No-
diretario vo diretério” para criar um subdiretério adequado.

E aberta a janela "Novo diretério”.

Retificacao
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v 10. Especifique o nome desejado e pressione a softkey "OK".
LS O diretério é criado sob a pasta selecionada.
v 11.  Pressione a softkey "OK".
0K A janela "Criar arquivo: Nome" sera aberto.
v 12. Selecione o formato, especifique o nome desejado e pressione a softkey
0K "OK" para salvar o(s) arquivo(s).

Uma mensagem informara se o arquivamento foi realizado com sucesso.
v 13. Pressione a softkey "OK" para confirmar a mensagem e encerrar o proces-
0K so de arquivamento.

Um arquivo é salvo no diretério selecionado.

14.16.3

Carregar (entrada) arquivo no gerenciador de programas

Na area de operacao "Gerenciador de programas" existe a possibilidade de se carregar arquivos
da pasta de arquivos dos dados de sistema, assim como de unidades de leitura USB e de rede

configuradas.

&«

Opcao de software
Para poder ler arquivos de usudrio na drea de operacdo "Gerenciamento de programas”,

é necessaria a opcao "Memoéria adicional HMI-usuario em cartdao CF da NCU".

Procedimento

Iy "
Gerenc.
de progr.

Arquivar

Leitura
arquivo

Procurar

v
0K

Retificacao
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Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas”.

Pressione as softkeys "Arquivar” e "Carregar arquivo”.
A janela "Ler arquivo: Escolher arquivo" sera aberta.

Selecione o local de armazenamento do arquivo e posicione o cur-
sor no arquivo desejado.

Nota: A pasta para arquivos de usuario somente sera exibida com o
opcional ndo implementado, se pelo menos um arquivo estiver
contido nela.

-0U -

Para realizar uma localizacao orientada de um arquivo, pressione na
softkey "Localizar", digite o nome do arquivo com sua extensao na
caixa de didlogo de localizacao e pressione a softkey "OK".
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v Pressione a softkey "OK" ou "Sobrescrever tudo" para substituir os
0K arquivos existentes.
Sobregra-
var tudo
-0U -
cem Pressione a softkey "Nao sobrescrever nenhum" para nao sobres-
sobregravar crever os arquivos existentes.
-0U -
Saftar Pressione a softkey "Saltar" para continuar o processo de carrega-
mento na meméria com o préximo arquivo.
E aberta a janela "Carregar arquivo ha memoria" que mostra o pro-
cesso de carregamento com uma exibicao da progressao.
E por ultimo, recebemos um "Protocolo de erros para entrada de
arquivo na memoria”, onde estdao mencionados os arquivos salta-
dos ou sobrescritos.
» Pressione a softkey "Cancelar" para cancelar o processo de carrega-
Cancelar mento na membéria.
14.16.4 Carregamento de arquivo a partir dos dados de sistema

Para carregar um determinado arquivo na meméria, podemos selecionar o mesmo diretamente

da arvore de dados.

Procedimento

N

Goloc. em
funcionam.

= Dados
& sistema

Entrada
de dados

v
0K

Sobregra-
var tudo

414

Selecione a area de operacao "Colocacdo em funcionamento".

Pressione a softkey "Dados de sistema".
Selecione na arvore de dados do diretorio "Arquivos” e na pasta

"Usuario" o arquivo desejado para carregar na memoria.
Pressione a softkey "Carregar na memoria".

Pressione a softkey "OK" ou "Sobrescrever tudo" para substituir os
arquivos existentes.

-0U -

Retificacao
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Sem
sobregravar

Saltar

» 6.

Gancelar

Retificacao
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Pressione a softkey "Nao sobrescrever nenhum" para nao sobres-
crever os arquivos existentes.

-0U -

Pressione a softkey "Saltar" para continuar o processo de carrega-
mento na meméria com o préximo arquivo.

E aberta a janela "Carregar arquivo ha meméria" que mostra o pro-
cesso de carregamento com uma exibicao da progressao.

E por ultimo, recebemos um "Protocolo de erros para entrada de
arquivo na memoria", onde estdao mencionados os arquivos salta-
dos ou sobrescritos.

Pressione a softkey "Cancelar" para cancelar o processo de carrega-
mento na membéria.
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14.17

14.17.1

Dados de preparacao

Salvando dados de preparacao

Salvando dados

416

Além dos programas, também podemos salvar dados da ferramenta e ajustes do ponto zero.

E possivel utilizar esta opcdo, p. ex. para salvar os dados de ferramentas e dados do ponto zero
necessarios para um determinado programa em cédigo G. Quando executamos este programa
posteriormente, entdo podemos acessar rapidamente seus ajustes correspondentes.

Os dados de ferramenta determinados externamente em um equipamento de pré-ajuste de
ferramentas também podem ser copiados facilmente no gerenciamento de ferramentas.

Indicacao
Salvamento de dados de preparacao de programas de peca

Os dados de preparacdo de programas de peca somente permitem ser salvos se eles (0s
programas) estiverem salvos no diretério "Pecas de trabalho".

Para programas de peca que estiverem salvos no diretorio "Programas de peca" ndo haverd a
opcao "Salvar dados de preparacao”.

Dados
Dados de ferramenta * nao

e lista de ferramentas completa
Ocupacao do magazine * sim

* nao
Pontos zero * nao

O campo de selecao "Ponto zero basico" serd ocultado

e todos
Pontos zero basicos * nao

* sim
Diretério Sera exibido o diretério onde estd contido o programa selecionado.
Nome de arquivo Aqui temos a possibilidade de alterar o nome de arquivo sugerido.

Indicacao
Ocupacao do magazine

A extracdo de dados da ocupacao do magazine somente sera possivel quando o sistema estiver
previsto com o carregamento e descarregamento dos dados de ferramentas do magazine.

Retificacao
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Procedimento
% Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".
Gerenc.
de progr.
||= . Posicione o cursor no programa cujos dados de ferramenta e dados
[ de ponto zero deverdo ser salvos.
Drive
= Local
Pressione as softkeys ">>" e "Arquivar".
Arquivar
Salvar da- Pressione o softkey "Salvar dados de preparacao”.
rlos prapd: E aberta a janela "Salvar dados de preparacao”.
Selecione os dados que deverao ser salvos.
Se necessario, mude aqui no campo "Nome de arquivo” o nome
sugerido do programa selecionado originalmente.
v Pressione a softkey "OK".
0K Os dados de preparacao sao criados no mesmo diretorio onde esta
contido o programa selecionado.
O arquivo é salvo automaticamente como arquivo INI.
Indicacao
Selecao de programa
Se em um diretério houver um programa principal e um arquivo INI de mesmo nome, entao
automaticamente o arquivo INI serd inicializado primeiro ao ser ativado o programa principal.
Com isso é evitada a alteracao desnecessaria de dados de ferramentas.
¢. Fabricante da maquina
Para isso consulte as informacdes do fabricante da maquina.
14.17.2 Carregar (entrada) dados de preparacao na memoéria
Para a leitura, selecione qual dos dados protegidos vocé necessita:
» Dados de ferramenta
* Ocupacao do magazine
Retificacao
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Procedimento

418

¢ Pontos zero

¢ Ponto zero basico

Dados de ferramenta

Em funcdo dos dados selecionados, o sistema se comporta da seguinte maneira:

 lista de ferramentas completa
Primeiro sao apagados todos os dados do gerenciamento de ferramentas, depois sao
carregados os dados salvos.

* todos os dados de ferramentas utilizados no programa
Se no gerenciamento de ferramentas houver pelo menos uma das ferramentas que devem
ser carregadas, podemos escolher uma das seguintes opcoes.

Sobregra- Pressione o softkey "Substituir todos" para carregar todos dados de ferra-
var tudo mentas. As demais ferramentas existentes serdao sobrescritas sem con-
sulta prévia.
- OU -
cem Pressione a softkey "Nao sobrescrever nenhum" para nao sobrescrever as
sobregravar ferramentas existentes.

As ferramentas existentes sdo saltadas, sem o retorno de uma confirma-
cao para responder.

-0uU -

Pressione a softkey "Saltar" se as ferramentas existentes ndo devem ser
sobregravadas.

Para cada ferramenta existente é retornada uma confirmacao para res-
ponder.

Saltar

Selecao do local de carga

Se para um magazine foi configurada mais de um local de carga, existe a possibilidade de abrir
uma janela com a softkey "Selecionar local de carga" onde se atribui um local de carga para um
magazine.

% 1° Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".

Gerenc.
de progr.

. 2° Posicione o cursor no arquivo com os dados de ferramenta e dados de
ponto zero salvos (*.INI) que deverd ser recarregado.

Drive
Local

3. Pressione a tecla <Cursor para direita>

-0U -

Retificacao
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Dé um duplo clique no arquivo.
E aberta a janela "Carregar dados de preparacio".

O 4. Selecione quais dados (p. ex. ocupacao do magazine) vocé quer ler.
SELECT

v 5. Pressione a softkey "OK".

0K

Retificacao
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14.18 Registrar ferramentas e determinar necessidade

14.18.1 Visao geral

Por meio da funcao "Registrar ferramentas e determinar necessidade" vocé pode, durante o
processamento e a simulacdo de programas de peca, registrar todas as ferramentas necessarias.
Desta maneira, vocé estabelece a necessidade de ferramentas.

Opcionais de software
‘ Para poder utilizar a funcao "Registrar ferramentas e determinar necessidade" é neces-
saria a opcao "Determinar necessidade de ferramentas".

.n. Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

A funcdo "Registrar ferramentas e determinar necessidade" pode ser (til para as seguintes
etapas de trabalho em maquinas de um ou mais canais:

* Preparacdo de uma nova peca de trabalho com a peca de trabalho antiga ainda em
processamento:

— Todas as novas ferramentas devem ser carregadas adicionalmente
e Troca da peca de trabalho na maquina:

— Todas as ferramentas antigas podem ser descarregadas

— Todas as novas ferramentas devem ser carregadas

Vocé ativa o registro das ferramentas nos ajustes para a operacao automatica. A gravacao ocorre
durante o processamento.

Também para a simulacao o registro de ferramentas pode ser ativado.

Os dados das ferramentas registrados sao armazenados em arquivo TTD (Tool Time Data). O
arquivo TTD encontra-se no respectivo programa de peca.

Indicacao

Os dados de ferramentas registrados de uma sequéncia de ferramental sdo validos somente se
o programa tiver sido executado completamente. Caso contrario, os dados nao sao
armazenados e o arquivo TTD anterior é mantido.

Retificacao
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14.18.2 Abrir dados de ferramentas

Introducao
Os dados das ferramentas registrados sao armazenados em arquivo TTD (Tool Time Data). O
arquivo TTD encontra-se no respectivo programa de peca e contém as seguintes informacoes:
* Dados de ferramenta
* Ocupacao do magazine
* Tempo de funcionamento, tempo auxiliar, nimero da ferramenta, nimero D, ID por jogo
Vocé pode abrir o arquivo TTD através do softkey "Verificar carregamento”.
Indicacao
Vocé pode abrir apenas os arquivos TTD atribuidos ao canal ativo.
Abrir arquivo TTD
% 1. Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".
Gerenc.
de progr.
. 2. Em Programas de Peca, vocé abre o correspondente Arquivo com a exten-
[ sao *. TTD.
Drive
— Local
Abre-se a janela "Ferramentas do programa”.
O conteudo do arquivo é exibido na forma de uma lista de ferramentas.
Indicacao
Se o arquivo TTD for mais antigo do que o respectivo programa de peca, um aviso alertara sobre
o fato.
14.18.3 Verificar carregamento
Acionando softkey "Verificar carregamento”, abre-se a janela "Verificar carregamento”.
A visualizacao na janela "Verificar carregamento” esta dividida nos seguintes setores:
* Ferramentas que faltam: Ferramenta nao existente
* Ferramentas que ainda devem ser carregadas: Ferramenta existente, porém nao carregada
Retificacao
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» Ferramentas carregadas: Ferramenta existente e carregada

* Ferramentas ndo necessarias: Ferramenta existente e carregada, porém ndo necessaria

Vocé pode, se for necessario, ajustar todos os dados de ferramentas exibidos na janela "Verificar
carregamento”, carregar e descarregar ferramentas, registrar diretamente tamanhos de
ferramentas apurados em novas medicoes.

A lista é atualizada ap6s cada acdo.

Retificacao
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14.19 proteger parametro

Salvando dados

Retificacao

Além dos programas, também é possivel salvar parametros de calculo e varidveis globais de
usuario.

E possivel utilizar esta opcdo, p. ex. para salvar os parametros de calculo e variaveis de usudrio
necessarios para um determinado programa. Quando executamos este programa
posteriormente, podemos acessar rapidamente seus dados correspondentes.

Indicacao
Salvar parametros de programas de peca

Os parametros dos programas de peca somente permitem ser salvos se eles (os programas)
estiverem salvos no diretério "Pecas de trabalho".

Para programas de peca que estiverem salvos no diretério "Programas de peca” ou
"Subprogramas”, nao havera a opcao "Salvar parametros".

Quais dados estao disponiveis para backup, depende da configuracdo da maquina:

Dados

Parametros de calculo (R) |+ nao

* sim - todos os parametros de cdlculo especificos para canais

Pardmetros de calculo (R) | ¢ nao

globais * sim - todos os parametros de célculo globais

Parametros UGUD * nao

* sim - todas as varidveis de usudrio especificos para canais

Pardmetros UGUD globais |+ nao

* sim - todas as variaveis de usudrio globais

Parametros MGUD * nao

e sim-todas as variaveis do fabricante da maquina especificos para canais

Pardmetros MGUD globais |+ nao

* sim - todas as varidveis do fabricante da maquina globais

Diretorio Serd exibido o diretério onde esta contido o programa selecionado.

Nome de arquivo Aqui temos a possibilidade de alterar o nome de arquivo sugerido.

Nas maquinas multicanais, os parametros do canal ativo sempre serao salvos.

Listas de tarefas

Quando vocé salva os parametros selecionados para uma lista de tarefas, os parametros de
todos os canais na lista sdo armazenados.

O nome da lista de tarefa ndo corresponde com os nomes dos programas contidos nela. Para que
0s arquivos de parametro possam ser claramente organizados, eles sempre recebem o mesmo
nome que o programa associado. Nao é possivel alterar estes nomes de arquivo.
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Procedimento
% 1. Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".
Gerenc.
de progr.
@ . 2. Selecione a unidade em qual o programa esta salvo.
Drive
= Loca
3. Posicione o cursor no programa cujos parametros deverdo ser sal-
VOs.
4. Pressione as softkeys ">>" e "Arquivar".
Arquivar
& aluar 5. Pressione a softkey "Salvar parametros”.
parametro E aberta a janela "Salvar parametros".
6. Selecione os dados que deverdo ser salvos.
1..n 7. Pressione a tecla <CHANNEL> ou clique na exibi¢cao do canal se

trocar o canal ativo.

CHANNEL

-0U -
CHAM1
8. Se necessario, mude no campo "Nome de arquivo" o nome sugeri-
do do programa selecionado originalmente.
v 9. Pressione a softkey "OK".
L3 Os parametros sao colocados no mesmo diret6rio onde esta conti-
do o programa selecionado.
Os parametros de calculo (*.RPA) e as varidveis de usuario (*.GUD)
serao salvas em arquivos separados.
Indicacao

Selecao de programa

Se em um diretério houver um programa principal e um arquivo RPA ou GUD com o mesmo
nome, entao automaticamente estes arquivos serao inicializados logo assim que selecionado o
programa principal. Com isso é evitada a alteracao desnecessaria de dados de ferramentas ou
parametros.

Retificacao
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¢ Fabricante da maquina
Para isso observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Retificacao
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14.20 V24
14.20.1 ler e processar os arquivos sobre interfaces em série

Através da interface serial V24 existe a possibilidade de carregar e descarregar arquivos na area
de operacao "Gerenciador de programas", assim como na area "Colocacao em funcionamento”.

Disponibilidade da interface serial V24

Para alterar a disponibilidade da interface V24, configure os seguintes parametros nos arquivos
"slpmconfig.ini":

Parametros Descricao
[V24] Descreve a secao na qual encontram-se os parametros para a
configuracao
usev24 Configuracdo para a disponibilidade da interface serial V24
= true Estdo disponiveis a interface e softkeys
(padréo)
= false Nao estao disponiveis a interface e soft-
keys

Armazenamento do arquivo "slpmconfig.ini"

O modelo do arquivo "slpmconfig.ini" para o SINUMERIK Operate encontra-se debaixo do
seguinte diretério:

<Installationspfad>/siemens/sinumerik/hmi/template/cfg
Copie o arquivo em um dos seguintes diretdrios:
<Installationspfad>/user/sinumerik/hmilcfg

<Installationspfad>/oem/sinumerik/hmil/cfg

Indicacao

Para melhorar a apresentacao geral com alteracdes préprias, apague simplesmente os
pardmetros nao alterados da cépia do arquivo "slpmconfig.ini".

Descarregar arquivos

Os arquivos a ser transmitidos (diretérios e também arquivos individuais) sao compactados em
um arquivo (*.arc). Ao transmitir um arquivo (*.arc), este sera transmitido diretamente sem ser
compactado. Caso um arquivo (*.arc) seja selecionado junto com um outro arquivo (por
exemplo, diretério), estes sdo compactados em um novo arquivo e depois transmitidos.

Retificacao
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Carregar arquivos
Para ler arquivos, utilize a interface V24. Eles sao transmitidos e depois descompactados.

Indicacao

Carregar arquivo de colocacdo em funcionamento

Ao ler um arquivo de colocacdo em funcionamento através da interface V24, ele serd
imediatamente ativado.

Editar externamente o formato de fita perfurada
Para editar arquivos externamente, eles devem ser criados em formato de fita perfurada.

Procedimento
% 1. Selecione a 4rea de "Gerenciador de Programas” e pressione a soft-
key "NC" ou "Local". Local".
Gerenc.
de progr.
CH
Drive
— Local
-OU-
;\ Selecione a 4rea de operacao "Colocacao em funcionamento” e
pressione a softkey "Dados de sistema”.
Coloc. em
funcionam.
ta_ Dados
[ sistema
Descarregar arquivo
2. Marque os diretérios elou os arquivos a ser transmitidos para a
interface V24.
3. Pressione as softkeys ">>" e "Arquivar".
Arquivar
u24 4, Pressione a softkey "Enviar V24",
Enviar
-OU-
Retificacao
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Carregar arquivo
u24 Pressione a tecla "Receber V24" para ler arquivos através da inter-
receber face V24.

14.20.2 Configuracao da interface V24 no gerenciador de programas

Configuracao V24 Significado

Protocolo Na transmissdo através da interface V24 sao suportados os seguintes

protocolos:

e RTSICTS (pré-configuracao)
e Xon/Xoff

Transmissdo Transmissdo com protocolo protegido (protocolo ZMODEM):

e normal (pré-ajuste)

* salvo
Para a interface selecionada a transmissao salva é configurada em
conjunto com o Handshake RTS/CTS.

Velocidade de transmissao | Taxa de transmissao: até 115 kBaud de taxa de transmissdo. A velocidade
de dados de transmissdo de dados que pode ser utilizada depende do dispositivo
conectado, da extensao da rede e das condicoes elétricas locais.

* 110

e 19200 (pré-ajuste)

e 115200

Formato de arquivo ¢ Formato perfurado (pré-ajuste)

¢ Formato bindrio (formato para PC)

Configuracdes V24 (deta-
lhes)

Interface e COM1

Paridade Bits de paridade sao utilizados para deteccao de erros: Os bits de paridade
sdo adicionados aos caracteres codificados para tornar o ndmero de pon-
tos definidos em "1" em um nimero impar (paridade impar) ou para um
namero par (paridade par).

e nenhum (pré-ajuste)
e impar

® par

Bits de parada Ndmero de bits de parada na transmissao de dados assincrona.
e 1 (pré-ajuste)

o 2

Bits de dados Nimero de bits de dados na transmissao assincrona.

e 5Bit

e 8 bit (pré-definido)

Retificacao
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Configuracao V24 Significado
XON (Hex) Somente com protocolo: Xon/Xoff
XOFF (Hex) Somente com protocolo: Xon/Xoff

Aguarde XON no inicio do re-
cebimento de V24

Somente com protocolo: Xon/Xoff

Fim de transmissao (Hex)

Somente para formato para fita perfurada
Parada com sinal de fim de transmissao
O pré-ajuste para o sinal de fim de transmissao é (HEX) 1A

Monitoracdo de tempo (seg.)

Monitoracao do tempo

Em caso de problemas de transmissdo ou fim de transmissao (sem sinal de
fim de transmissdo) a transmissao sera interrompida apés os valor indi-
cado em segundos.

A monitoracdo de tempo é controlada por um temporizador, o qual é
iniciado com o primeiro sinal e resetado a cada sinal transmitido.
A monitoracdo de tempo é configuravel (em segundos).

Procedimento
Iy "
Gerenc.
de progr.
oo 2
Drive
— Local
3.
Arquivar
u24 4.
configuracoe
5.
Detalhes 6
Retificacao
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Selecione a area de operacao "Gerenciador de programas".

Pressione a tecla "NC" ou "Unidade local".

Pressione as softkeys ">>" e "Arquivar”.

Pressione a softkey "Configuracdes V24"
A janela "Interface: V24" serd aberta.
Sao exibidos os ajustes das interfaces.

Pressione a softkey "Detalhes" para visualizar e editar outras confi-
guracoes para a interface.
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15.1 Exibicao de mensagens
Durante o processamento podem ser emitidas mensagens de PLC e do programa de peca.
Estas mensagens ndo interrompem a usinagem. As mensagens fornecem instrucdes sobre
determinados procedimentos dos ciclos e sobre a continuacao da usinagem, normalmente elas
sdo mantidas durante um segmento de usinagem ou até o fim do ciclo.
Visao geral de mensagens
Temos a opcao de exibir todas mensagens emitidas.
A visao geral de mensagens traz as seguintes informacdes:
* Data

¢ NuUmero de mensagem
somente é indicado no caso da mensagem de PLC

¢ Texto da mensagem

Procedimento

:\\.\ 1. Selecione a area de operacao "Diagnoéstico”.
Diag-
nose
Mensa— 2. Pressione a softkey "Mensagens".
= gens

E aberta a janela "Mensagens".

Retificacao
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15.2 Exibicdo de alarmes

15.2

432

Exibicao de alarmes

Se ocorrerem erros durante a operacao da maquina, um alarme serd gerado e o processamento
é interrompido, se necessario.

O texto do erro, exibido simultaneamente com o niimero do alarme, fornece informacdes mais
detalhadas sobre a causa do erro.

Vocé tem a opcdo de salvar todos os dados de diagnéstico relevantes em um arquivo ZIP para
envia-los para andlise para a linha de assisténcia.

/\ cuIDADO

Perigos para pessoas e maquina

Verifique cuidadosamente a situacdo do equipamento com base na descricao dos alarmes
gerados. Elimine as causas do alarme gerado. Cancele o alarme da maneira indicada.

A inobservancia pode colocar em risco a maquina, a peca de trabalho, as configuracdes
armazenadas e, possivelmente, a sua saude.

Visao geral de alarmes

Existe a possibilidade de se exibir todos os alarmes pendentes e confirmar os mesmos.
A visao geral de alarmes traz as seguintes informacoes:

* Datae hora

e Critério de cancelamento

O critério de cancelamento indica com qual tecla fisica e/ou tecla o alarme deve ser
cancelado.

¢ Numero de alarme

¢ Texto do alarme

Procedimento

f‘}‘ 1. Selecione a area de operacao "Diagnéstico".

2. Pressione a softkey "Lista de alarmes".
E aberta a janela "Alarmes".
Sdo indicados todos os alarmes existentes.
Se existirem alarmes de seguranca (safety), serd exibida a softkey "Ocultar

alarmes SI".
Ocultar 3. Pressione a softkey "Ocultar alarmes SI" para ndo exibir nenhum alarme SI
Alarmes 51 (de seguranca).
Salar dados 4. Seacausadoalarme for desconhecida, pressione a tecla de funcao "Salvar
diagnastico dados Diag."

A funcao coleta todos os arquivos LOG disponiveis do software operacio-
nal e os armazena no seguinte diretorio:

\user\sinumerik\didaclout_<Date-Time>.7z

Retificacao
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Eliminar alarme

=
7
ALARM
CANCEL

-0U -

GCancelar
Canc. alarme

15.2 Exibicdo de alarmes

No caso de um problema no sistema, envie o arquivo ZIP para a linha de
assisténcia do SINUMERIK para facilitar a analise do problema.

Na coluna "Eliminar" é simbolizado como excluir os alarmes pendentes da
lista de alarme.

Posicione o cursor em um alarme.

Quando for exibido um alarme NCK-POWER-ON, desligue o aparelho e
ligue-o novamente (chave principal), elou pressione NCK-POWER ON.

-0U -

Quando um alarme NC-Start for exibido, pressione a tecla <NC-Start>.
-0U -

Quando um alarme RESET for exibido, pressione a tecla <RESET>.

-0uU -

Quando um alarme Cancel for exibido, pressione a tecla <ALARM CAN-
CEL> ou pressione a softkey "Eliminar Cancel Alarm".

-0U -
Quando um alarme HMI for exibido, pressione a softkey "Eliminar alarme
HMI",

-0U -

Quando um alarme de didlogo for exibido, pressione a tecla <RECALL>.
-0U-

Quando um alarme CLP for exibido, pressione a tecla indicada pelo fabri-
cante das maquinas.

-0uU -

Quando um alarme CPL do tipo SQ for exibido, pressione a softkey "Con-
firmar alarme”.

As softkeys sdao operadas quando o cursor estiver posicionado em um
alarme.

Simbolos de confirmacao

Simbolo | Significado

NCK-POWER-ON

NC-Start

Alarme RESET

Dl N [ |[=

Alarm cancel

Retificacao
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434

Simbolo | Significado

HMI Alarme HMI

N Alarme do diglogo de HMI
Al PL

PLC arme C

SQ Alarme CPL do tipo SQ (nimero do alarme a partir do 800000)
Alarmes Safet

Sl Y

Fabricante da maquina
Para isso observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Retificacao
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15.3 Exibicao de protocolo de alarmes

Na janela "Protocolo de alarme" recebemos uma lista com todos os alarmes e mensagens que
ocorreram até o momento.

S3o exibidos até 500 eventos de vinda e de ida classificados por ordem cronolégica.

Procedimento

A

Diag-
nose

~1 Log de
alarme

Atualizar
lista

Salvar
log

Retificacao

a. Fabricante da maquina
Para isso consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Selecione a area de operacao "Diagnéstico”.

Pressione a softkey "Protoc.alarmes".

E aberta a janela "Protocolo de alarmes".

Aqui sao listados todos os eventos de vinda e de ida ocorridos desde a
inicializacao do HMI.

Pressione a softkey "Exibir novamente" para atualizar a exibicao da lista
dos alarmes e das mensagens.

Pressione a softkey "Salvar protocolo”.

O atual protocolo exibido é armazenado como arquivo de texto alarm-
log.txt nos dados de sistema no diretério /user/
sinumerik/hmi/log/alarm log.
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15.4 Classificacao de alarmes, erros e mensagens

Se a exibicdo traz um ndmero muito grande de alarmes, mensagens ou protocolos de alarmes,
temos a possibilidade de classificar estes de acordo com os seguintes critérios, em ordem
crescente ou decrescente:

» Data (lista de alarmes, mensagens, protocolo de alarmes)
e Numero (lista de alarmes, mensagens)

Dessa forma acessamos mais rapido as informacdes que procuramos em listas muito extensas.
Procedimento
f\}‘ 1. Selecione a drea de operacao "Diagnéstico".

2. Pressione a tecla de funcao "Lista de alarmes”, "Mensagens" ou "Protoc. de
alarmes" para exibir as mensagens e alarmes desejados.

Log de
= alarme
. 3. Pressione a softkey "Classificar".
Classif.
Alista de entradas é classificada por data em ordem decrescente, isto &, as
informacdes mais recentes estao no topo da lista.
4, Pressione a tecla "Crescente" para classificar a lista no sentido contrario.
fAscendente . i ) ) ;
Vocé obterd o evento mais recente no final da lista.
Niimero Pressione a softkey "NUmero" para classificar a lista de alarmes ou a lista
com as mensagens por nimeros (cédigos).
Pressione a tecla de funcao "Descendente” se vocé quiser exibir a lista
Decrement. 7

novamente em ordem decrescente.

Retificacao
436 Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2



Mensagens de alarme, falha e sistema
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15.5 Criacao de screenshot de telas

Existe a possibilidade de criar screenshots a partir da atual interface de operacao.

Cada screenshot é salvo como arquivo e armazenado na seguinte pasta:

luser/sinumerik/hmi/log/screenshot

Procedimento

Ctrl + P

Cépia de arquivo

N

Goloc. em
funcionam.

o Dados
=
5 sistema

Copiar

Cortar

Golar

Pressione a combinacao de teclas <Ctrl + P>.
Da interface de operacdo atual é criado um screenshot de tela em formato .png.

O nome do arquivo é pré-definido pelo sistema com uma numeracao sequencial e
crescente como "SCR_SAVE_0001.png" até "SCR_SAVE_9999.png". Ao todo, é pos-
sivel criar o maximo de 9999 imagens.

1. Selecione a 4rea de operacao "Colocacao em funcionamento”.
2. Pressione a softkey "Dados de sistema".
3. Abra a pasta acima indicada e marque os screenshots de tela necessarios.
4. Pressione a tecla "Copiar".
-0U -

Pressione a tecla "Recortar”.

5. Abra o diretério de armazenamento desejado, por exemplo, em um Flash-
Drive USB, e clique na tecla "Inserir".

Indicacao
WinSCP

Poderd também copiar as imagens através do "WinSCP" em um computador Windows.

Indicacao

Abrir arquivos

Quando quiser visualizar o screenshot, é possivel abrir os arquivos no SINUMERIK Operate. Em
um computador com Windows, é possivel abrir os arquivos em um programa grafico, p. ex.
"Office Picture Manager".

Retificacao
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15.6 Variaveis de NC e PLC

15.6.1 Exibicao e edicao de varidveis de PLC e de NC

As alteracdes de variaveis de NC/PLC somente sdao possiveis com a senha correspondente.

/\ Aviso

Parametrizac6es erradas

As mudancas de estado das variaveis de NC/PLC tém grande influéncia na maquina. Uma
parametrizacao com erro pode colocar a vida de pessoas em perigo e causar danos na maquina.

Na janela "Varidveis NC/PLC" especifique na lista as variaveis de sistema NC e as varidveis PLC, que
deseja observar ou alterar:

Variavel
Endereco para variavel NC/PLC
As variaveis incorretas serdo marcadas com cor vermelha e na coluna Valor aparece um #.

Comentario
Comentario qualquer sobre a variavel.
A coluna pode ser exibida e ocultada.

Formato
Indicacao do formato com que a variavel deve ser exibida.
O formato pode ser definido de forma fixa (p. ex. virgula flutuante)

Valor
Indicacao do atual valor da variavel NC/PLC

Variaveis PLC

Entradas * Bitde entrada (Ex), Byte de entrada (EBx), Word de entrada (EWx), Double

Word de entrada (EDx)

* Bitde entrada (Ix), Byte de entrada (IBx), Palavra de entrada (IWx), Palavra
dupla de entrada (IDx)

Saidas * Bitdesaida (Ax), Byte de saida (ABx), Palavra de saida (AWx), Palavra dupla

de saida (Adx)

e Bitde saida (Qx), Byte de saida (QBx), palavra de saida (QWx), palavra
dupla de saida (QDx)

Marcador Bit de meméria (Mx), Byte de memoria (MBx), Word de meméria (MWx), Dou-

ble Word de meméria (MDx)

Tempos Tempo (Tx)

438
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Variaveis PLC

Contador ¢ Contador (Zx)
¢ Contador (Cx)
Dados e Moddulo de Dados (DBx): Bit de Blocos de Dados (DBXx), Byte de Blocos de

Dados (DBBx), Word de Blocos de Dados (DBWx), Double Word de Blocos de
Dados (DBDx)

e Moédulo de dados (VBx): Bit de dados (VBXx), byte de dados (VBBx), palavra
de dados (VBWHx), palavra dupla de dados (VBDx)

Formatos

B Binaria

H Hexadecimal

D Decimal sem sinal

+I-D Decimal com sinal

F Float/virgula flutuante (para palavras duplas)
A Caracteres ASCII

Exemplos para os modos de gravacao
Modos de gravacao permitidos para as variaveis:
e \Variaveis PLC: EB2, A1.2, DB2.DBW2, VB32000002
* Varidveis NC:
— Variaveis de sistema NC: Modo de gravacao $AA IM[1]
— Variaveis de usuario/GUD: Modo de gravacdo GUD/MyVariable[1,3]
— Modo de gravacao BTSS: /CHANNEL/PARAMETER/R[u1,2]

Indicacao

Caso seja descrito pelo programa do usudrio CLP um string em uma variavel NC/CLP, o string s6
é exibido de forma correta se a varidvel for parametrizada por parte do NC como varidvel de
campo de tipo "A" (ASCII).

Exemplo de uma variavel de campo

Variavel Formato
DBx.DBBy[<NUmero>] A

Retificacao
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Insercao de variavel

O valor inicial ao "Filtrar/buscar" as variaveis é diferente. Por exemplo, para inserir a varidvel
$R[0], especifique o seguinte valor inicial:

¢ Ovalorinicial é O se a filtragem for feita por "Varidveis de sistema".

e Ovalorinicial é 1 se a filtragem for feita por "Tudo (sem filtro)". Neste caso todos os sinais
serao indicados e apresentados na forma de escrita do BTSS.

Os GUD a partir dos dados da maquina somente serao exibidos na janela de busca na selecao de
variaveis, quando o arquivo de definicao pertinente estiver ativado. Caso contrario, a variavel
pesquisada deve ser especificada manualmente, por ex., GUD/SYG_RM[1]

A seguinte data da maquina representa todos os tipos de varidveis (INT, BOOL, AXIS, CHAR,
STRING): MD18660 $MN_MM_NUM_SYNACT_GUD_REAL[1].

Indicacao
Exibicao das varidveis NC/PLC

* Asvariaveis de sistema podem ser dependentes de canal. No caso de comutacao do canal,
serao exibidos os valores do canal ativado.
E possivel indicar a varidvel em canal especifico, por exemplo, $R1:CHAN1 e $R1:CHAN2. Os
valores de canal 1 e canal 2 sao exibidos independente do canal em que se esta.

» Paraas variaveis de usuario (GUD) nao é necessaria uma especificacdo de acordo com o GUD
global ou especifico do canal. O primeiro elemento de um campo GUD comeca com o indice
0, como no caso das variaveis NC.

* Através de Tooltipp, podera deixar exibir o modo de gravacao BTSS para as variaveis NC
(exceto para GUD).

Servo variaveis

As servo variaveis somente poderdo ser selecionadas e exibidas em "Diagnostico” - "Trace".

Alteracao e exclusao de valores

440

f\}‘ 1. Selecione a 4rea de operacao "Diagnéstico".
Diag-
nose
i Estado 2. Pressione a tecla "Variavel NC/PLC".
NC/PLC
E aberta a janela "Variaveis NC/PLC".
3. Posicione o cursor na coluna "Variavel" e especifique a varidvel desejada.
<> 4. Pressione a tecla <INPUT>.
—_—
INFUT O operando é mostrado com o valor.
5. Pressione a tecla "Detalhes".

Detalhes
A janela "Varidveis NC/PLC: detalhes " sera aberta. As indicacdes para "Va-

ridvel", "Comentario" e "Valor" sdo indicadas em toda sua extensao.

Retificacao
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O

SELECT

Mostrar
comentario

Mostrar
comentario

fAlterar

Inserir
variavel

Filtrar/
Localizar

Apagar
tudo

v
0K

x

Gancelar

Editar a lista de variaveis

10.

11.

12.

15.6 Varidveis de NC e PLC

Posicione o cursor no campo "Formato" e selecione o formato desejado
através do <SELECT>.

Pressione a tecla "Exibir comentarios".

E aberta a coluna "Comentario". E possivel criar comentérios e editar os
existentes.

Pressione novamente a tecla "Exibir comentarios" para fechar novamente
a janela.

Pressione a tecla "Alterar" para editar o valor.
A coluna "Valor" passa a ser editavel.

Pressione a tecla "Inserir varidvel" para selecionar e inserir uma variavel a
partir da lista de todas as varidveis disponiveis.

E aberta a janela "Selecionar variavel".

Pressione a tecla "Filtro/localizar", para limitar por meio do campo de se-
lecdo "filtro" a visualizacao das varidveis (p. ex. variaveis dos grupos dos
modos de operacdo) elou selecionar por meio do campo de entrada "lo-
calizar" a varidvel desejada.

Pressione a softkey "Excluir tudo", quando desejar excluir todas as entra-
das dos operandos.

Pressione a tecla "OK" para confirmar as alteracdes ou a eliminacao.

-0U -
Pressione a tecla "Cancelar" para descartar as alteracoes.

Com as softkeys "Inserir linha" e "Excluir linha" existe a possibilidade de editar a lista de variaveis.

Inserir
linha

Apagar
linha

Retificacao

Ao pressionar a softkey, uma nova linha é inserida antes da linha onde o
cursor se encontra no momento.

A softkey "Inserir linha" s6 pode ser acionada se houver pelo menos uma
linha vazia no final da lista de varidveis.

Se nao houver nenhuma linha vazia, a softkey fica desativada.

Ao pressionar a softkey "Excluir linha", a linha sobre a qual o cursor se
encontra é apagada.

Uma linha vazia é adicionada no final da lista de variaveis.
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Alterar operandos

15.6.2

Procedimento

442

Com as softkeys "Operando +" e "Operando -" aumentamos ou diminuimos o endereco ou o
indice de endereco com o valor 1, dependendo do tipo dos operandos.

Indicacao
Nomes de eixo como indice

As softkeys "Operando +" e "Operando -" nao tém efeito nos nomes de eixo como indice, p. ex.
o $AA_IM[X1].

Exemplos
Operando DB97.DBX2.5
. Resultado: DB97.DBX2.6
$AA IM[1]
Resultado: $AA IM[2]
Operando MB201
= Resultado: MB200
IChannel/Parameter/R[u1,3]
Resultado: /Channel/Parameter/R[u1,2]

Salvamento e carregamento das telas

Temos a possibilidade de salvar as configuracoes realizadas na janela "Variaveis NC/PLC" em uma
tela, que pode ser carregada sempre que necessario.

Edicao de telas
Ao ser alterada uma tela carregada, ela sera identificada por um * atrds do nome da tela.

O nome de uma tela é preservada na indicacdo, mesmo apds um desligamento.

1. Especificamos os valores de variaveis desejados na janela "Variaveis NC/
PLC".
2. Pressione a softkey ">>".
Salvar 3. Pressione a softkey "Salvar tela".
lela E aberta a janela "Salvar tela: Selecionar local":
v 4. Posicione o cursor no diretério de modelos para telas de variaveis, onde
0K sua atual tela deve ser armazenada e depois pressione a softkey "OK".

E aberta a janela "Salvar tela: Nome".

Retificacao
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v 5. Especifique o nome desejado para o arquivo e depois pressione a softkey
0K "OK".
Uma mensagem na linha de estado nos informa que a tela foi salva no
diretério indicado.

Se ja existir um arquivo de mesmo nome, recebemos uma janela de con-
sulta.

Carregar 6. Pressione a softkey "Carregar tela".

lela Ajanela "Carregar tela" é aberta e mostra o diretério de modelos das telas
de variaveis.

7. Selecione o arquivo desejado e depois pressione a softkey "OK".

Retornamos a vista de variaveis. E exibida a lista de todas as variaveis de
NC e de PLC definidas.

Retificacao
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15.7 Versao

15.7.1

Procedimento

444

Exibicao de dados de versoes

Na janela "Dados de versao" sao apresentados os seguintes componentes com seus respectivos
dados de versao:

» Software de sistema
* Programa basico de CLP
* Programa de usuario de PLC
e Ampliacdes de sistema
* Aplicacdes OEM
* Hardware
Na coluna "Versao nominal" obtemos informacdes se as versdes dos componentes diferem das
versoes fornecidas no cartao CompactFlash.
v A versdo indicada na coluna "Versao real" coincide com a versdo do cartdo CF.

] A versao indicada na coluna "Versao real" ndo coincide com a versao do cartao
’ CF.

Aqui temos a possibilidade de salvar os dados de versdo. As informacdes das versos salvas em
arquivo de texto podem ser editadas ou, em caso de assisténcia, ser transmitidas ao servico de
Hotline.

f\}‘ 1° Selecione a drea de operacao "Diagnéstico”.

Diag-
nose
i P 2° Pressione a tecla "Versao".
\it| Uersao . o
A janela "Dados de versdo" é aberta.
Sao mostrados os dados dos componentes disponiveis.
3 Selecione o componente desejado para obter mais informacdes sobre o

‘ ' mesmo.

v

4, Pressione a softkey "Detalhes” para obter informacdes detalhadas sobre

Detalhes .
0s componentes indicados.

Retificacao
Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2



Mensagens de alarme, falha e sistema

15.7 Versdo

15.7.2 Salvamento das informacoes

Através da interface de operacao todas as informacdes do comando numérico que sao
especificas da maquina serdo agrupadas em um arquivo de configuracao. Através das unidades
estabelecidas, vocé tem a possibilidade de armazenar as informacdes especificas da maquina.

Procedimento

A

Diag-
nose

Uersao

Salvar

Griar
diretorio

v
0K

v
0K

Retificacao

Selecione a drea de operacao "Diagnéstico".

Pressione a softkey "Versao".

A chamada da exibicao da versao requer um certo tempo. Na linha de
dialogo é indicada a determinacdo dos dados com uma indicacé@o de pro-
gresso e o respectivo texto.

Pressione a softkey "Salvar".

E aberta a janela "Salvamento das informacdes de versdo: Selecionar ar-
quivo" se abre. Dependendo da configuracao sao oferecidos os seguintes
locais de armazenamento:

e Unidade de leitura local

¢ Unidades de rede

* USB

» Dados de versao (arquivo: Arvore de dados no diretério "dados HMI")
Pressione a softkey "Novo diret6rio" para criar um diretério proprio.

Pressione a tecla "OK". O diretério foi criado.

Pressione novamente a softkey "OK" para confirmar o local de armazena-
mento.

E aberta a janela "Salvamento das informacdes de versdo: Nome" se abre.

Defina as especificacoes desejadas.

e Campo de entrada "Nome:"
O nome do arquivo é pré-definido com <nome/n® de maquina>+<nu-
mero do cartdo CF>. No nome do arquivo é automaticamente adicio-
nado 0" _config.xml" ou" version.txt".

* Campo de entrada "Comentario:"

E possivel, inserir um comentario, que sera salvo com os dados de
configuracao.
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e Dados de versao (.TXT)
Selecione a caixa de selecao, para criar a edicao dos dados de versao
em forma de texto.

» Dados de configuracdo (.XML)
Selecione a caixa de selecao, para criar a edicao dos dados de confi-
guracdo no formato XML.
O arquivo de configuracdo contém os dados especificados na identi-
dade da maquina, a necessidade de licenca, as informacdes de versao
e os registros no Logbook (livro de registros).

v 8. Pressione a softkey "OK" para iniciar a transmissao dos dados.

Retificacao
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15.8 Logbook (livro de registros)

15.8.1 Visao geral

Com o Logbook (didrio de servicos) temos um histérico da maquina em formato eletrénico a
nossa disposicao.

Quando um servico é realizado na maquina, ele pode ser documentado eletronicamente. Com
isso é possivel criar uma imagem da "Vida util" do comando numérico e otimizar a assisténcia
técnica.
Edicao do Logbook
Podemos editar as seguintes informacdes:
¢ Edicao de informacdes sobre a identidade da maquina
— Nome/n° da maquina
— Tipo de méaquina
— Dados de endereco
* Apontamento de servicos no Logbook (p. ex. "Filtro substituido")

* Apagar entradas do livro de registos

Indicacao
Apagar entradas do livro de registos

Até a 2.? colocacao em funcionamento, tem a possibilidade de apagar todos os dados
introduzidos até ao momento da primeira colocacdo em funcionamento.

Exportacao do Logbook

Temos a possibilidade de exportar o Logbook quando criamos um arquivo com o auxilio da
funcao "Salvar versao", onde o Logbook estd contido como uma secdo.

15.8.2 Exibicao e edicao do Logbook
Procedimento
f*"‘ 1. Selecione a area de operacao "Diagnéstico”.
Diag-
nose

Versio 2. Pressione a softkey "Versao".

Didrio 3. Pressione a softkey "Logbook".
E aberta a janela "Logbook da maquina".

Retificacao
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Edicao de dados do cliente final

Com a softkey "Alterar" temos a possibilidade de alterar os dados de en-

Rlterar dereco do cliente final.
-0U -
Limpar Com a softkey "Limpar”, tem a possibilidade de apagar todas as entradas
do livro de registos.
Todas as entradas até a data da primeira colocacdao em funcionamento
serao apagadas. A Softkey "Limpar" esta desativada.
Indicacao

Apagar entradas do livro de registos

A partir do momento que a 2? colocacao em funcionamento é concluida, a softkey "Limpar" para
a limpeza dos dados do livro de registos deixa de estar disponivel.

15.8.3 Apontamento de registros no Logbook

Procedimento

448

Na janela "Novo registro no Logbook" apontamos um novo registro no Logbook.

Indicamos o nome, empresa e local de servico e documentamos uma descricao breve das
medidas realizadas, ou uma descricao do erro ou falha.

Indicacao
Inserir quebras de linha

Para inserir quebra de linha no campo "Diagnéstico de falhas/medidas”, utilize a combinacao de
teclas <ALT> + <INPUT>.

A data e o nimero de registro sdo adicionados automaticamente.

Classificacao dos registros
Os registros no Logbook sdo indicados numerados na janela "Logbook da maquina".

Na exibicdo os registros mais recentes sempre aparecem primeiro, ou seja, em cima.

O Logbook é aberto.

Houa 2. Pressione a softkey "Novo registro”.
entrada E aberta a janela "Novo registro no Logbook".
v 3. Especifique as informacbes desejadas e pressione a softkey "OK".
0K

Retornamos a janela "Logbook da maquina" e o registro é exibido abaixo
dos dados de identidade da maquina.

Retificacao
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Indicacao

Apagar entradas do livro de registos

Até a conclusao da 2* colocacdo em funcionamento, tem a possibilidade de apagar as entradas
do livro de registos até ao momento da primeira colocacao em funcionamento com a ajuda da

softkey "eliminar”.

Localizacao de registro no Logbook

Existe a possibilidade de encontrar registros especiais através da funcao de localizacao.

1.
Procurar
3.
Continuar 4,
busca

Outras opcoes de localizacao

Retificacao

Ir para
0 inicio

Ir para
o final

E aberta a janela "Logbook da maquina".
Pressione a tecla "Localizar".

Digite o termo desejado na mascara de pesquisa. Também podemos exe-
cutar a localizacao pela data e horario, pelo nome da empresa e local de
servico, ou pelo diagnéstico de erros e as medidas tomadas.

O cursor é posicionado no primeiro resultado encontrado que correspon-
da ao termo de busca.

Pressione a softkey "Localizar préxima" se o registro encontrado ndo for o
registro procurado.

Pressione a softkey "Ir para o inicio", para iniciar a localizacdo a partir da
entrada mais recente.

Pressione a softkey "Para o fim", para iniciar a localizacdo a partir da en-
trada mais antiga.

Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2 449



Mensagens de alarme, falha e sistema

15.9 Diagndstico remoto

15.9

15.9.1

450

Diagnéstico remoto

Ajuste do acesso remoto

Na janela "Diagnéstico remoto (RCS)" controlamos o acesso remoto ao comando numeérico.

Nesta janela é possivel configurar os acessos para um comando remoto de todo tipo. Os direitos
ajustados sao determinados pelo PLC e através do ajuste no HMI.

O HMI pode restringir os direitos pré-definidos pelo PLC, mas nao pode ampliar os direitos do PLC.

Mesmo que os ajustes realizados ainda permitam um acesso externo, este (acesso) ainda
dependera de confirmacao manual ou automatica.

Direitos para acesso remoto

O campo "Pré-definido pelo PLC" mostra o direito de acesso pré-definido pelo PLC para acesso
remoto, e também a assisténcia remota.

a. Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

No campo de selecao "Selecionado no HMI" temos a possibilidade de ajustar os direitos para uma
operacao remota:

¢ N3o permitir nenhum acesso remoto

* Permitir a assisténcia remota

e Permitir a operacao remota

Dependendo das configuracdes na HMI e no PLC, o status atual sera mostrado na linha
"Resultado”, se o acesso é permitido ou nao.

Ajustes para o didlogo de confirmacao

Mesmo que os ajustes "Pré-definido pelo PLC" e "Selecionado no HMI" realizados ainda permitam
um acesso externo, este ainda dependera de confirmacao manual ou automatica.

Assim que um acesso remoto for permitido e estabelecido, em todas as estacoes de operacao
aparece um didlogo de consulta solicitando ao operador da estacdo de operacao ativa que
confirme ou cancele tal acesso.

Para o caso onde ndo ocorre nenhuma operacao no local, é possivel ajustar o comportamento
do comando em funcao deste caso. Vocé define a duracao da exibicao desta janela e se o acesso
remoto deve ser cancelado ou aceito automaticamente depois de expirar o tempo de
confirmacao.

Exibicao do estado

E Assisténcia remota ativa
@g Operacao remota ativa

Retificacao
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Se um acesso remoto estiver ativo, estes simbolos na linha de estado nos informam se neste
momento existe um acesso remoto ativo ou se apenas é permitida uma assisténcia.

Procedimento

A

Diag-
nose
& Diagn.
RCS remota

Alterar

>

Mais informacoes

Selecione a area de operacao "Diagnéstico”.

Pressione a softkey "Diag. remoto".

E aberta a janela "Diagnéstico remoto (RCS)".

Pressione a softkey "Alterar".

O campo "Selecionado no HMI" é ativado.

Para uma operacao remota selecione a entrada "Permitir operacao remo-

ta".

Para que seja possivel executar um comando remoto, nos campos "Pre-
definido pelo PLC" e "Selecionado no HMI" deve estar indicada a entrada
"Permitir comando remoto".

Para alterar o comportamento de confirmacao do acesso remoto, especi-
fique novos valores no grupo "Comportamento para confirmacao do aces-
so remoto"”.

Pressione a softkey "OK".
Os ajustes sao aceitos e armazenados.

Mais informacdes sobre a configuracao podem ser encontradas no Manual de colocacdo em
funcionamento SINUMERIK Operate.

15.9.2 Permissao de Modem

A permissdo de um acesso remoto ao comando numeérico é possivel através de um adaptador IE
de Teleservice conectado na interface X127.

Q. Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Opcao de software
‘- para exibicao da Softkey "Permitir modem" serd necessario a opcao "Access MyMachi-

ne [P2P".

Retificacao
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Procedimento
=_ Diagn. 1. E aberta a janela "Diagnéstico remoto (RCS)".
remota
Permitir 2. Pressione a softkey "Permitir Modem".
acas remato 0 acesso via Modem ao comando numérico é habilitado, para estabelecer
uma conexao.
3. Pressione novamente a softkey "Permitir Modem" para bloquear o acesso.
aces remoto
15.9.3 Requisicao de diagndstico remoto
Através da softkey "Requisitar diagnéstico remoto" temos a possibilidade de solicitar um
diagnostico remoto ao seu fabricante de maquina, a partir do préprio comando numérico.
Se a possibilidade de acesso via modem é necessaria, este acesso precisa ser habilitado.
.n Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.
Ao requisitar o diagnéstico remoto recebemos uma janela com os respectivos dados e valores
pré-definidos do servico Ping. Se necessario, peca estas informacdes ao seu fabricante de
maquina.
Dados Significado
Endereco IP Endereco IP do Remote-PC
Porta Port Standard previsto para o diagnéstico remoto
Duracao do Duracao da requisicdo em minutos
envio
Tempo de in- | Ciclo em que a notificacdo é enviada ao Remote-PC em segundos
tervalo de en-
vio
Dados de en- | Notificacdao para o Remote-PC
vio Ping
Procedimento

=_ Diagn. 1.
remota

Request 2.
rem. diagn.
fAlterar
v 4.,
0k

452

E aberta a janela "Diagnéstico remoto (RCS)".

Pressione a softkey "Requisitar diagnéstico remoto".
E aberta a janela "Requisicdo de diagnéstico remoto”.
Para editar os valores, pressione a softkey "Alterar".

Pressione a softkey "OK".
A requisicao é enviada ao Remote-PC.

Retificacao
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15.9 Diagndstico remoto

15.9.4 Encerramento do diagnéstico remoto

Procedimento

1. E aberta a janela "Diagnéstico remoto (RCS)" e eventualmente pode estar
ativada uma assisténcia remota ou um acesso remoto.

2. Bloqueie 0 acesso ao modem, se deseja impedir o acesso por meio do
modem.
-0U -
Restaure na janela "Diagnéstico remoto (RCS)" o direito ao acesso para
"Nao permitir acesso remoto".

Retificacao
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15.9 Diagndstico remoto

Retificacao
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Teach (aprendizado) de programas

16.1 Vista geral

Sequéncia geral

Retificacao

Com a funcao "Teach In" podemos editar programas nos modos de operacao "AUTO" e "MDA".
Podemos criar e alterar simples blocos de deslocamento.

Neste caso deslocamos os eixos até determinadas posicdes, para realizar e reproduzir simples
sequéncias de usinagem. As posicoes aproximadas sao adotadas.

No modo de operacao "AUTO" com Teach se "ensina” o programa selecionado.
No modo de operacao "MDA" realizamos o Teach na mema&ria MDA.

Dessa forma os programas externos, que eventualmente criamos em ambiente offline, podem
ser adaptados e modificados conforme necessidade.

Indicacao
O Teach de programa nao disponivel nao é possivel

O Teach de programas nao esta disponivel na selecdo de um programa EES.

1. Ative o modo Teach.

2. Acrescente um bloco.
Para isso, posicione o cursor na posicao desejada no programa e insira uma linha em branco.
Pressione a tecla de funcao correspondente "Programar posicao”, "Avanco rapido GO1", "Reta
G1" ou "Ponto de apoio de circulo CIP" e "Ponto final de circulo CIP".

-0U -

3. Alterar um bloco existente.
Para fazer isso, marque o bloco de programa desejado e pressione as teclas de funcao
correspondentes "Programar posicao”, "Avanco rapido GO1", "Reta G1" ou "Ponto de apoio de
circulo CIP" e "Ponto final de circulo CIP".

Vocé sé pode substituir um bloco por um bloco semelhante.

4. Mova os eixos.

5. Pressione a tecla de funcao "Aplicar" para programar o bloco de programa alterado ou
recriado.
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16.1 Vista geral

Indicacao
Programar varios blocos

No primeiro bloco de aprendizado sao "ensinados” todos os eixos configurados. Para cada
préoximo bloco de aprendizado sdo aprendidos (teach) somente os eixos que forem deslocados
ou os eixos modificados através de uma especificacao manual.

Ao sair do modo Teach, reinicia-se esse procedimento.

Indicacao
Selecao dos eixos e parametros para Teach
Através da janela "Ajustes” podemos ajustar quais eixos devem ser adotados no bloco Teach.

Aqui também definimos se os parametros de movimento e de transicao devem ser oferecidos
para o Teach.

Mudanca de modo de operacao e de area de operacao

Quando mudamos para outro modo de operacao ou outra area de operacao durante o processo
de aprendizado, as alteracdes de posicao sao descartadas e o modo de aprendizado cancelado.

Retificacao
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16.2 Selecionar modo Teach

16.2 Selecionar modo Teach

Para adaptar o programa atual, alterne para o modo Teach.

Pré-requisito
Modo de operacao "AUTO": O programa a ser processado foi selecionado.

Modo de operacao "MDA": O programa a ser processado é carregado no buffer MDA.

Procedimento

.m. 1. Selecione a drea de operacao "Maquina".

| i |

Maquina

3 2. Pressione a tecla <AUTO> ou <MDA>.

AUTO

MDA

@ 3. Pressione a tecla <TEACH IN>.

TEACHIN

4 __ Teach 4. Pressione a softkey "Teach prog.".
progr.

Retificacao
Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2 457



Teach (aprendizado) de programas

16.3 Editar programa

16.3

16.3.1

Procedimento

16.3.2

458

Editar programa

Insercao de bloco

O cursor deve estar posicionado em uma linha vazia.

As janelas de insercao de blocos de programa contém campos de entrada e saida para os valores
reais no WCS. Dependendo do pré-ajuste sao oferecidos campos de selecao com parametros
para comportamento de movimento e transicao de movimentos.

Os campos de entrada ndo estao preenchidos na primeira selecao, exceto se os eixos ja foram
movimentados antes de se ativar a janela.

Todos dados dos campos de entrada e saida sao adotados no programa através da softkey
"Aceitar".

Teach 1. 0O modo Teach esta ativo.
] progr.

2. Posicione o cursor na posicdo desejada no programa.
Se nao houver uma linha vazia, ela deve ser criada.
flurapido 3. Pressione as softkeys "Avanco rapido GO", "Reta G1", ou "Ponto interme-
G diario do circulo CIP" e "Ponto final do circulo CIP".
Pto_final Sao abertas as respectivas janelas com seus campos de entrada.
circ. CIP
4, Desloque os eixos até a posicao desejada.
v 5. Pressione a softkey "Aceitar".
Aceitar E inserido um novo bloco de programa na posicao do cursor.
- OU -
» Pressione a softkey "Cancelar" para descartar as entradas.
Gancelar

Modificacao de bloco

Somente podemos sobrescrever um bloco de programa com um bloco Teach de mesmo tipo.

Os valores de eixo mostrados na respectiva janela sao valores reais, nao os valores que devem
ser sobrescritos no bloco!

Indicacao

Para modificar na janela de blocos de programa qualquer grandeza com excecao da posicao e
seus parametros, recomendamos especificar pelo teclado alfanumérico.

Retificacao
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Procedimento
Teach

Teach
posicao

Pto.final
circ. CIP

v

Aceitar

x

Gancelar

16.3.3 Selecao de bloco

16.3 Editar programa

O modo Teach esta ativo.

Selecione o bloco de programa a ser processado.

Pressione a softkey correspondente "Teach posicao”, "Avanco rapido GO,
"Reta G1" ou "Ponto intermediario de circulo CIP" e "Ponto final de circulo
cip".

Sdo abertas as respectivas janelas com seus campos de entrada.

Desloque os eixos até a posicao desejada e pressione a softkey "Aceitar”.
O bloco de programa é "ensinado" com os valores alterados.
-0U -

Pressione a softkey "Cancelar" para descartar as alteracoes.

Podemos colocar o indicador de interrupcao na atual posicao do cursor. Na préxima partida do
programa a usinagem é continuada a partir deste ponto.

No Teach também podemos alterar dreas do programa que ja foram processadas. Neste caso o
processamento do programa é bloqueado automaticamente.

Para continuar o programa deve ser realizado um Reset ou uma selecdo de bloco.

Procedimento

Teach 1.

Sel.
bloco

16.3.4 Apagar bloco

O modo Teach esta ativo.

Posicione o cursor no bloco de programa desejado.
Pressione a softkey "Selecdo de bloco".

No modo Teach, vocé tem a opcao de excluir completamente um bloco Teach e um bloco de

programa.

Retificacao
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16.3 Editar programa

Procedimento

Teach 1. O modo Teach esta ativo.
] progr.

2. Selecione o bloco de programa a ser excluido.
3. Pressione as softkeys ">>" e "Apagar bloco".
O bloco de programa em que esta o cursor sera apagado.

Apagar
bloco

Retificacao
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16.4 Blocos Teach

16.4 Blocos Teach

Programar posicao

Vocé move os eixos e grava os valores efetivos atuais diretamente em um bloco de posicao.

Teach em avanco rapido GO

Deslocamos os eixos e gravamos um bloco de avanco rdpido com as posicoes aproximadas.

Teach de reta G1

Deslocamos os eixos e gravamos um bloco de usinagem (G1) com as posicdes aproximadas.

Programar interpolacao circular CIP

Na interpolacao circular CIP especificamos o ponto intermediario e o ponto final. Nele
executamos o Teach em um bloco isolado. A sequéncia em que os dois pontos devem ser
programados nao esta definida.

Indicacao

Preste atencao para que a posicao do cursor durante o Teach ndo altere os dois pontos.

O Teach do ponto intermediario realizamos na janela "Ponto intermediario do circulo CIP".
O Teach do ponto final realizamos na janela "Ponto final do circulo CIP".

O Teach do ponto intermediario e do ponto de apoio somente é realizado com eixos
geométricos. Porisso que devem ser ajustados pelo menos 2 eixos geométricos para a aceitacao.

Aprendizado da A-Spline

Na interpolacao de Akima-Spline especificamos os pontos de apoio que estdo ligados através de
uma curva lisa.

Indicamos o ponto de partida e com isso definimos uma transicao no inicio e no fim.

O aprendizado dos diversos pontos de apoio é realizado através do "Teach posicao".

Opcao de software
‘ Para ainterpolacao de A-Spline é necessario o uso do opcional "Interpolacao de Splines”.

ﬁ Fabricante da maquina
Para isso, observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Retificacao
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16.4 Blocos Teach

Mova os eixos até a posicao desejada e, se necessario, ajuste o tipo de

Procedimento
Teach 1. O modo Teach esta ativo.
] progr.
2. Pressione as softkeys ">>" e "ASPLINE".
E aberta a janela "Akima-Spline" com seus campos de entrada.
ASPLINE
3.
transicao para ponto inicial e ponto final.
v 4 Pressione a softkey "Aceitar".
Aceitar 0 novo bloco do programa é inserido na posicao do cursor.
-0uU -
» Pressione a softkey "Cancelar" para descartar as entradas.
Gancelar
16.4.1 Parametro de entrada para blocos Teach

Parametros para eixos a serem programados

Parametros

Descricao

X

Posicao de eixo na direcao X

Y

Posicdo de eixo na direcdo Y

z

Posicdo de eixo na direcdo Z

Coordenada do ponto intermedidrio do circulo na direcdo X

Coordenada do ponto intermediario do circulo na direcao Y

Coordenada do ponto intermedidrio do circulo na direcdo Z

Avanco (somente para G1 e ponto final de circulo CIP)

Parametros Descricao Unidade
F Velocidade de avanco mm/rot.
0 mm/min

Tipos de transicao

Parametros

Descricao

G60

Parada exata

G64

Suavizacao

G641

Suavizacao programavel

G642

Suavizacao exata de eixo

462
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16.4 Blocos Teach

Parametros Descricao
G643 Suavizacao interna de bloco
G644 Suavizacao dinamica de eixo
G645 Suavizacao

Tipos de movimento
Parametros Descricao
CP sincronizado com a trajetéria
PTP Ponto a ponto
PTPGO somente GO ponto a ponto

Comportamento de transicao da curva Spline

Parametros

Descricao

Inicio

Comportamento de transicdo no inicio
e BAUTO - calculo automatico
e BNAT - a curvatura é zero e/ou natural

e BTAN - tangencial

Fim

Comportamento de transicdo no inicio
e EAUTO - célculo automatico
e ENAT - a curvatura é zero e/ou natural

e ETAN - tangencial

Retificacao
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16.5 Ajustes para Teach

16.5 Ajustes para Teach

Na janela "Ajustes" definimos quais eixos devem ser adotados no bloco Teach e se devem ser
oferecidos os parametros para tipo de movimento e para modo de controle da trajetéria.

Procedimento

Teach 1. O modo Teach estd ativo.
= proge.

2. Pressione as softkeys ">>" e "Ajustes”.
E aberta a janela "Ajustes".

Ajustes
3. Em "Eixos a serem programados" e em "Parametros a serem programa-
dos", ative as caixas de selecdo para as configuracdes desejadas.
g 4. Pressione a tecla de funcao "Aplicar" para confirmar as configuracoes.
Aceitar
Retificacao
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Ctrl Energy

17.1 Funcoes

A funcao "Ctrl-Energy" disponibiliza as seguintes opcdes de uso para uma melhoria no
aproveitamento de energia de sua maquina.

Ctrl-E Analise: Identificacao e avaliacdo do consumo de energia

O primeiro passo para melhorar a eficiéncia de aproveitamento da energia é o registro do
consumo de energia. Com o auxilio do dispositivo multifuncional SENTRON PAC, o consumo de
energia é medido e indicado no comando.

Dependendo da configuracao e da ligacdo do SENTRON PAC temos a possibilidade de medir a
poténcia da maquina inteira ou de apenas um determinado consumidor.

Independente disso, a poténcia é determinada e indicada diretamente dos acionamentos.

Ctrl-E Perfil: Comando das condicdes de economia de energia da maquina

Para otimizar o consumo de energia existe a possibilidade de se definir e salvar perfis de
economia de energia. Dessa forma, a sua maquina pode operar em um modo de economia de
energia simples ou mais severo, ou ainda ser desligada automaticamente em determinadas
condicoes.

Estas situacdes definidas de energia sdo salvas (memorizadas) na forma de perfis. Através da
interface de usuario temos a possibilidade de ativar estes perfis de economia de energia (p. ex.
a chamada tecla de "pausa para café da manha").

Indicacao
Ctrl-E Desativar perfil

Bloqueie o perfil Ctrl-E antes de uma colocacdo em funcionamento em série, para evitar que a
NCU seja desligada involuntariamente.

¢. Fabricante da maquina
Para isso, observe as instrucoes do fabricante da maquina.

Indicacao
Chamada da funcao por combinacdo de teclas

Pressione as teclas <CTRL> + <E> para ativar a funcao "Ctrl Energy".

Retificacao
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17.1 Funcbes

Mais informacoes

Mais informacdes sobre a configuracao podem ser encontradas no Manual do sistema Ctrl-
Energy.

Retificacao
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17.2

17.2.1

Retificacao

17.2 Andlise Ctrl-E

Analise Ctrl-E

Exibicao dos valores de consumo de energia

Na tela inicial do SINUMERIK Ctrl-Energy vocé obtém uma visdo pratica da energia consumida da
maquina. Para a exibicao dos valores e da representacao grafica, deve ser conectado um Sentron
PAC e uma medicao de longo prazo deve ser configurada.

Vocé recebera as seguintes visualizacbes de consumo, exibido em graficos de barras:
* Indicacao de poténcia atual
* Medicao do consumo de energia atual

* Medicao comparativa do consumo de energia

Profinet: SINAMICS-5126-CU316PN-U4.X meldet sich mal
SINUMERIK Ctrl-Energy

Aktuelle Leistung Energie Heute Energie Vortag
8.182 kU 0.900 kUh 1.071 kWUh
0.900 kUh
Einspeisung
0.000 kUh 0.000 kUh

Riickspeisung

Bereit.

Esquema 17-1  Tela inicial do Ctrl-Energy para exibicdo do consumo de energia atual

Exibicdo na area de operacao "Maquina"

Na primeira linha de status da tela sera exibida o estado de energia da maquina na qual ela se
encontra no momento.

Indicacao Significado

S Uma barra vermelha indica que a maquina ndo funcionando de forma produtiva.

1= Uma barra verde escuro no sentido positivo indica que a maquina esta funcionan-
do de forma produtiva e consome energia.

) Uma barra verde brilhante no sentido negativo indica que a maquina esta devol-

vendo energia para a rede.
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17.2 Andlise Ctrl-E

Procedimento
l_’@ 1. Selecione a area de operacdo "Parametros".
Parametros
> 2. Pressione a tecla de avanco de menus e a softkey "Ctrl-Energy".
Ctrl-
Energy
-0U -
+ Pressione a combinacao de teclas <Ctrl> + <E>.
CTRL
E E aberta a janela "SINUMERIK Ctrl-Energy".
17.2.2 Exibir as andlises de energia

Na janela "Andlise Ctrl-E" obtém-se uma visao geral detalhada do consumo de energia.

E exibido o consumo dos seqguintes componentes:

¢ Soma dos eixos

* Soma dos agregados, se forem projetados agregados auxiliares no PLC

¢ Sentron PAC

* Soma da maquina

Indicacao detalhada do consumo de energia

Além disso, existe a possibilidade de permitir a listagem dos valores de consumo para todas as
unidades propulsoras e, se necessario, para todos os agregados auxiliares.

Procedimento
v, Ctl [N
¥ Energy
Gtrl-E 2.
Analise
Detalhes
468

Encontra-se na janela de acesso "SINUMERIK Ctrl-Energy".

Pressione a softkey "Analise Ctrl-E".

E aberta ajanela"Analise Ctrl-E". S30 exibidos os valores de consumo totais dos
componentes.

Pressione a tecla "Detalhes”, para permitir a exibicao do consumo de energia de
cada unidade propulsora e agregado auxiliar.

Retificacao
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17.2 Andlise Ctrl-E

17.2.3 Medicao e salvamento dos valores de consumo de energia

Existe a possibilidade de medir e registrar o consumo de energia dos eixos, agregados auxiliares
e SentronPAC atualmente selecionados ou de toda a maquina.

Medicao do consumo de energia de programas de pecas

E possivel medir o consumo de energia dos programas de pecas. Nesta ocasido serdo
considerados os acionamentos individuais para a medicao.

Indique em qual canal o inicio e a parada do programa de pecas devem ser ativados e qual a
quantidade de repeticbes que precisa ser medida.

Salvar as medicoes

Os valores de consumo medidos sdo salvos para uso posterior numa comparacdo de dados.

Indicacao

S3oarmazenados até 3 grupos de dados. Se houver mais de 3 medicdes, entao o grupo de dados
mais antigo sera sobrescrito automaticamente.

Duracao da medicao

O tempo de medicao é limitado. Se o tempo maximo de medicao for atingido, a medicao sera
encerrada. Uma mensagem correspondente serd indicada na linha de didlogo.

Fabricante da maquina
Para isso, observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Pré-requisito

iv. Gl Vocé pressionou a tecla "Analise Ctrl-E" e a janela "Analise Ctrl-E" esta
" Energy aberta.
Procedimento
Iniciar 1. Pressione a softkey "Iniciar medicao".
medican Ajanela de selecdo "Ajuste de medicdo: Aparelho de selecdo" seréd aberto.
v 2. Selecione na lista o aparelho desejado, se necessario, ative a caixa de
0K comando "Medir programa de pecas"”, indique a quantidade de repeticdes,
selecione o canal desejado e pressione a tecla "OK".
O registro (dos dado) é iniciado.
Retificacao
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17.2 Andlise Ctrl-E

Parada 3.
da medigao
Galvar 4.
medicao

Pressione a tecla "Encerrar medicao".
A medicdo é encerrada.

Pressione a softkey "Salvar medicdao" para salvar os valores de consumo da
atual medicao.

A selecdo do eixo a ser medido depende da configuracdo feita.

17.2.4 Acompanhar medicao

Existe a possibilidade de exibir as curvas de medicao atuais e armazenadas graficamente.

Pré-requisito

Vocé pressionou a tecla "Analise Ctrl-E" e a janela "Andlise Ctrl-E" esta
aberta.

Procedimento
o ° Pressione a tecla "Grafico".
Grafico ] L . L o
Na janela "Analise Ctrl-E", a medicao atual é exibida como uma curva de
medicao azul.
Medigoes 2° Pressione a tecla "Medicbes guardadas”, para exibir as medicdes salvas
salvas por ultimo.
Além disso, sdo exibidas 3 curvas de medicao diferentes em cores, junto
com o tempo medido.
3. Pressione novamente a softkey "MedicGes salvas" para ver somente a atu-
salvas al medicao.
17.2.5 Acompanhar valores de medicao
Existe a possibilidade de exibir valores de consumo atuais e armazenados em uma tabela
detalhada.
Indicacdes Significado
Inicio da medicao Mostra o momento no qual a medicao foi iniciada pressionando-se a softkey
“Iniciar medicao".
Duracdo da medicdo [s] Mostra o tempo de medicdo até pressionar a tecla "Parar medicao" em se-
gundos.
Retificacao
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17.2 Andlise Ctrl-E

Indicacoes

Significado

Dispositivo

Mostra os componentes de medicao selecionados

* Manual (valor fixo, por ex. carga basica, definido no PLC)
* Sentron PAC

* Soma de agregados (se definida no PLC)

* Soma dos eixos

e Soma da maquina

Energia de entrada [kWh] | Indica a energia fornecida ao componente de medicao selecionado em qui-

lowatts por hora.

[kWh]

Energia de realimentacdo | Mostra a energia de realimentacao do componente de medicao selecionado

em quilowatts por hora.

Soma da energia [kWh] Visualizacdo da soma de todos os valores de acionamento medidos e a soma

de todos os eixos bem como o valor fixo e Sentron PAC.

Indicacdo na janela "Andlise Ctrl-E: Tabela"

Pré-requisito

. crl JERE
¥ Energy

Vocé pressionou a tecla "Analise Ctrl-E" e a janela "Analise Ctrl-E" esta
aberta.

2° Vocé ja armazenou medicoes.
Procedimento
Grafico Pressione as teclas de funcao "Gréfico" e "Detalhes".
Na janela "Andlise Ctrl-E: Detalhes" sdo exibidos dados de medicao e va-
lores de consumo das trés Ultimas medicdes armazenadas, assim como,
Detalhes eventualmente, uma medicdo atual exibida em forma de tabela.
17.2.6 Comparar valores de consumo

Existe a possibilidade de exibir uma comparacao dos valores de consumo armazenados e
realimentados de medicdes atuais e armazenadas.

Pré-requisito

o,

20

Retificacao

Vocé pressionou a tecla "Analise Ctrl-E" e a janela "Analise Ctrl-E" esta
aberta.

Vocé ja armazenou medicoes.
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17.2 Andlise Ctrl-E

Procedimento
. ° Pressione a tecla "Grafico".
Grafico
GCompare as 2° Pressione a tecla "Comparar medicdes".
Lledicnes Abre-se a janela "Andlise Ctrl-E: comparar”.
Valores de consumo da medicao atual, armazenados e realimentados, sao
exibidos em um diagrama de barras.
Medigies 3. Pressione a tecla "Medicdes guardadas”, para exibir também a compara-
salvas cao das 3 ultimas medicoes salvas.
4, Pressione novamente a tecla "Medicdes salvas" para ver somente a com-
salvas paracdo atual.
17.2.7 Medicao a longo prazo do consumo de energia

A medicdo a longo prazo do consumo de energia é executada e armazenada no PLC. Assim
também os valores dos periodos nos quais o HMI ndo esta ativo.

Valores de medicao

Os valores de energia de alimentacao e realimentacao bem como a soma de energias serao
indicados para os seguintes periodos:

e dia atual e anterior
* més atual e anterior

e ano atual e anterior

Pré-requisito
SENTRON PAC esta conectado.

Procedimento

iv. Ol 1° E aberta a janela "Analise Ctrl-E".
" Energy

Medicio 2° Pressione a tecla "Medicao a longo prazo".

longo prazo E aberta a janela "SINUMERIK Ctrl-Anélise Medicdo a longo prazo".
Os valores da medicao a longo prazo sao exibidos.
<« 3. Pressione a Softkey "voltar", para finalizar a medicao a longo prazo.
Uoltar

Retificacao
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17.3 Profile Ctrl-E

17.3.1 Operacao dos perfis de economia de energia

Na janela "Perfis Ctrl-E", é possivel exibir todos os perfis de economia de energia que foram
definidos. E possivel ativar diretamente um perfil de economia de energia desejado e/ou
bloquear e liberar perfis novamente.

SINUMERIK Ctrl-Energy - Perfis de economia de energia

Indicacao Significado

Perfil de economia de energia | Sdo listados todos os perfis de economia de energia.

ativo em [min] E indicado o tempo restante até ser alcancado o perfil definido.

Indicacao
Bloquear todos os perfis de economia de energia

Por exemplo, para nao interromper as medicdes em andamento na mdaquina, selecione
"Bloquear todos".

Assim que o tempo de pré-aviso é alcancado, abre-se uma janela de mensagens que mostra o
tempo restante. Assim que o modo de economia de energia € alcancado, aparece uma
mensagem correspondente na linha de alarmes.

Perfis de economia de energia pré-definidos

Perfil de economia de ener- | Significado
gia

Modo simples de economia de | Os agregados nao utilizados na maquina ndo recebem energia ou sdo
energia (parada da maquina) | desligados.

A maquina esta pronta para operar assim que solicitado

Modo total de economia de Os agregados ndo utilizados na maquina nao recebem energia ou sao
energia (parada do NC) desligados.

Para tempos de espera até o estado de pronta operacao.

Modo maximo de economiade | A maquina é desligada totalmente.

energia (Auto-shut-off) Para tempos de espera mais prolongados até o estado de pronta ope-
racao.

¢ Fabricante da maquina

A selecdo e o funcionamento dos perfis de economia de energia indicados podem ser
diferentes.
Para isso, observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Retificacao
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17.3 Profile Ctrl-E

Procedimento

19

Parametros

Ctrl-
Energy

CTRL

E

Girl-E 3.

Perfis

Ativar 4.

imediatam.

Bloquear 5.

perfil

Habilitar
perfil

Bloguear 5.

todos

Habilitar 6.

todos

474

> 2.

Selecione a area de operacdo "Parametros”.

Pressione a tecla de avanco de menus e a softkey "Ctrl-Energy".

-0U -
Pressione a combinacao de teclas <CTRL> + <E>.

Pressione a softkey "Perfis Ctrl-E".
E aberta a janela "Perfis Ctrl-E".

Posicione o cursor no perfil de economia de energia desejado e pressione
a softkey "Ativar imediatamente”, para ativar diretamente esta situacao

(perfil).
Posicione o cursor no perfil de economia de energia desejado e pressione
a softkey "Bloquear imediatamente”, para bloquear esta situacao (perfil).

O perfil é bloqueado e desativado. O perfil de economia de energia é
colocado em tom de cinza e é mostrado sem a indicacao de tempo.

A softkey "Bloquear perfil" muda sua inscricao para "Liberar perfil".

Pressione a softkey "Liberar perfil" para desfazer o bloqueio do perfil de
economia de energia.

Pressione a softkey "Bloquear todos" para impedir todas as situacoes.
Todos os perfis sdo bloqueados e desativados.
A softkey "Bloquear todos" muda sua inscricao para "Liberar todos".

Pressione a softkey "Liberar todos" para desfazer o bloqueio de todos os
perfis.

Retificacao
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18.1 Easy XML

Com a funcao "Criar didlogo do usudrio” ha a possibilidade de alterar a aparéncia da interface de
operacao do cliente e da aplicacao especifica do cliente HMI. Isso ocorre por meio de uma
linguagem de script baseada em XML.

Essa linguagem de script possibilita a exibicao de menus e mdascaras de didlogo especificas da
maquina em HMI, na area de operacdao <CUSTOM>.

Além disso, esses scripts podem ser executados a partir de um programa com a instrucdo
MMC(...).

o

Utilizacao

Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

As instrucoes de script definidas possibilitam as seguintes caracteristicas:

1.

Retificacao

Transicao de dialogo e prontidao de:

Teclas
Variaveis
Texto e texto de auxilio

Graficos e figuras auxiliares

. Acessar o didlogo através de:

Acionar as teclas (entrada)

. Reestruturacao dinamica do dialogo:

Excluir, alterar as teclas
Definir e alterar a aparéncia dos campos variaveis
Transicdo, troca ou exclusao do texto de exibicdo (dependendo ou nao da lingua)

Transicao, troca e exclusao dos graficos

Colocar acdes em processo em:

Transicao de dialogo
Inserir valores (variaveis)
Acionar teclas

Abandonar o dialogo

Troca de dados entre os dialogos
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18.1 Easy XML

6. Variaveis

— Ler (variaveis do usuario e do acionamento NC, PLC)

— Gravar (variaveis do usudario e do acionamento NC, PLC)

— Associar com operacdes matematicas, dados de comparacao ou légicos
7. Executar funcoes:

— Subrotinas

— Funcdes-arquivo

— Servicoes PI
8. Consideracao de niveis de protecao de acordo com os grupos de usuario

9. Comandar o contetido do didlogo por meio de instrucdes do programa de pecas

Acessar o didlogo do usudrio

Quando o arquivo de configuracdo "xmldial.xml" é colocado no diretério Joem/sinumerik/hmi/
appl, é iniciado o didlogo do usuario ao pressionar a tecla <CUSTOM>.

Ao acessar a area de operacao <CUSTOM>, as teclas projetadas serao exibidas. Por meio das
teclas, é possivel abrir e operar os dialogos projetados.

Indicacao

Apbs a primeira cépia do arquivo para o diretério é necessario fazer um RESET do sistema de
comando.

Mais informacoes

476

Mais informacoes sobre a execucdo de projetos de didlogos proprios podem ser encontradas no
Manual de Programacao Easy XML.

Retificacao
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18.2 SINUMERIK Integrate Run MyScreens

Com o"Run MyScreens", é possivel alterara aparéncia de uma prépriainterface de operacao para
extensao de funcoes especificas do usuario ou do fabricante da maquina e realizar um layout
especifico do usudrio.

Além disso, é possivel modificar a interface de operacdo projetada pela Siemens ou pelo
fabricante da maquina ou substituir.

Com interfaces de usuario recém-criadas, vocé pode processar, por ex., programas de peca. Os
didlogos sdo configurados diretamente no sistema de comando.

Opcao de software
‘ Paraampliar a quantidade de didlogo, sdo necessarias as seguintes opcdes de software:

* SINUMERIK Integrate Run MyScreens

* SINUMERIK Integrate Run MyScreens + Run MyHMI
* SINUMERIK Integrate Run MyHMI | 3GL

* SINUMERIK Integrate Run MyHMI / WinCC

Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Utilizacao
Indicacdes de script definidas possibilitam as seguintes funcoes:
1. Transicao de didlogo e prontidao de:

Teclas

Variaveis

Texto e texto de auxilio

Graficos e figuras auxiliares
2. Acessar o didlogo através de:
— Acionar as teclas (entrada)

3. Reestruturacao dinamica do didlogo:

Excluir, alterar as teclas

Definir e alterar a aparéncia dos campos variaveis

Transicdo, troca ou exclusao do texto de exibicdo (dependendo ou nao da lingua)

Transicao, troca e exclusao dos graficos

Retificacao
Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2 477



Easy XML
18.2 SINUMERIK Integrate Run MyScreens

4. Colocar acdes em processo em:
— Transicao de didlogo
— Inserir valores (variaveis)
— Acionar teclas
— Abandonar o didlogo
5. Troca de dados entre os didlogos
6. Variaveis
— Ler (variaveis do usuario NC, PLC)
— Gravar (variaveis do usuario NC, PLC)
— Associar com operacdes matematicas, dados de comparacao ou légicos
7. Executar funcoes:
— Subrotinas
— Funcdes-arquivo
— Servicoes Pl

8. Consideracao de niveis de protecao de acordo com os grupos de usuario

Mais informacoes

Mais informacdes sobre a execucdo de projetos de dialogos préprios podem ser encontradas no
Manual de Programacdo SINUMERIK Integrate Run MyScreens.

Retificacao
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19.1 HT 8

19.1.1 Visao geral

O Handheld Terminal SINUMERIK HT 8 portatil une as funcdes de um painel de operacdao e de um
painel de comando de maquina. Assim, vocé pode observar, operar, ensinar e programar a
maquina de perto.

Teclas de usudrio (livre definicao)

Teclas de deslocamento

Tecla de menu do usuério

®OOO

Manivela eletrénica (opcional)

Operacao
O display colorido TFT de 7,5" oferece a operacao Touch (por toque).
Estdo disponiveis as teclas para deslocamento dos eixos, para especificacdo numérica, para o
comando do cursor, assim como para funcdes do painel de comando da méaquina (por exemplo,
para a partida e a parada).

Retificacao
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O HT 8 equipado com uma tecla de PARADA DE EMERGENCIA e dois bot&es de liberacdo de 3
niveis. Temos ainda a opcao de conectar um teclado externo.

Teclas de usuario

As quatro teclas de clientes sdo livremente programaveis e instaladas especificamente ao cliente.
.n. Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Painel integrado de comando de maquina

O HT 8 tem um MCP integrado. Ele é constituido por botdes (por exemplo, partida e parada),
assim como botdes reproduzidos como teclas.

Os botoes individuais sdo descritos no capitulo "elementos de comando do painel de comando
da maquina".

Indicacao

Os sinais de interface PLC que sao disparados através das teclas do menu no painel de comando
da maquina sao controlados por flancos.

Botao de liberacao

O HT 8 possui dois botdes de liberacdo. Assim, vocé tem a possibilidade de ativar a funcao de
permissdo em acdes de operacdo com obrigatoriedade de permissao (por exemplo, exibir as
teclas de deslocamento) com a mao esquerda ou a mao direita.

Os botdes de liberacdo sao dispostos nas seguintes posicoes:
e Solto (nenhuma ativacdo)
» Ajuste (posicao intermediério) - O ajuste do canal 1 e do canal 2 estd no mesmo interruptor.

e Panico (totalmente pressionado)

Teclas de deslocamento

Para mover os eixos de sua maquina através das teclas de deslocamento do HT 8, o modo de
operacao "JOG" ou "MDA", as funcdes "REF. POINT" ou "TEACH IN" devem estar selecionadas. De
acordo com o ajuste vocé devera acionar o botao de liberacao.

.n. Fabricante da maquina
Observe as instrucoes do fabricante da maquina.

Teclado virtual

Para entrada confortavel dos valores existe um teclado virtual.

Retificacao
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19.1 HT 8

Comutacao de canais

* Naindicacao de status vocé tem a opcdo de mudar a indicacdo de canal através de operacao
Touch:

— Na area de operacao Maquina (grande indicacdo de estado) mudar de indicacao de canal
para indicacao de estado através de operacao Touch.

— Nas demais areas de operacdo (pequena indicacao de estado) mudar de indicacdo de
canal para os titulos das telas (campo amarelo) através de operacao Touch.

* No menu do painel de comando da maquina, que acessamos através da tecla de menu de
usuario "U", esta disponivel a tecla "1...n CHANNEL".

Comutacao de areas de operacao

Através da operacao Touch do simbolo indicador para a 4drea de operacao ativa, exibir o menu
da area de operacao.

Manivela eletronica

O HT 8 também é oferecido com manivela eletrbnica.

Mais informacoes

Mais informacdes sobre a conexdo e colocacdo em operacao podem ser consultadas no Manual
do aparelho, terminal portatil HT 8.

19.1.2 Teclas de deslocamento

As teclas de deslocamento nao vém com inscricao. Aqui temos a opcao de colocar ainscricdo nas
teclas ao invés de abrir a barra de softkeys vertical.

Como padrdo é indicada a inscricdo das teclas de deslocamento para até 6 eixos no Touch Panel.

¢. Fabricante da maquina
Para isso consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Exibicao e ocultacao

Por exemplo, a exibicdo e ocultacdo da inscricao pode estar associada ao pressionamento do
botdo de ajuste. Depois de pressionar o botdo de ajuste sao exibidas as teclas de deslocamento.

Ao soltar novamente o botao de ajuste, as teclas de deslocamento sao novamente ocultadas.

ﬁ Fabricante da maquina
Para isso consulte as informacdes do fabricante da maquina.

Retificacao
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19.1.3

482

Todas softkeys verticais e horizontais disponiveis sao desativadas ou ocul-
tadas, ou seja, outras softkeys nao podem ser operadas.

N - !
1 Bl B

Menu do painel de comando da maquina

Aqui selecionamos determinadas teclas do painel de comando da maquina, que sao
reproduzidas através do software, por meio da operacao Touch das respectivas teclas.

A descricao das diversas teclas esta disponivel no capitulo "Elementos de operacdo do painel de
comando de maquina".

Indicacao

Os sinais de interface PLC que sao disparados através das teclas do menu no painel de comando
da maquina sao controlados por flancos.

Exibicao e ocultacao

e

Com a tecla de menu de usuério "U" é exibida a barra de teclas CPF (barra de teclas vertical) e a
barra de teclas de usuario (barra de teclas horizontal).

Retificacao
Manual de instrucdes, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6KA2



Terminais portdteis para operacGo do Multitouch

19.1HT 8

™ 03/09/09
M
7 Reset SKPDRFMO1DRYPRT|/(\ Wait: Feedrate enable missing LACHILE
Machine Position [mm] T,F.5
XM 0.000 T FRAESER_3258 D1
YM 0.000 2 800 __.,
. F 0.000 [VAR]

ZM

mm/min _ 80% N
Eﬂ 1..n

CHANNEL
80%

S1-o

Master 0
0 L 50 L 100, 120,
H309 ~
=)
Single Block
WCS MCS
v <«
> | Back.
1 2 u3 4 [ 1 G uz ua
> Através da tecla de avanco de menus vocé ampliara a barra horizontal da tecla
de usudrio. Com isso, estdo disponiveis 8 teclas.
<« Com a tecla "Voltar" ocultamos a barra de menus
Uoltar

Teclas do menu do painel de comando da maquina

Retificacao
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Estao disponiveis as seguintes teclas:

Tecla "Machine"
Tecla "[VAR]"

Tecla "1... n CHAN-
NEL"

Tecla "Single Block"
Tecla "WCS MCS"
Tecla "Voltar"

Selecione a drea de operacao "Maquina"
Selecdo de avanco de eixo em incrementos varidveis
Comutacao de canais

Ativacao e desativacao da usinagem bloco a bloco
Comutacao entre WCS e MCS
Fecha a janela

Indicacao

Na mudanca de dreas com a tecla MENU SELECT> a janela é ocultada automaticamente.
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19.1.4 Teclado virtual

Procedimento

484

O teclado virtual é utilizado como dispositivo de especificacdo nos campos de operacao Touch.

Ao clicar duas vezes em um elemento de comando que pode ser inserido (editor de programa,
campos de edicao) é aberto o teclado virtual. Vocé tem a possibilidade de posicionar
arbitrariamente o teclado dentro da interface de usuario.

Vocé pode escolher entre um teclado completo ou um teclado reduzido, que apenas
compreende o bloco numérico. No teclado completo vocé tem a possibilidade de comutar a
ocupacao de teclas entre o idioma inglés ou o atual idioma local configurado.

1. Posicione o cursor no campo de entrada desejado.
2. Cliqgue no campo de entrada.
E aberto o teclado virtual.
3. Especifique os valores desejados através do teclado virtual.
T 4, Pressione a tecla <INPUT>.
INPUT
-0U -

Posicione o cursor em outro elemento de operacao.
O valor é incorporado e o teclado virtual fechado.

Posicionamento do teclado virtual

Manter a superficie esquerda livre ao lado do simbolo para "fechar a janela" pressionado com
caneta ou dedo. Desta forma, desloque o teclado para o local desejado.

Teclas especiais do teclado virtual

s s = [= |/ | ) ?

2 |3 |+ |5 |e |7 f|s 1]e 1 HIERY
== aufefafr|zfufi]o|r]0
DO o [s|o|F|c|n|ufc|[L]o]a
r[xfolvle|wn]t |* I

+

@ Tecla "Tilde"

e Altera o sinal para um campo de entrada numérico.

e Incluiem um campo de entrada de texto (por exemplo, editor de programa) um simbolo Tilde.
@ Tecla "Eng"
Comuta a disposicao das teclas para o idioma inglés, ou retorna para o atual idioma local confi-
gurado.
Superficie para o posicionamento do teclado virtual.

®©

Tecla "Num"
Reduz o teclado virtual mostrando apenas o bloco numérico.

Retificacao
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Bloco numérico do teclado virtual

Com a tecla "ABC" vocé retorna para o teclado completo.

Retificacao
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19.2HT 10

19.2

19.2.1

Operacao

486

HT 10

HT 10: Visao geral

O terminal portatil HT 10 mével combina as funcdes de um painel de comando e de um painel
de comando de maquina. Assim, vocé pode observar, operar, ensinar e programar a maquina de
perto.

O HT 10 pode ser operado com a interface de usuario "SINUMERIK Operate Geracao 2".

LT ? >

[SIEMENS] SINUMERIK 4@)

Botao de parada de emergéncia

Display / Touchscreen
Manivela eletrénica (opcional)
Interruptor giratério de Override

OEOOO N,

Teclas de funcdo com LED

O display colorido TFT do HT 10, de 10,1", totalmente grafico e sensivel ao toque, permite a
operacdo por toque. A resolucao de 1280 x 800 pixels é apropriada para o uso do "Display
Manager".

Para o deslocamento dos eixos é possivel usar a manivela eletrénica ou as teclas mecanicas de
deslocamento ("+"["-").

O HT 10 é equipado com uma tecla de PARADA DE EMERGENCIA e uma tecla de confirmacéo de
dois canais e trés estagios.

Temos ainda a opcao de conectar um teclado externo.

Retificacao
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E possivel projetar teclas especificas do usuario.

Teclas especificas do usudrio

As teclas especificas do usuario sao de programacao livre. As teclas podem ser rotuladas com
textos proprios no respectivo idioma local.

¢ Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Painel integrado de comando de maquina

O HT 10 possui uma MCP integrada. Ele é constituido por teclas mecanicas (por exemplo, partida
e parada), assim como por teclas simuladas como teclas.

Os botoes individuais sdo descritos no capitulo "elementos de comando do painel de comando
da maquina".

Indicacao

Os sinais de interface PLC que sao disparados através das teclas do menu no painel de comando
da maquina sao controlados por flancos.

Botao de liberacao

O HT 10 possui uma tecla de confirmacao. Esta permite que vocé ative a funcdo de confirmacao
para operacdes que exigem aprovacao (por exemplo, exibicao das teclas de deslocamento).

Os botdes de liberacdo sao dispostos nas seguintes posicoes:
e Solto (nenhuma ativacdo)
» Ajuste (posicao intermediério) - O ajuste do canal 1 e do canal 2 estd no mesmo interruptor.

e Panico (totalmente pressionado)

Teclas de deslocamento

Para mover os eixos de sua maquina através das teclas mecanicas de deslocamento, o modo de
operacao "JOG" ou "MDA", as funcdes "REF. POINT" ou "TEACH IN" devem estar selecionadas. De
acordo com o ajuste vocé devera acionar o botao de liberacao.

¢ Fabricante da maquina
Observe as instrucoes do fabricante da maquina.

Indicacao

Os eixos da sua maquina também podem ser movidos usando o controle por toque.

Retificacao
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Teclado virtual

Para entrada confortavel dos valores existe um teclado virtual.

Comutacao de canais

* Naindicacao de status vocé tem a opcdo de mudar a indicacdo de canal através de operacao
Touch:

— Na area de operacao Maquina (grande indicacdo de estado) mudar de indicacao de canal
para indicacao de estado através de operacao Touch.

— Nas demais areas de operacdo (pequena indicacao de estado) mudar de indicacdo de
canal para os titulos das telas (campo amarelo) através de operacao Touch.

* No menu do painel de comando da maquina, que acessamos através da tecla de menu de
usuario "U", esta disponivel a tecla "1...n CHANNEL".

Comutacao de areas de operacao

Através da operacao Touch do simbolo indicador para a area de operacao ativa, exibir o menu
da area de operacao.

Manivela eletronica
O HT 10 é equipado com uma manivela eletrénica.

Se for usado um HT 10, os eixos da sua maquina podem ser movidos usando a manivela

eletronica.
a Fabricante da maquina
Observe as instrucdes do fabricante da maquina.

Mais informacoes

Mais informacdes sobre a conexao, colocacdao em operacao e configuracao das teclas
especificas do usuario podem ser consultadas no Manual do aparelho, terminal portatil HT 10.

19.2.2 Menu do painel de comando da maquina

Aqui selecionamos determinadas teclas do painel de comando da maquina, que sao
reproduzidas através do software, por meio da operacao Touch das respectivas teclas.

A descricao das diversas teclas esta disponivel no capitulo "Elementos de operacdo do painel de
comando de maquina".

Indicacao

Os sinais de interface PLC que sao disparados através das teclas do menu no painel de comando
da maquina sao controlados por flancos.
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19.2 HT 10

Exibicao e ocultacao

Com a tecla de menu de usuério "U" é exibida a barra de teclas CPF (barra de teclas vertical) e a
barra de teclas de usuario (barra de teclas horizontal).

SIEMENS
74 CHANI o
Machine & Position [mm] TES ]
X1 0O 0.000 T )
Y1 & 0.000 . 1
0.000
Z1 O 0.000 0.000 mmimin 10% 2
Al O 0.000
SF3
SF4
=)
]
&«
Back
| u | U2 | U3 | L4 | s | 1] | u7 | 1} | > E 1

Através da tecla de avanco de menus vocé ampliara a barra horizontal da tecla de usudrio. Com
isso, estardo disponiveis outras teclas.

Teclas do menu do painel de comando da maquina

Estao disponiveis as seguintes teclas:

SF1-SF4, U1- 8 Teclas do cliente, é possivel a rotulacdo dependente do idioma
Tecla "WKS MKS" Comutacao entre WCS e MCS

Tecla "Single Block" Ativacao e desativacao da usinagem bloco a bloco

Indicacao

Na mudanca de dreas com a tecla MENU SELECT> a janela é ocultada automaticamente.

Selecao de eixo

Vocé seleciona um eixo na janela de valores efetivos ativando a caixa de selecdo na linha de
cabecalho da janela de valores efetivos.
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19.2HT 10
Tocando na caixa de selecao, uma caixa de selecao é exibida ao lado do nome do eixo para cada
eixo liberado para selecdo.
a. Fabricante da maquina
Observe as instrucoes do fabricante da maquina.
Um eixo é selecionado ativando a caixa de selecao correspondente.
Indicacao
Para atribuir um eixo a manivela eletrdnica, ative a manivela eletrénica usando o elemento de
comando "Manivela eletrénica" do controle por toque e, em seguida, selecione o eixo
correspondente usando a caixa de selecao.
Em seguida, mova o eixo usando os elementos de comando do controle por toque conforme um
incremento fixo.
19.2.3 Teclado virtual

O teclado virtual é utilizado como dispositivo de especificacao nos campos de operacdo Touch.

Ao clicar duas vezes em um elemento de comando que pode ser inserido (editor de programa,
campos de edicdo) é aberto o teclado virtual. Vocé tem a possibilidade de posicionar
arbitrariamente o teclado dentro da interface de usuario.

Vocé pode escolher entre um teclado completo ou um teclado reduzido, que apenas
compreende o bloco numérico. No teclado completo vocé tem a possibilidade de comutar a
ocupacao de teclas entre o idioma inglés ou o atual idioma local configurado.

Tecla de comutacdo para letra maitscula e mindscula

Tecla de comutacdo para atribuicao do teclado especifico do pais

@ Tecla de comutacdo para letras e caracteres especiais

Tecla de comutacdo para teclado completo e bloco de teclas numéricas

Aplicacao dos valores inseridos

Os valores inseridos sdo aplicados usando a tecla <INPUT>.
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19.2 HT 10

Posicionamento do teclado virtual

Manter a superficie esquerda livre ao lado do simbolo para "fechar a janela" pressionado com
caneta ou dedo. Desta forma, desloque o teclado para o local desejado.
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19.3 Calibracéo do Touch Panel

19.3

Procedimento

492

Calibracao do Touch Panel

Uma calibracao do Touch Panel é necessaria quando o comando numérico é conectado pela
primeira vez.

Indicacao
Recalibracao

Quando se percebe que a operacao ndo é mais precisa, é necessario realizar uma calibracdo.

MENL
SELECT

VNC Starter: Default HMI

[NCUName] < 192.168.214.241:0: (HMI)

Please select server

Pressione a tecla de retorno de menus a tecla <MENU SELECT> simulta-
neamente para inicializar a figura de servicos da TCU.

Toque no botao "Calibrate TouchPanel".
O processo de calibracao é iniciado.

Siga as instrucdes da tela e toque consecutivamente os trés pontos de
calibracdo.
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19.3 Calibracdo do Touch Panel

O processo de calibracao é encerrado.

4, Toque a tecla horizontal "1" ou a tecla de nimero "1" para fechar a tecla de
servico da TCU.
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19.3 Calibracédo do Touch Panel
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Apéndice A

A1 Visao geral da documentacao SINUMERIK 840D sl

Uma documentacao completa das funcdes do SINUMERIK 840D sl a partir da versdao 4.8 SP4
encontra-se em Visao geral da documentacao 840D sl (https://
support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109766213).

ay g

-y
e

B\
Existe a possibilidade de exibir os documentos ou fazer o download nos formatos PDF e HTMLS5.
A documentacao esta dividida nas seguintes categorias:

e Usudrio: Operar

* Usuario: Programacao

e Fornecedor/Servico: Funcoes

¢ Fornecedor/Servico: Hardware

* Fornecedor/Servico: Projetar/colocacdo em servico

* Fornecedor/Servico: Safety Integrated

e Fornecedor/Servico: SINUMERIK Integrate | MindApp

* Informacao e Treinamento

¢ Fornecedor/Servico: SINAMICS
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Apéndice
A.1 Visdo geral da documentacdo SINUMERIK 840D sl
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Contador de pecas, 213
Contrafuso, 128
Contraponto, 129
Controle do programa

ativar, 168

Efeitos, 167

Correcao da soma de desgaste, 339
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Definicao de valores reais, (Veja em Definicao de
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