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Informagdes juridicas

Conceito de aviso

Este manual contém instru¢gdes que devem ser observadas para sua propria seguranga e também para evitar
danos materiais. As instru¢gdes que servem para sua propria seguranga sao sinalizadas por um simbolo de alerta,
as instrugdes que se referem apenas a danos materiais ndo sdo 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 seguranga correspondentes néo
forem tomadas.

/N\AVISO

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

/\ CUIDADO

acompanhado do simbolo de alerta, indica um perigo iminente que pode resultar em lesbes leves, caso as
medidas de seguranga correspondentes ndo forem tomadas.

CUIDADO

nao acompanhado do simbolo de alerta, significa que podem ocorrer danos materiais, caso as medidas de
seguranga correspondentes nao forem tomadas.

ATENGAO

significa que pode ocorrer um resultado ou um estado indesejados, caso a instrugdo correspondente nao for
observada.

Ao aparecerem varios niveis de perigo, sempre sera utilizada a adverténcia de nivel mais alto de gravidade.
Quando ¢ 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 produto/sistema, ao qual esta documentagao se refere, s6 pode ser manuseado por pessoal qualificado para a
respectiva definicdo de tarefas e respeitando a documentagéo correspondente a esta definicdo de tarefas, em
especial as indicagdes de seguranga e avisos apresentados. Gragas a sua formagéo e experiéncia, o pessoal
qualificado é capaz de reconhecer os riscos do manuseamento destes produtos/sistemas e de evitar possiveis
perigos.

Utilizacdo dos produtos Siemens em conformidade com as especificagbes
Tenha atengéo ao seguinte:

/N\AVISO

Os produtos da Siemens s6 podem ser utilizados para as aplicagdes especificadas no catalogo e na respetiva
documentacao 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, instalagao,
montagem, colocagdo em funcionamento, operagao e manutengado. Devem-se respeitar as condigdes ambiente
autorizadas e observar as indicagdes nas respetivas documentagoes.

Marcas

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

Exclusao de responsabilidade

Nés revisamos o conteudo desta documentagéo quanto a sua coeréncia com o hardware e o software descritos.
Mesmo assim ainda podem existir diferengas e nés ndo podemos garantir a total conformidade. As informacoes
contidas neste documento séo revisadas regularmente e as corre¢cdes necessarias estardo presentes na proxima

edicao.

Siemens AG N.° de encomenda de documento: 6FC5398-6CP10-2KA0 Copyright © Siemens AG 2011.
Industry Sector ® 06/2011 Sujeito a modificagdes sem
Postfach 48 48 aviso prévio

90026 NURNBERG
ALEMANHA
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Documentacédo SINUMERIK

A documentagao SINUMERIK ¢é dividida nas seguintes categorias:
® Documentagao geral
® Documentagao do usuario

® Documentacgao do fabricante e de servico

Mais informacgdes

No Link http://www.siemens.com/motioncontrol/docu estdo disponiveis informagdes sobre os
seguintes temas:

® Encomenda de documentacdo / Visdo geral das publicagcbes
® Qutros links para o download de documentos
® Uso da documentagéo online (localizagédo e pesquisa de manuais e informagoes)

Pedimos que encaminhe suas questdes (reclamagoes, corregdes) sobre a documentacgao
técnica através de um Fax ou E-Mail para o seguinte endereco:

docu.motioncontrol@siemens.com

My Documentation Manager (MDM)

Training

FAQs

No seguinte link estdo disponiveis informagdes que servem para compor individualmente
uma documentacao de maquina especifica de OEM baseada no material publicado da
Siemens:

www.siemens.com/mdm

As informacgdes sobre a oferta de treinamento estdo disponiveis sob:

® www.siemens.com/sitrain

SITRAIN - o treinamento desenvolvido pela Siemens para produtos, sistemas e solucoes
de automacéo

® www.siemens.com/sinutrain

SinuTrain - software de treinamento para SINUMERIK

As Perguntas Mais Frequentes estao disponiveis para consulta nas paginas do
Service&Support som o item Suporte ao Produto. http://support.automation.siemens.com

Maquina Manual Plus, Torneamento
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SINUMERIK
As informagodes sobre o SINUMERIK estao disponiveis no seguinte link:

www.siemens.com/sinumerik

Grupo de destino

A presente publicagdo é destinada a programadores, projetistas, operadores de maquinas e
usuarios de instalagoes.

Aplicagao
O manual de programagao e operagao capacita o grupo de destino a desenvolver, editar,
criar, testar e solucionar falhas de programas e interfaces de software.

Além disso, ele capacita o grupo de destino a operar o hardware e o software de uma
maquina.

Escopo padrao

A presente documentag¢ao contém uma descri¢cao da funcionalidade do escopo padréo. As
complementagdes ou alteragbes realizadas pelo fabricante da maquina sdo documentadas
pelo préprio fabricante da maquina.

No comando numérico podem ser executadas outras fun¢des que ndo sao explicadas nesta
documentacgdo. Entretanto, ndo pode haver nenhuma exigéncia sobre estas fungdes em
novos fornecimentos ou em casos de servigo.

Do mesmo modo, para se obter uma maior clareza, esta documentagao nao detalha todas
as informacgdes relativas as diversas variantes do produto descrito, e tampouco podem ser
considerados todos os casos imaginaveis de instalagido, operagao e manutengao.

Suporte técnico

Os numeros de telefone para consultas técnicas de cada pais estao disponiveis na Internet
sob http://www.siemens.com/automation/service&support

Declaragao de conformidade CE
A declaragao de conformidade CE para diretriz EMC encontra-se disponivel na Internet sob:

http://support.automation.siemens.com

Como termo de busca, especifique ali o numero 15257461 ou entre em contato com o
respectivo representante comercial da Siemens em sua regiao.

Magquina Manual Plus, Torneamento
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Descrigao 1

1.1 Elementos de operacgao e indicadores

Elementos de operagao
A chamada das fungdes definidas é realizada através das softkeys horizontais e verticais. A
descricao disso encontramos neste manual.

©® ©

|

Softkeys verticais

QOO

O00oooogoo

Softkeys horizontais

© © ©

Esquema 1-1 Painel de comando CNC

Maquina Manual Plus, Torneamento
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Descricdo

1.2 Indicadores de falhas e de estado

1.2 Indicadores de falhas e de estado

Indicador do LED no painel de comando CNC (PCU)

No painel de comando CNC estéo instalados os indicadores de LED mencionados a seguir.

e oy o —

Na seguinte tabela estdo descritos os LED's e o significado dos mesmos.

Tabelas 1- 1 Indicadores de estado e de falhas

LED Significado

ERR (vermelho) falha/erro grave; solugdo mediante Power Off/On
RDY (verde) pronto para operar

NC (amarelo) monitoragao do sinal de vida

CF (amarelo) gravacao e leitura do cartdo CF

Referéncia bibliografica

As informacgdes sobre descrigao de falhas estao disponiveis em SINUMERIK 802D sl,
Instrugdes de diagndstico

Magquina Manual Plus, Torneamento
8 Manual de programacao e de utilizagéo, 03/2011, 6FC5398-6CP10-2KA0




Descricdo

1.3 Definigdo de feclas do teclado CNC complefo (formato alfo)

1.3 Definicdo de teclas do teclado CNC completo (formato alto)

Tecla ETC

Tecla Confirmar alarme

sem fungao

Tecla Info

Tecla Shift

Tecla Control

Tecla ALT

= 5 = 6 2 [l | v

Maquina Manual Plus, Torneamento

Tecla Recall

Tecla de selegéo / tecla de
alternancia

Espaco (SPACE)

Tecla de deletar
(Backspace)

Manual de programacao e de utilizagéo, 03/2011, 6FC5398-6CP10-2KA0
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INPUT

] ] . ..
o N

Tecla de deletar

Tecla Inserir

Tabulador

Tecla ENTER / INPUT

Tecla de area de operagao POSITION (area
de operagéo Posicao)

Tecla de area de operagdo PROGRAM
(area de operagéo Programa)

Tecla de area de operagdao OFFSET
PARAM (area de operacao Parametros)

Tecla de area de operagdo PROGRAM
MANAGER (area de operacgao Gerenciador
de programas)

Tecla de area de operagéo
SYSTEM/ALARM (area de operagao
Sistema/Alarme)

Tecla de area de operagdo CUSTOM

(area de operagéao do usuario)

sem fungao

Teclas de paginacéao

Teclas de cursor

Teclas alfanuméricas
Dupla fungéo no nivel Shift

Teclas numéricas
Dupla fungao no nivel Shift



Descricdo

1.3 Definigdo de feclas do teclado CNC complefo (formato alfo)

Hot Keys

No editor de programas de pega e nos campos de entrada da HMI, através da combinagao
de teclas do teclado CNC completo, podem ser executadas as seguintes fungoes:

Combinagao de teclas Fungao

<CTRL> e <C> Copiar texto marcado

<CTRL> e <B> Marcar texto

<CTRL> e <X> Recortar texto marcado

<CTRL> e <V> Inserir texto copiado

<CTRL> e <P> Gera o screenshot da tela que estiver aberta e

armazena a imagem no cartdo CompactFlash
(cartao CF do cliente) como "screen802dsl.bmp"

<CTRL> e <R> Reinicializagdo da HMI

<ALT> e <L> Alterna entre apenas letras maiusculas e letras
maiusculas e mindsculas

<ALT> e <H> ou tecla <HELP> Chamar sistema de ajuda

<ALT> e <S> Ativacao e desativagédo do editor para caracteres
asiaticos

Magquina Manual Plus, Torneamento
10 Manual de programacao e de utilizagéo, 03/2011, 6FC5398-6CP10-2KA0



Descricdo

1.4 Definigdo de teclas do painel de comando da maquina

1.4 Definicdo de teclas do painel de comando da maquina

[VAR]

Wy
VL

JOG

5

REF.POINT

=)

AUTO

El)
SINGLE
BLOCK

[e])

MDA

-
K

RESET RAFID

+X || -X
CYCLE STOP
(NC STOP)

+Z || -Z
CYCLE START

(NC START)

@ PARADA DE EMERGENCIA
Q Spindle Speed Override
Corregao de avango do fuso
JX

tecla com LED definida pelo usuario

tecla sem LED definida pelo usuario

INCREMENT
Incremento

JOG

REFERENCE POINT
Ponto de referéncia

AUTOMATICO

SINGLE BLOCK
Bloco a bloco

MANUAL DATA
Entrada manual

SPINDLE START LEFT
Giro a esquerda

SPINDLE STOP

SPINDLE START RIGHT
Giro a direita

RAPID TRAVERSE OVERLAY
Sobreposigdo do avango rapido

Eixo X

Eixo Z

Feed Rate Override
Corregao do avango

Indicagéo

Nesta documentagédo tomamos como referéncia um painel de comando da maquina padrao
MCP 802D. Se for utilizado outro MCP, a operagao pode apresentar algumas divergéncias

com esta descrigao.

Maquina Manual Plus, Torneamento
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Descricdo

1.4 Definigdo de teclas do painel de comando da maquina

Magquina Manual Plus, Torneamento
12 Manual de programacao e de utilizagéo, 03/2011, 6FC5398-6CP10-2KA0



Interface de software 2

Este manual de programacao e operagao descreve especialmente a interface de software
do "Maquina Manual Plus".

As descrigdes sobre a interface de software do comando SINUMERIK 802D sl encontram-se
no manual de programagcéo e operagao SINUMERIK 802D sl Torneamento.

Para isso veja o capitulo:
e Estrutura da tela

® Softkeys padrao

e Areas de operacédo

® Sistema de ajuda

Maquina Manual Plus, Torneamento
Manual de programacao e de utilizagéo, 03/2011, 6FC5398-6CP10-2KA0 13
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Ligacao, aproximacgao do ponto de referéncia

3.1 Acesso a area de operagao "Maquina Manual Plus"

Sequéncias de operagao

Indicagéo

A érea de operacao "Maquina Manual Plus" opera exclusivamente em modo Siemens, ndo
em modo ISO.

A érea de operacao "Maquina Manual Plus" é ativada da seguinte maneira:

Indicagéo

Se o comando é fornecido preconfigurado em "Maquina Manual Plus" pelo fabricante da
maquina, os itens 1 a 3 da seguinte descrigdo devem ser ignorados. A area de operagéo
"Maquina Manual Plus" estara ativa logo apo6s a inicializagdo do comando.

Enquanto ndo executarmos a aproximagao do ponto de referéncia, encontramo-nos em
modo de operagao Aproximagao do Ponto de Referéncia (veja a figura Aproximagéo do
Ponto de Referéncia).

1. Apbés a inicializagdo do comando o NC encontra-se no modo de operagédo JOG REF da
maquina basica NC.

r\'\/}/\,L 2. Selecione o modo de operacao JOG.
08 A figura a seguir mostra a interface de operagéo:
™| ®
[LLLT] Jog
H:\MPF@ SIEMENS Fungio
# RESET ROV Z
wcs Posicdo Desl. REPOS T.F.5 |

K 94.875 o-000me T D1 |amiiier
z 112.531 B O Funches ©

8.808 nn/nin

Sl B-a ooz Avango de
8.8 I i

[2CPT S % | —
a

Ga1 G508 GE8 60 120

HC5 / WCS
REL

Hanivela

| | A

Set Hedicdo Medic@o Manual Configu-
base peca ferranm. rar

Esquema 3-1 Area de operagdo "Posigao"

Maquina Manual Plus, Torneamento
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Ligacdo, aproximagcdo do ponto de referéncia

3.1 Acesso a drea de operagédo "Mdquina Manual Plus"

Manual

CNC

3.

A area de operagao "Maquina Manual Plus" é acessada através da softkey "Manual”.

Indicagdo

Se ainda nao foi realizada nenhuma aproximagao do ponto de referéncia, ao ser
pressionada a softkey "Manual" seleciona-se novamente de maneira automatica o modo
de operacgao JOG REF.

i
|M| Ref Point
Exibir posigio T,F,5 —-
X @@@@MH F 6.608 100%| z =9
8 1ze; 20.080 mn/rot
O S o El 1 18a% X
. it 208.808 n/nin abs./rel.
e 1ze; 1
Deslocanento paralelo dos eixos Seleciio de ferranenta Z
abs. /frel.
T B D1
F 20.880 nn/rot Mado de
s 208.088 n/nin usinagen
HR 555 rpn
+XMHZ ———————————— | Config.
-X 49.800 nn  DES e
-z 30.000 nn  LIG
+X 40680 DES
X2 o
+Z 30.000 nn  LIG
Hedir Jgdfjuste Nl Tarne- L Progr.
QI For. Wy pz B= o E"Furar gegCanal g Rosca EE % trab.

Esquema 3-2 Aproximagao do ponto de referéncia

. Com a softkey "CNC" ¢ possivel sair da area de operagao "Maquina Manual Plus",

depois disso, ativa-se novamente a area de operagdo da maquina basica NC.

Indicagéo

Nao é possivel sair da Maquina Manual a partir das telas "Execuc¢ao de ciclos" e "Janela
de execucgao" do programa de passos.

InstrugGes gerais sobre a operagao

16

Se em uma tela (p. ex. na fungao "Rosqueamento com macho") estdo disponiveis campos
de entrada, entido estes podem ser operados da seguinte maneira:

Selecione o campo de entrada através das <Teclas de cursor>.
Especifique os dados com as <Teclas numéricas>.
Aceite os dados com a <Tecla INPUT>.

Ao abrir e salvar arquivos, alterne com a <Tecla Tab> entre os campos de entrada e a
caixa de selegao.

Para nao aceitar um valor introduzido, abandone o respectivo campo através da <Tecla
de cursor> ou mudando a tela. Nao pressione a tecla <INPUT>.

Indicagéo

As figuras encontradas nas telas de parametrizacao dependem da configuragao dos dados
de maquina realizada pelo fabricante da maquina, isto é, a representagéo da posi¢ao da
ferramenta na frente ou atras do centro de giro relativa ao cabecgote revolver.

Magquina Manual Plus, Torneamento
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Ligacdo, aproximacdo do ponto de referéncia
3.2 Aproximagédo do ponto de referéncia

3.2 Aproximacao do ponto de referéncia

Funcionalidade

Os pontos de referéncia dos eixos ndo foram aproximados ainda (veja a figura a seguir).

Ly |
IMI Ref Point
Exibir posic@o F,S Xx=0
X @@@@nn F 8.888 108%) zZ =8
[} 1285 28.8808 nn/rot
O S e E] 1 1ee% X
) i 2600.080 n/nin abs./rel.
2 1z8; 1
Deslocamento paralelo dos eixos Selecdo de ferramenta z
abs . /rel.
T = D1
F 28.808 mn/rot Hodo de
s 208808 n/nin usinagen
MR 555 rpn
+XHZ Config.
-X 48.808 mn  DES sl
-Z 30.808 mn  LIG
+X 48,888 DES
X2 o
+Z 30.808 mn  LIG
P tedir it LBTorne o rurar phyConal pERosca o [B]TOY

Esquema 3-3 Aproximacao do ponto de referéncia
Na janela "Ponto de referéncia" é indicado se os eixos estdo referenciados.

O O eixo deve ser referenciado

G O eixo esta referenciado/sincronizado

Pré-requisito
Para isso deverao ser preenchidos os seguintes requisitos:
® Nao pode existir nenhum alarme NC!
-> se necessario, cancelar os mesmos pressionando a softkey "Reset".

® Todos os eixos de maquina devem estar em uma posig¢ao a partir da qual é possivel
alcancar o ponto de referéncia deslocando-se os eixos em sentido positivo.

-> Desloque os eixos no nivel de usinagem manual com as manivelas eletrénicas até a
posicao correspondente antes do ponto de referéncia.

/\PERIGO

Antes da efetiva aproximacao do ponto de referéncia e antes do desligamento da
maquina, preste atencao para que as unidades de avango da maquina estejam em uma
posicao a partir da qual o ponto de referéncia possa ser aproximado em sentido
positivo.

Se o fabricante da maquina nao instalou nenhuma chave fim de curso, existe o perigo
de ocorrer uma colisdo mecanica se o eixo, antes da aproximacgao do ponto de
referéncia, ndo estiver no lado correto antes dos cames do ponto de referéncia.

Maquina Manual Plus, Torneamento
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Ligacdo, aproximagcdo do ponto de referéncia

3.2 Aproximagdo do ponfto de referéncia

Sequéncia de operagao

W 1. Selecione o modo de operagao <JOG>.
W =T
M,
L Mo
. i}] F 0.888 198%| z =9
2 1zey 388688.888 nn/nin
112 531 S 8 E] 1 1ee% %
. [i;1 188 rpn abs . /rel.
@ 1203 1
z
abs . frel.
T i D1
F  30080.808 nn/nin Hode de
?J 5 108 .080 rpn usinagen
HR 555 rpn
) S -X  48.000 nm  DES poRi
y -Z 308.088 mn LIG
Xz +% 48 .868 nn DES
+Z 30.008 nn LIG
‘ | RES|
?I ':.?ri.r Z:ﬂjg;te ELTD;:B- = Furar iglCanal '#Rusca CHC % Ptr:::;.'
Esquema 3-4 Tela inicial "Maquina Manual Plus"
—>i 2. Com a tecla <INCREMENT>, ajuste a graduacao da manivela eletrbnica.
[VARI o
—_ [1000]
{0600 B
o luli} F 0.608 108%| Z =0
[L:] 1203 28.800 nn/rot
A o
. T 2688.888 n/nin abs./rel.
o 126 |
z
abs . /rel.
T B b1
F 28.888 nn/rot Hodo de
?J 5 200 .880 n/nin usinagen
HR 555 rpn
S -X  46.608nm  DES et
y -Z 38.868 nn LIG
Xz £33 48 .808 nn DES
+Z 30.868 nn LIG
| |
E'I l‘::‘?ri.r zlunjg;te ELTD;:E- = Furar igll:anal 'gﬂusca CHC % Ptr:j:;_'
Esquema 3-5 Graduagao da manivela eletrénica 100 INC
O atual ajuste adotado é indicado na parte superior esquerda da tela (p. ex.: 100 INC).
3. Acionando a manivela eletrénica, desloque os eixos em uma posicao a partir da qual €
possivel alcancar o ponto de referéncia no sentido positivo.
ACUlDADo
Neste estado operacional, somente é possivel deslocar os eixos através da manivela
eletrénica. Nao é possivel deslocar os eixos através do seletor de direcao de eixo.
Neste estado operacional nao é possivel acionar a partida do fuso.
Magquina Manual Plus, Torneamento
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Ligacdo, aproximacdo do ponto de referéncia

o

REF.POINT

+X

$

3.2 Aproximagdo do ponto de referéncia

4. Selecione o modo de operagao <JOG REF>.

5. Com o seletor de dire¢édo de eixo, inicie 0 movimento do eixo X no sentido positivo (X+).

O ponto de referéncia para o eixo X é aproximado de maneira automatica.
Ao concluir este processo, o eixo é imobilizado automaticamente.
O simbolo é visualizado antes do nhome do eixo.

Repita este passo 5 para o eixo Z.

ATENCAO

A ordem de procedimento, referenciar primeiro o eixo X e depois o eixo Z, deve ser

obedecida obrigatoriamente! Outra ordem néo sera admitida pelo comando numérico.

=

JOG

Os dois eixos foram referenciados.

M| e
L—1 | Ref Point
Exibir posicdo T,F,5 Xx=0
X 1234@"“ F 0.008 100%| 7z =@
L) 1283 20.688 nn/rot
S S a 1 180% %
Wil 280.8608 n/nin abs . rel.
] 1204 I —
Deslocamento paralelo dos eixos Selecdo de ferramenta Z
abs./rel.
TEE 1
F 28.808 nn/rot Hodo de
[ 200 .000 n/nin usinagen
HR 555 rpn
ATRHZ Config.
- 40.080 nm  DES arats
r -Z 30.8000 nn LIG
X 40.0880 DES
XI-Z * e
+Z 30.800 nn LIG

Hedir [y dfjuste N Torne- 1 Progr.
EI For. P pz B= o == Furar gagCanal g Rasca CHE % trab.

Esquema 3-6 Pontos de referéncia aproximados

Selecione o0 modo de operagéo <JOG>.

Selecionada a area de operagao "Maquina Manual Plus".

Maquina Manual Plus, Torneamento
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Ligacdo, aproximagcdo do ponto de referéncia

3.2 Aproximagdo do ponfto de referéncia
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Preparacao

4.1 Medigcao de ferramenta

Funcionalidade

Literatura

Pré-requisito

Na area de operacao "Maquina Manual Plus" a medigcao de ferramentas pode ser realizada
manualmente. Neste caso a medigcao de ferramentas manual acessa os dados da lista de
ferramentas.

Indicagéo

A lista de ferramentas é acessadas pressionando-se a tecla de area de operagao
<OFFSET/PARAM> e a softkey "Lista de ferramentas".

Outras possibilidades de operacgéao relacionadas com as ferramentas e suas corregcoes estao
descritas no "Manual de programacéao e operacdo SINUMERIK 802D sl Torneamento".

/\PERIGO

Atencdo: Uma ferramenta medida incorretamente, ou que deixou de ser medida, conduz a
erros dimensionais e valores de corte incorretos! Se os valores diferem muito da realidade
da ferramenta, ndo podem ser descartadas a possibilidade de quebra de ferramenta ou
ocorréncia de danos em mecanismos da maquina e na pega de trabalho.

Primeiramente carregue a ferramenta ou especifique o numero de ferramenta no campo "T".
Depois de confirmar a entrada, aparece um dialogo solicitando para pressionar a tecla <NC-
Start>. A troca de ferramentas ocorre ao ser pressionada a tecla <NC-Start>.

/\cuiDADO

Antes disso, aproxime uma posi¢do da maquina onde a troca de ferramentas pode ser
executada sem correr nenhum risco.

Maquina Manual Plus, Torneamento
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Preparagdo

4.1 Medicdo de ferramenta

Sequéncias de operagao

Siga os seguintes passos de operagao para executar a medi¢cao de ferramenta assistida
para o eixo X da ferramenta de tornear carregada.

Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram.". Aparece a seguinte tela:
ferram.

— | WA
M

A
— Jog
Exibir posicSo T.F.,5

x 18@ . @@@ 1] F 0.608 108 %
2 1203 18688 .088 nn/nin
S 8 E] 1 1ee%
s i} 108 rpn
I 126 S —
Medigio da ferramenta no X Didmetro de pega M
+X
Ferranenta : T5
Corretor : D1 Zz
L1
di B8.060
d1
L1 47.837 &«
Yoltar
+Z
Ajustar

[ & comrin.

1 Medir AAjuste l Torne- I Progr.
’% Fer. 'zu pz B= o =" Furar pagCenal pgRosca (Bl % trab.

Esquema 4-1 Medicao da ferramenta de tornear

X 2. Pressione a softkey "X".

Aparece a tela para medigao do eixo X (L1).

3. Controle se no campo de indicagcao da ferramenta aparece o atual numero de
ferramenta, pois o0 processo de medigao subsequente refere-se a este numero.

4. Com o fuso girando, encoste cuidadosamente a pega de trabalho com a ferramenta,
usando para isso a manivela eletronica para penetrar em X.

5. Desloque levemente a unidade de avango no eixo Z (torneamento longitudinal) com
auxilio da manivela eletronica (sem alterar a posi¢ao X).

Desligue o fuso.

Especifique o didametro medido na pecga de trabalho no campo de entrada "d1".

_<,> 8. Aceite o valor com a tecla <INPUT>.

INPUT Em seguida, o comando calcula automaticamente a corregéo de ferramenta
correspondente (em raio) e indica a mesma como valor "L1" na tela.

/\cuIDADO

A nova corregdo nao é ativada, caso a tela seja abandonada neste estado!

Magquina Manual Plus, Torneamento
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Definir
compr.

X

Cancelar

4.1 Medicdo de ferramenta

9. Pressione a softkey "Definir comprim.".

A corregao de ferramenta alterada para a ferramenta selecionada é adotada no eixo X.
Em seguida, o didmetro medido ¢ indicado no indicador de posi¢ao da tela de medig¢ao
de ferramentas como posigao real, sempre que a "posi¢ao de contato" no eixo X for
abandonada.

L AN
e
| 3
x @ i @@g L] F 6.880 100%
[i-] 120 1868 .888 nn/nin
@ @@g S e E] 1 1e0%
. HH 188 rpn
@ 120y
Medicdo da ferramenta no X Didmetro de peca X
+X
Ferramenta : T5
Corretor : D1 z
di 6.600
L1 47.837 «
Voltar
T
Ajustar

Correcao da ferramenta foi inserida | *& comprin.
h:ﬁj;ta E:To;:a- g~ Furar '!|Cana1 g% Rosca CNC Q i':g:
Esquema 4-2 A medicao de ferramenta de tornear no eixo X esta finalizada

10.Pressione a softkey "Z".
Aparece a tela para medicao do eixo Z.
A medic¢ao do eixo Z pode ser realizada de maneira similar a do eixo X.

Na medicao de ferramenta no eixo Z pode ser definida uma distancia entre a peca de
trabalho e a ponta da ferramenta de tornear no campo de entrada "a1", para evitar danos
na superficie da pecga de trabalho.

11.Com a softkey "Cancelar" alterna-se para a tela inicial "Maquina Manual Plus".

Maquina Manual Plus, Torneamento
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Preparagdo

4.2 Encostos

4.2

Funcionalidade

Condigdes gerais

421

Funcionalidade

24

Encostos

Os encostos (topes) tém como funcao parar os eixos de maneira simples em uma
determinada posic¢éo.

Quando o eixo é parado na posi¢ao de encosto, ndo sera possivel prosseguir o
deslocamento até que se desative o encosto correspondente.

Uma vez definidos os encostos, € possivel tornear simples rebaixos (também cones) na
area de operacao "Maquina Manual Plus" sem que seja necessario realizar outra
parametrizagao de ciclos.

® A posicao de encosto sempre € uma dimensao absoluta. A dimensao absoluta sempre
corresponde a posi¢gao mostrada no indicador de valor real do "Maquina Manual Plus".
Nao é possivel definir uma posigao de encosto relativa.

® Somente é possivel introduzir e aceitar a posigdo de encosto quando os eixos estao
totalmente parados. Caso contrario aparecera uma mensagem de erro.

Definicao, ativagao e desativagdo dos encostos

Na tela inicial "Maquina Manual Plus" existe a possibilidade de se especificar os encostos
nos campos de entrada "-X/-Z/+X/+Z".

Na seguinte figura, o cursor (campo marcado de cor escura) encontra-se no campo de
entrada "Encosto do eixo X+".

— AN
s
M, |
Exibir posicg@o T.F,5 Xx=0
X @ . @@8 i1 F 0.609 1800%| 7z =@
B 1203 1668.608 nn/nin
S a I 168% %
s i} 1680 rpn abs./rel.
2] 1ze3
Deslocamento paralelo dos eixos Encosto do eixo X+ Z
abs./rel.
T 5 D1
F  18068.088 nn/min Modo de
5 100.608 rpn usinagen
MR 555 rpn
+XIHZ Config.
-X 0.000 mm  DES parats
-Z 8.888 nn DES
+X 40 .80 LIG
-XI-Z "
+Z 30.808 nn LIG
| &
Hedir Afjuste N Torne- L Progr.
Pl W g2 N e purar glgCanal gEResca o BT

Esquema 4-3 Encosto do eixo X+
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4.2 Encostos

Parametros
Parametros | Descri¢do
ON O encosto esta ativado.
OFF O encosto esta desativado.
-X Posicédo absoluta negativa do encosto do eixo X.
O eixo é parado automaticamente quando:
e O encosto esta ativo.
o O eixo especificado desloca-se em sentido negativo e se alcanga a posi¢do absoluta do encosto.
+X Posicédo de encosto absoluta positiva do encosto do eixo X.
O eixo é parado automaticamente quando:
e O encosto esta ativo.
o O eixo especificado desloca-se em sentido positivo e se alcanga a posi¢do de encosto absoluta.
-Z Posigao de encosto absoluta negativa do encosto do eixo Z.
O eixo é parado automaticamente quando:
e O encosto esta ativo.
* O eixo especificado desloca-se em sentido negativo e se alcanga a posi¢do de encosto absoluta.
+Z Posigao de encosto absoluta positiva do encosto do eixo Z.

O eixo é parado automaticamente quando:
e O encosto esta ativo.
o O eixo especificado desloca-se em sentido positivo e se alcanga a posi¢ao de encosto absoluta.

Na seguinte figura aparecem todos os encostos definidos.

— AN
e
M, | i
X=8
X @ . @@@ Mt F 6.088 100%)| z =09
iz} 1283 1866.868 nn/nin
S a 1 108% %
. M 188 rpm abs./rel.
el 128y — |
Deslocanento paralelo dos eixos Encosto do eixo X+ Z
abs./rel.
T 5 D1
F 18008 .008 nn/nin Modo de
s 108880 rpn usinagen
HR 555
¢ =‘ XHZ e Config.
=X 48.008 nn  LIG narade
r -Z 30.880 nn LIG
X 40.608 LIG
Xz + nn
+Z 38.800 nn LIG

| e

Medir [ #fjuste _J Torne- 1 Progr-.
QI Fer. P pz B= o @=Furar gagCanal g Rosca CHE % trab.

Esquema 4-4 Todos os encostos estdo definidos
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4.2 Encostos

Sequéncias de operagao
Para entrada da posi¢ao de encosto existem as seguintes opgoes:
e Entrada direta da posicao:

— Com as <teclas de cursor>, selecione o campo de entrada do encosto
correspondente.

— Especifique a posicao absoluta desejada com as <teclas numéricas>.

_<,> — Pressione a tecla <INPUT> para adotar o valor.

INPUT

® Aceitagdo da atual posigao real:

— Com as <teclas de cursor>, selecione o campo de entrada do encosto

correspondente.
7 — Com o seletor de direcdo de eixo, desloque os eixos até a posi¢do desejada (p. ex. <-
B Z> ou <+X/-X/+Z>).
Definir — Pressione a softkey "Definir encosto".
encosto

No campo de entrada € adotada a atual posi¢ao real do eixo correspondente.

Ativacao e desativagao de encostos

O A ativacao e desativacao dos encostos é realizada individualmente com a tecla <SELECT>.

SELECT

Pode-se optar entre ON e OFF.

Magquina Manual Plus, Torneamento
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4.2.2

Exemplo

Tarefa

4.2 Encostos

Torneamento com encostos

O seguinte exemplo explana o funcionamento dos encostos mediante o uso do seletor de
direcao de eixo.

A usinagem também pode ser executada através da manivela eletrénica.

Deve ser torneado o seguinte rebaixo com um sobremetal de acabamento de 0,2 mm:
® 100 mm no sentido Z
® 50 mm de didmetro final no sentido X,

A superficie transversal é iniciada em 0 mm no sentido Z. O diametro da peca bruta é de
70 mm.

Sequéncias de operacdo para penetragdo até o encosto

1. Posicione os eixos até diante da peca de trabalho (p. ex. X +75 mm / Z +5 mm).
2. Controle os dados tecnoldgicos de usinagem.

3. Defina os seguintes encostos:

- -Xem 50,4 mm

— -Zem -99.8 mm (por causa do sobremetal de acabamento)

- +Zem+5mm

Cancele o encosto para +X. Este encosto ndao é necessario.

Dé a partida do fuso.

Com a manivela eletrénica, penetre em sentido X até a 12 profundidade de corte.

N o o »~

Inicie a usinagem em sentido negativo no eixo Z através do seletor de diregao de eixo.
Depois de ser alcangada a posi¢cao Z -99,8 mm, o eixo Z para automaticamente.
Aparece a mensagem "Encosto —Z alcangado”.

8. Desligue o seletor de diregcao de eixo.

9. Com a manivela eletrdnica, afaste a ferramenta da peca de trabalho no sentido X.

10.Com o seletor de diregao de eixo e sobreposi¢ao do avango rapido, desloque em sentido
Z diante da peca de trabalho até parar o eixo.

Aparece a mensagem "Encosto +Z alcangado".

11.Desligue o seletor de direcao de eixo.
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4.2 Encostos

12.Com a manivela eletrdnica, penetre em sentido X até a préxima profundidade de corte.

13.Inicie a usinagem em sentido negativo no eixo Z através do seletor de dire¢ao de eixo.

Repita o processo até ser alcangada a profundidade de desbaste.
Ao penetrar aparece a mensagem "Encosto -X alcangado".

Depois de executar o desbaste, deve-se definir os encostos para a dimensao acabada,
sempre que 0s eixos estiverem diante da peca de trabalho.

Sequéncias de operagdo para reajustar para dimensdes acabadas

28

1.
2.

Defina os encostos para dimensao acabada: -X em 50,0 mm /-Z em -100,0 mm

Com a manivela eletrénica, penetre em sentido X até aparecer a mensagem "Encosto —X
alcancado".

Inicie a usinagem em sentido negativo no eixo Z através do seletor de direcéo de eixo.
Depois de ser alcangada a posi¢do Z -100,0 mm, o eixo Z para automaticamente.
Aparece a mensagem "Encosto —Z alcangado".

Desative o seletor de direcao de eixo em sentido Z e inicie o deslocamento em sentido X
positivo (acabamento da superficie transversal).

Desative o seletor de diregdo de eixo em sentido X assim que a ponta da ferramenta
tenha saido da peca de trabalho.
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4.3 Definicdo do ponto zero da pega de trabalho

4.3 Definicdo do ponto zero da peca de trabalho

Funcionalidade

A fungao "Definicao do ponto zero da pega de trabalho" permite fixar o ponto de referéncia
para usinar a pega de trabalho.

Aplicagao tipica / procedimento

1. A partir de um "ponto zero virtual" (p. ex. uma superficie transversal), parametrizar todos
0s passos de usinagem (ciclos) da pega de trabalho.

2. Fixagao da pega bruta.
3. Contato de referéncia da superficie em questao que corresponde ao "ponto zero virtual".

4. Através da fungao "Definir DPZ", adapte o sistema de coordenadas da pecga de trabalho
a usinagem parametrizada.

Aqui ndo se deve abandonar a posi¢ao alcangada.

Informagao adicional
Ao ser acionada a softkey "Definir DPZ" sdo executados os seguintes automatismos:

® (O deslocamento de ponto zero é calculado de acordo com a atual posigéo de eixo no
eixo longitudinal (Z), armazenado na meméria NC para o deslocamento basico e ativado
automaticamente.

® Ao mesmo tempo, o indicador de posi¢éo do eixo longitudinal (Z) é fixado em 0.000, pois
este sempre corresponde ao sistema de coordenadas da pega de trabalho.

® Ao apagar o ponto zero da peca de trabalho, o valor "0.000" é introduzido
automaticamente na memoéria NC para o deslocamento basico. O indicador no sistema
de coordenadas da pecga de trabalho varia de acordo.

/\PERIGO

Atencgdo: A definigdo do "ponto zero da peca de trabalho" influi na posi¢do de usinagem
de todos os passos de usinagem parametrizados do comando!! -> Todos os passos de
usinagem referem-se posteriormente ao novo ponto zero definido!

A definicao ou cancelamento do ponto zero da peca de trabalho feita de maneira
descuidada pode resultar em sérios danos na ferramenta, pega de trabalho ou na
maquina!
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4.3 Definicdo do ponto zero da pega de trabalho

Sequéncias de operagao

Definir
DPZ

Deletar

30

Na tela inicial "Maquina Manual Plus", pressione a softkey "Definir DPZ".

]
of

x @@@@nm ;5 0.000 = 108%

1203 1868.888 nn/nin

Z‘a -glglﬂg]nn S o EEI., I 108%

1203 S —

Ajuste peca de trabalho zero en Z

[

Apagar

Desloc. origem BASE estd sendo usado «
VYoltar

| RS

?I ':.?ri.r ELTD;:B- = Furar I!ll Canal '# Ro=ca CHC % Ptr:::;.'
Esquema 4-5 Definicdo do ponto zero da peca de trabalho

Nesta tela é indicado o atual valor Z introduzido para o deslocamento de ponto zero basico.

As opc¢des de ajuste nesta tela sdo realizadas através de softkey, onde o significado desta
esta definido da seguinte maneira:

Com esta funcao define-se o "ponto zero da peca de trabalho".
O sistema de coordenadas da pecga de trabalho do eixo longitudinal (Z) mostra o valor
"0.000".

O deslocamento de ponto zero necessario neste caso € calculado automaticamente e
registrado no local correspondente no NC.

Esta funcdo elimina o atual deslocamento de ponto zero registrado do NC. -> O valor
"0.000" é registrado na célula de memoéria para o deslocamento basico. Entretanto, todos os
demais deslocamentos e a corregao de ferramenta ativa sdo conservados.
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5.1 Principios para usinagem manual

Indicagéo

Os pré-requisitos para colocacdo em funcionamento podem ser consultados no manual de

instrugdes do SINUMERIK 802D sl.

Funcionalidade
Podem ser executadas manualmente as seguintes fun¢des:
® Deslocamento paralelo aos eixos
® Torneamento cénico
® Torneamento de raios
® Furagao centralizada
® Rosqueamento com macho
® Execucgao de canais e cortes transversais
® Rosqueamento

e Usinagem de contornos

Principios
Para executar uma usinagem manual, devem ser preenchidos os seguintes pré-requisitos:
® Referenciamento dos eixos
® Medicdo de ferramentas
® Definicdo de encostos

e Definicdo do ponto zero da pecga de trabalho

Maquina Manual Plus, Torneamento
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5.2 Possibilidades de visualizacdo e operacao na tela inicial "Maquina
Manual Plus”

Funcionalidade

Indicagéo
A nao ser que o comando ja esteja preconfigurado em "Maquina Manual Plus" pelo
fabricante da maquina, a area de operagao "Maquina Manual Plus" estara ativa logo apoés a

inicializagdo do comando. Enquanto ndo executarmos a aproximagao do ponto de
referéncia, encontramo-nos em modo de operagao Aproximagao do Ponto de Referéncia.

Os eixos podem ser referenciados tanto na interface standard da Siemens como na area de
operacgao "Maquina Manual Plus".

Os eixos foram referenciados e na area de operagao "Posi¢ao" foi pressionada a softkey
"Manual". A seguinte figura mostra a tela inicial da area de operacéo "Maquina Manual

"
Plus".
L=y | AV
Af
M, |
Exibir posicSo T.F,5 X=g
x 94@?4nn F a.6eda 188%) z =28
e 120 38006 .6608 nn/nin
S 8 E] 1 1ee% %
, 1 188 rpn abs./rel.
o 126 1
Deslocamento paralelo dos eixos Selecdio de ferramenta Z
abs . /rel.
T ] D1
F  300008.808 nn/min Modo de
5 100 .860 rpn usinagen
HR 555 rpn
+XHZ Config.
-X 48.808 nm  DES e
-Z 38.888 nn  LIG
+X 48.808 nm  DES

-XI-Z
+Z 38.868 nn LIG

| RS

B B st e o ptoe 0[5

Esquema 5-1 Tela inicial "Maquina Manual Plus", indicador de posigéo absoluta

Notas sobre o indicador de posi¢ao na tela inicial "Maquina Manual Plus"
e |ndicador de posigao absoluta ativado:

O valor de posigao representado em escrita grande corresponde a posigao absoluta. Nao
€ mostrado nenhum valor adicional.

Indicador de posicédo relativa ativado (veja a seguinte figura):

O valor de posigao representado em escrita grande corresponde a posigao relativa. O
valor de posigao representado ao lado em escrita pequena corresponde a posi¢ao
absoluta.

Magquina Manual Plus, Torneamento
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5.2 Possibilidades de visualizagdo e operagdo na tela inicial "Maquina Manual Plus”

Comando dos eixos e fuso

Na usinagem manual da peca de trabalho, o comando dos eixos e do fuso é realizado

através das seguintes opgoes:
® Comando da unidade de avanco cruzada mediante:

- Manivelas eletrénicas (Pagina 37) dos eixos X e Z ou

- Seletor de dire¢éo de eixo (Pagina 38)

® Comando do fuso mediante:

- Chave de sentido de giro do fuso (Pagina 38)

Valores mostrados no indicador de posicagoeno T, F, S

AN
AN
— Jog
Exibir posicio T,F.S5

jH
ib
Xla @ @@@nn 0.880 ;5 0.088 = 188%) z=a

128 10680.888 mn/nin

[ 00, oms Ll

>

a 1203 L 1
Deslocanento paralelo dos eixos Seleglio de ferramenta Z
abs./rel.
T D1
F  1808.088 nn/nin Modo de
[ 160.808 rpn us inagen
MR 555 rpn
XHZ Config.

-X 48.080 nm  DES e
-z 30.808 nn  LIG
+X 48.080 DES

Xi-Z "

+Z 308.608 nn LIG

| | A&
B e Jpghipgte GATorne o urar gl canal pRosca o [5]770R

Esquema 5-2 Tela inicial "Maquina Manual Plus", indicador de posicao relativa

Valores mostrados Signiﬁcado

Diante das letras dos | e Atual sentido de deslocamento dos eixos
eixos +/-

velocidade de corte (m/min)

e Atual ajuste da chave de corregéo do fuso em %.

Valor Sftipo S % e Valor programado para o numero de rotagdes do fuso (rpm) ou valor programado da

A indicagao corresponde aos ajustes dos dados tecnolédgicos da usinagem.

Valor F/tipo F % e Valor de avango programado

e Atual ajuste da chave de correcéo do avanco em %.

Dependendo do ajuste dos dados tecnoldgicos de usinagem pode ser "m/min" ou "mm/rot.".

Valor T o Numero da ferramenta utilizada
Valor D o Corregéo de ferramenta utilizada
Valor INC e Graduagao de pulsos de manivela eletrénica ajustada

Maquina Manual Plus, Torneamento
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5.2 Possibilidades de visualizagdo e operagdo na tela inicial "Maquina Manual Plus

Valores mostrados Significado

m e Parada do avango com:
— Corregao de avango na posi¢éao 0 %.

— Existe um alarme que impede o deslocamento dos eixos.

e Estado do fuso
— Giro anti-horario do fuso

— Parada do fuso

— Giro horario do fuso

Dados de usinagem e dados tecnoldgicos

Os dados tecnolégicos de usinagem sé&o predefinidos através dos seguintes campos de
entrada:

Deslocamento paralelo dos eixos Selecdio de ferramenta

THE 01

F 1660 .888 nn/nin

5 180 .000 rpn

HR 555 rpn

+XM+2

=X 40.808 nn DES

-Z 30.8000 nn LIG
XPoZ +X 40.800 nn  DES

+Z 30.8008 nn LIG

Esquema 5-3 Recorte da tela inicial "Maquina Manual Plus", introdugao dos dados tecnolégicos de
usinagem

Os dados tecnolégicos de usinagem sao os seguintes:

Parametros Descrigdo

T Numero da ferramenta utilizada (apenas para o emprego de um sistema manual
de troca de ferramentas)

F Avango com opg¢ao de escolha entre mm/min (avango por unidade de tempo) e
mm/rot. (avango por rotagdo)

S Tipo de fuso com opgéo de escolha entre rot./min (rotagdo de fuso constante) e
m/min (velocidade de corte constante)

MR Limite de rotagéo para velocidade de corte constante

-X Posi¢des dos encostos (topes), os encostos podem ser ativados com o campo de

-Z selegdo "ON/OFF"

+X

+Z

/\ cuIbADO

Geralmente, os dados tecnolégicos de usinagem necessarios devem ser definidos antes
de iniciar a usinagem manual.

Magquina Manual Plus, Torneamento
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/\PERIGO

Atencgao: Para velocidade de corte constante (G96) programada, no campo de entrada MR
(limite de rotagao do fuso) deve ser especificada a rotagdo de fuso maxima permitida em
funcdo do meio de fixagédo de ferramenta instalado!

Se este item nao receber o devido cuidado, podem ocorrer sérios danos ao ser
ultrapassada a rotagao (permitida) do meio de fixagao.

Maquina Manual Plus, Torneamento
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5.2 Possibilidades de visualizacdo e operagdo na tela inicial "Maquina Manual Plus”

5.2.1 Mudancga de visualizagao de valores

Funcionalidade

Na janela do indicador de posicdo podem ser visualizados outros valores, que sao
selecionados através das softkeys verticais.

— AN
s
M, |
Exibir posicg@o T.F,5 Xx=0
X 94@?4““ F 0.609 1800%| 7z =@
B 1203 30068.6800 nn/nin
S a I 168% %
, 1 168 rpn abs./rel.
] 120 e —
Deslocamento paralelo dos eixos Selecgdo de ferramenta Z
abs./rel.
T D1
F  30000.8008 mn/mnin Modo de
s 1680.808 rpn usinagen
MR 555 rpn
+XIHZ Config.
-X 40.000 nm  DES parats
-Z 30.808 nn LIG
+X 40.888 DES
-XI-Z "
+Z 30.808 nn LIG

[ &

Hedir AAjuste N Torne- I Progr.
Pl B g2 0 e Furar glgtanal plmesca o BT

Esquema 5-4 Tela inicial "Maquina Manual Plus"

Softkeys
X=0 Mudanga do indicador para "indicador de posigao relativa", com "zeramento" simultaneo do
indicador no eixo X.
Z=0 Mudanga do indicador para "indicador de posigao relativa", com "zeramento" simultaneo do
indicador no eixo Z.
X Mudancga do indicador entre "indicador de posi¢cao absoluta" e "indicador de posigao
abs./rel. relativa" no eixo X.
z Mudancga do indicador entre "indicador de posi¢cao absoluta" e "indicador de posigao
abs./rel. relativa" no eixo Z.
Tipo de Mudancga entre os seguintes tipos de usinagem:
usinagem ) )
® Deslocamento dos eixos paralelamente aos eixos
® Torneamento conico
® Torneamento de raios
Os parametros de cada tipo de usinagem sao mostrados na tela inicial do "Maquina Manual
Plus".
Definir No campo de entrada selecionado (-X/-Z/+X/+Z) é adotada a atual posigao real do eixo
encosto correspondente.
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5.2.2 Usinagem com as manivelas eletrénicas

Funcionalidade

As manivelas eletrénicas do eixo X e do eixo Z néo estdo unidas mecanicamente com os
fusos de avango. Os geradores de pulsos eletronicos instalados nas manivelas geram a
informacgao necessaria para o comando executar o movimento de deslocamento desejado.

As manivelas eletrénicas somente estao ativas se o seletor de direcédo de eixo estiver na

posicao zero, ou melhor, se as teclas individuais para controle dos eixos nao estiverem
ativas.

O curso deslocado por pulso de manivela eletronica depende de como foi ajustada a
graduacgéo de incrementos.

/\cuiDADO

Se a graduagao da manivela eletrénica for ajustada em "0", ou se corregao de avango
estiver na posigéo "0", as manivelas eletrdnicas estao bloqueadas.

5.2.3 Ajuste da graduacgao de incrementos para manivela eletrénica

Funcionalidade

—> A graduagao de incrementos é ajustada através da tecla do painel de comando da maquina
[VAR] denominada "graduacao de incrementos".

Se a graduagao de incrementos n&o variar, entdo o comando encontra-se em um modo de
operagao interno nao permitido para este processo.

Neste caso, pressione uma vez a tecla <JOG>.

=

JoG

/\PERIGO

Atencdo: Uma graduagao de incrementos selecionada incorretamente pode causar danos
na peca de trabalho, na ferramenta e na maquina!

Maquina Manual Plus, Torneamento

Manual de programacao e de utilizagéo, 03/2011, 6FC5398-6CP10-2KA0 37



Usinagem manual

5.2 Possibilidades de visualizacdo e operagdo na tela inicial "Maquina Manual Plus”

524 Usinagem com seletor de diregado de eixo

Funcionalidade

Os eixos podem ser deslocados no sentido desejado através do posicionamento do seletor
de diregao de eixo.

O avanco utilizado para o deslocamento do eixo deriva dos ajustes realizados na tela dos
dados tecnoldgicos de usinagem.

Outro fator que influi no avancgo dos eixos é o valor selecionado para corre¢gao do avango ou
os ajustes adotados na tela de dados tecnolégicos de usinagem (avango por
rotagao/velocidade de corte), ou ainda, a graduagéo adotada para corregao de fuso.

YL Pressionando-se também a tecla <Sobreposi¢do do avango rapido> o eixo sera deslocado
RAPID com a maxima velocidade possivel, isto se ndo for indicado outro valor na graduagéo da

correcao de avango.
ACUlDADo
Se a graduagdo da corregao de avango estiver na posicao "0", qualquer tipo de movimento
de eixo estara bloqueado.
Para os ajustes "Avanco por rotagdo" e "Velocidade de corte" o avango é mantido
bloqueado até o fuso alcangar sua rotagdo nominal.

5.25 Avanco ou retrocesso do fuso

Funcionalidade

38

CUIDADO
Partida do fuso

Antes da partida do fuso deve-se controlar o valor do fuso (p. ex. para troca de
ferramentas).

O ultimo valor ajustado é o valor ativo (depende do fabricante da maquina).

O fuso é posto em funcionamento no sentido correspondente (avango ou retrocesso do
fuso) através do posicionamento da chave de sentido de giro do fuso.

/\ cuIbADO

O fuso nao pode ser posto em funcionamento se nao houver nenhuma habilitagéo por
parte do interruptor de protecao de placa de fixagao. -> Fechar a protecao de placa de

fixagao!

Magquina Manual Plus, Torneamento
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/\PERIGO

Atencgao: Evite qualquer tipo de manipulagao na prote¢céo da placa de fixagdo e em seu

interruptor.

Depois de desligar o fuso, este desacelera e é imobilizado. Se o fuso dispor de um freio,
este sera atuado. Se o fuso nao dispor de um freio, ou se este estiver desativado, o fuso
podera ser girado liviemente depois de sua total imobilizagao.

Uma variagao controlada da rotagédo de fuso programada é possivel através da seleg¢ao
correspondente na chave de corregao do fuso (p. ex. 50%).

526 Troca de ferramentas

Funcionalidade

Basicamente distinguimos entre um sistema manual e um sistema automatico de troca de
ferramentas.

No caso de um sistema automatico, a troca de ferramentas é controlada pelo programa de
usuario PLC. A atual ferramenta carregada é mostrada na tela inicial "Maquina Manual
Plus".

No caso de um sistema manual, a especificagdo manual do nimero da ferramenta desejada
ocorre através de uma tela de entrada.

Deslocamento paralelo dos eixos Selecdo de ferramenta
T M 01
F 1868 .888 nn/nin
5 1808 .880 rpn
MR 555 rpn
=X 40 .800 nn DES
-Z 30.8000 nn LIG
+X 40.800 nn  DES
+Z 30.8000 nn LIG

+X+2

=X/-Z

Esquema 5-5 Recorte da tela inicial "Maquina Manual Plus", introdugéo do numero de ferramenta

Indicagéo
Os seguintes dados de maquina determinam a exibi¢éo:
e MD290 CTM_POS_COORDINATE_SYSTEM
— =0 ->Posigao da ferramenta depois do centro de rotagédo
— =2 ->Posigéo da ferramenta na frente do centro de rotacao (veja a figura acima)
e MD1104 TOOL_CHG_MANUALMODE_MA
— =0->aedicdo dos campos "T" e "D" ndo é possivel, 0s campos estao cinza
— =1->aedi¢cdo dos campos "T" e "D" é possivel

Maquina Manual Plus, Torneamento
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Sequéncias de operagao
Para especificar o numero da ferramenta desejada deve-se proceder da seguinte maneira:
1. Posicione o cursor no campo de entrada do valor T.
2. Especifique o numero da ferramenta desejada através das teclas numéricas

(a ferramenta desejada deve estar criada na lista de ferramentas!).

_$> 3. Aceite o numero da ferramenta com a tecla <INPUT>.
INPUT

Aparece o seguinte texto de informag¢do com o numero de ferramenta correspondente:

Ferranenta TZ D1 trocada e ativada
com HC Start

®
Esquema 5-6 Troca de ferramentas com NC-Start
X Com a softkey "Cancelar" se confirma este texto de informacéo.
Cancelar
203 4. Pressione a tecla <NC-Start>.
CYCLE
START] A troca de ferramentas é executada.

Para a troca de ferramentas manual deve-se observar o seguinte:

® A troca fisica da ferramenta deve estar concluida na maquina (desmontagem e
montagem da ferramenta).

® O comando deve ser informado do respectivo nimero de ferramenta (para corregéo de
ferramenta) mediante especificagdo manual deste nimero.

/\ cuIDADO

A selegao de um novo numero de ferramenta somente é permitida quando todos os
eixos e o fuso estiverem totalmente parados.

/\PERIGO

Atencdo: O numero de ferramenta introduzido no valor T deve coincidir com a
ferramenta carregada (fisicamente) na maquina! Caso contrario, a ferramenta deve ser
novamente medida (veja também o capitulo "Medicdo de ferramenta"). Uma ferramenta
medida incorretamente, ou que deixou de ser medida, conduz a erros dimensionais e
valores de corte incorretos!

Magquina Manual Plus, Torneamento
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5.2.7 Alteragado do valor do avango ou do valor do fuso

Sequéncias de operacao para alterar o valor de avango "F" ou o valor do fuso "S"

Para especificar o valor desejado do avango ou do fuso deve-se proceder da seguinte
maneira:

1. Na tela inicial "Maquina Manual Plus", posicione o cursor no campo de entrada do valor
(veja a seguinte figura).

vl A 8z.85.11
M e

Jog 15:43
‘ Exibir posigdo T.F,5

|X=B

X @@@@nn ;1 a.048 [)1123% zZ=8

18068 .808 mn/nin

S a E] 120% g
i iy} 8 rpn abs./rel.

‘Deslncanentn paralelo dos eixos VYalor de avango z
abs./rel.
T 1 D1
F  18808.808 nn/nin QO Hodo de
5 0.0680 rpr © usinagen
MR 188 rpn
+XHEZ Config.
=X 2080.860 nn LIG © orada
-Z 166 .068 nn LIG ©
+X 200 .860 nn LIG ©
=X/-Z
+Z 166 .068 nn LIG &
| | [z
Hedir A Ajuste I Torne- I} Progr.
Pleec Bepd=tog2 X e Furar ghgCanal gERosca o ] T

Esquema 5-7 Tela inicial "Maquina Manual Plus", introdugdo do valor do avango "F"

2. Altere o valor programado através das teclas numéricas.
_<,> 3. Pressione a tecla <INPUT>.

INPUT

O valor esta ativado.

/\cuibAbo

A alteragao do valor F (avango) e do valor S (fuso) somente é permitida quando todos
os eixos e o fuso estiverem totalmente parados.
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5.2.8

Alteracgao do tipo de avango ou de fuso

Sequéncias de operacédo para alterar o tipo de avango "F"

O

SELECT

42

Pressionando-se as <teclas de cursor> acessamos o campo de indicagao, onde € mostrado
o atual tipo de avango programado (marcado de cor escura).

el
M,

| Exil

X 8@@@!‘1“ ;1 0.608 . 120% z = B

=X/-Z

w 82.085.11
e -
i 15:43

ir posigao T,F.,5 |X -8

10068 .808 nn/nin

S a B 120% g
i ili] 8 rpn abs./rel.

| Deslocanento paralelo dos eixos Selecione tipo do avango | z

abs./rel.

T 1 D1

F  10000.808 mn/min @ Modo de
5 0.068 rpm © usinagen
MR 188 rpn

+X+Z

Config.

-X  200.008 nn  LIG parada

-Z 1686 .808 nn LIG
+X 268.808 nn LIG
+Z 166 .808 nn LIG

ccCccc

\
P

‘ [z

Medir A Ajuste I Torne- '} Progr.
For. [apz""*OE= o Furar pgCanal pEResca e [F]LRE

Esquema 5-8 Tipo de avango

Pressionando-se a tecla de alternéncia <SELECT> podem ser selecionados os seguintes
tipos de avanco:

Avanco por unidade de tempo (mm/min)

Ao selecionar o avango por unidade de tempo, os eixos sao deslocados com o valor
(mm/min) introduzido neste campo de entrada (isto se ndo houver uma sobreposi¢ao de
avango rapido). Uma corregao controlada € possivel através do posicionamento da
chave de corregao de avango.

O avanco por unidade de tempo somente € possivel com rotagdo de fuso constante.
Avanco por rotagao (mm/rot.)

Nos tipos de usinagem "Rotagao de fuso + avango por rotagéo" ou "Velocidade de
corte + avango por rotagao", o valor introduzido neste campo de entrada define a
velocidade dos eixos (isto se ndo houver uma sobreposi¢ao de avanco rapido). E
possivel controlar diretamente através da graduagao da corre¢ao do avancgo, ou
indiretamente através da graduagao da corregao do fuso.
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Sequéncias de operagéo para alterar o tipo de fuso "S"

O

SELECT

Pressionando-se as <teclas de cursor> acessamos o campo de indicagdo, onde € mostrado
o atual tipo de fuso programado (marcado de cor escura).

[y |
M,

|Ex ir posigdo

X @@g@nn ‘;1 6.008 Dllza% z=a

Ay Bz.85.11

LT} .
Jog 15:44

T.F.8 x=0

16006 .608 nn/min

S 8 120%
. lii] 8 rpn abs . /rel.

|Deslo|:anento paralelo do= eixos Selecione tipo do fuso ‘Z

abs./rel.

T 1 D1
F  108608.808 mn/nin Q Hodo de
[ 0.868 rpn [@ vusinagen
MR 168 rpm
+XH2Z Config.
=X 28A.8ABmm  DES O porada
-Z 160 .880 nm DES ©
+X 2680 .888
Xz nm LIG ©Q
+Z 1600.800 nn DES ©Q
| | A
Hedir # Ajuste J§ Torne- I Progr .
Dlreer B pd g 2 e Furar glgCanal pERosca o B LT

Esquema 5-9 Tipo de fuso

Depois de ser pressionada a tecla de alternancia <SELECT> podem ser selecionados os
seguintes tipos de fuso:

Rotagéo de fuso constante (rot./min)

Com este valor de entrada é definida a rotagéo de fuso programada para os tipos de
usinagem "Rotagao de fuso + avango por unidade de tempo" e "Rotagao de fuso +
avango por rotagao".

A rotagéo de fuso constante somente € alcangada quando nao se deseja reduzir a
mesma através da graduagéo da corregdo do fuso, ou ainda, através de dados de ajuste
do fuso.

Velocidade de corte constante (m/min)

Valor de entrada da velocidade de corte para o tipo de usinagem com "Velocidade de
corte + avancgo por rotacao". Neste caso, o numero de rotagbes do fuso é adaptado ao
didmetro de usinagem da pega de trabalho, de modo que sejam alcangadas condigbes
de corte uniformes.

Visto que neste modo de operagéo o fuso tenderia a ser girado a uma rotagao "infinita"
na medida que ele alcangaria o centro de giro (do ponto de vista de calculo), esta
rotagao é limitada com o valor de entrada "MR" nos dados de ajuste do fuso.

Outro fator de influéncia da velocidade de corte constante € a graduagao da corregao do
avanco e do fuso.

/\cuibAbo

A alteragao do tipo de avanco e do tipo de fuso somente é permitida quando todos os
eixos e o fuso estiverem totalmente parados.
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5.2 Possibilidades de visualizacdo e operagdo na tela inicial "Maquina Manual Plus”

5.2.9 Alteragao do limite de rotagao para velocidade de corte constante

Sequéncias de operacdo para alterar o limite de rotagao

Para velocidade de corte constante (G96) programada, no campo de entrada "MR" (limite de
rotacao do fuso) deve ser especificada a rotagao de fuso maxima permitida em fungéo do
meio de fixagao de ferramenta instalado!

/\PERIGO

Limite da rotagado do fuso

Se este item nao receber o devido cuidado, podem ocorrer sérios danos ao ser
ultrapassada a rotagao (permitida) do meio de fixagao.

1. Na tela inicial "Maquina Manual Plus", posicione o cursor no campo de entrada do valor.

r M 8z.85.11

e .
M, 15:44
Exibir posigdo T.F,5

X=8

X 8@@@!‘1“ ;1 0.608 . 120% z = B

10068 .808 nn/nin

S a B 120% g
i ili] 8 rpn abs./rel.

Deslocanento paralelo dos eixos Veloc. linit. do Fuso G96 | Z
abs./rel.
T 1 D1
F  18800.808 nn/min QO Hodo de
5 8.600 rpn © Uusinagen
MR 188 rpn
+XHZ Config.
=X 208 .808 nn LIG © orada
-Z 1686 .808 nn LIG ©
+X 268.808 nn LIG ©
=X/-Z
+Z 166 .808 nn LIG &

‘ ‘ [z

Medir A Ajuste I Torne- '} Progr.
Pl rer Ba b me 0 e Furar ghgCanal ggRosca o ] CTO

Esquema 5-10 Especificagdo do limite de rotagao

2. Altere o valor programado através das <teclas numéricas>.
_@ 3. Pressione a tecla <INPUT>.

INPUT

O valor esta ativado.

/\ cuIDADO

A alteracao do valor somente é permitida quando todos os eixos e o fuso estiverem
totalmente parados.
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5.3 Operacdo manual com tipos de usinagem

5.3 Operagao manual com tipos de usinagem

5.3.1 Deslocamento paralelo aos eixos

Funcionalidade

O deslocamento paralelo aos eixos serve para executar operagdes simples de usinagem na
peca de trabalho ou para posicionar os eixos.

Ao movimentar o seletor de diregdo de eixo, o comando desloca os eixos X e Z de forma
correspondente.

Sequéncias de operacao

Tipo de
usinagem

1. A funcao "Deslocamento dos eixos paralelo aos eixos" é acessada através da tela inicial

"Maquina Manual Plus".

. Se outro tipo de usinagem estiver ativo, pressione a softkey "Tipo de usinagem" até

aparecer o tipo "Deslocamento dos eixos paralelo aos eixos".

— AN
ans
M, |
Exibir posicdo T,F,5 Xx=0
X 94@?4“!‘1 F 0.008 100%| 7z =@
B 128y 36068.600 nn/nin
S a I 168% %
, 1 168 rpn abs./rel.
B 1204 e —
Deslocamento paralelo dos eixos Selecdo de ferramenta Z
abs./rel.
T il D1
F  38088.880 nn/nin Modo de
s 160 .806 rpn usinagen
HR 555 rpn
ATXHZ Config.
- 40.080 nm  DES arats
r -Z 30.8000 nn LIG
X 40.0880 DES
Xz +: L
+Z 30.800 nn LIG
! | A

Pragr.

Medir [y dfjuste _JTorne- 1
EI Fer. bzu pz BE o E==Furar gagCanal gff Rosca CHE % trab.

Esquema 5-11 Tela inicial "M&quina Manual Plus"
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5.3 Operagcdo manual com tipos de usinagem

53.2 Torneamento conico manual

Funcionalidade

A fungao "Torneamento conico manual” serve para simples producéo de pecas de trabalho
de formato conico.

Para o tipo de usinagem "Torneamento cOnico" é necessaria a especificagdo de um angulo

(&dngulo do cone a). A especificagdo do angulo resulta no giro dos eixos de coordenadas do
comando, de acordo com o valor angular especificado.

Ao movimentar o seletor de diregao de eixo, 0 comando interpola os eixos X e Z
(deslocamento simulténeo) de acordo com o valor angular especificado.

Agora o avango de eixo programado € aplicado na trajetoria percorrida e ndo mais no eixo
correspondente.

Para tornear cones com pontos finais definidos, é bastante conveniente utilizar os encostos
(topes), que sao um util complemento para esta fungao.

ATENGAO

Dependendo da configuragdo da maquina, o cone desejado somente é usinado através do
seletor de dire¢ao de eixo ou das teclas de sentido de eixo no painel de comando da
maquina.

Nao é possivel deslocar através das manivelas eletronicas!

Sequéncias de operagao

Tipo de
usinagem

46

1. A funcgao "Torneamento cdnico manual" é acessada através da tela inicial "Maquina
Manual Plus".

2. Pressione a softkey "Tipo de usinagem", até aparecer "Torneamento conico".

wal AN
e
|M| Jog
Exibir posicSo T.F,5 X=g
x @@@@nm F 8.p80 180%| z =0
C) 1203 1608.888 nn/nin
S 8 E] 1 1ee% %
, 1 188 rpn abs./rel.
o 1203 S — |
Torneanento cénico Angulo cénico z
abs . /rel.
X1z B +X [ +2| SIS
""" 0 - m - F  1860.888 mn/nin Modo de
5 100 .860 rpn usinagen
E HR 555 rpn
Config.
-X 40.008 mm  DES ey
-z 30.000 mn  LIG
SO, , E3 #%  48.008 rm  DES
=XI-Z +Z 30.000 nm  LIG
« (WL graus
‘ RSl
Hedir AAjuste l Torne- I Progr.
QI Fer. z0 PZ = . E" Furar “Canal I#R"s“‘ CHC % trab.
Esquema 5-12 Torneamento cbnico
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5.3 Operacdo manual com tipos de usinagem

3. O campo de entrada para o angulo do cone "a" é imediatamente ressaltado com cor
escura assim que o tipo de usinagem for ativado. A especificagdo do angulo é realizada
mediante as <teclas numéricas>.

Um valor angular positivo gira os eixos de coordenadas no sentido de deslocamento X+.
Um valor angular negativo gira os eixos de coordenadas no sentido de deslocamento X-.

4. O valor introduzido é imediatamente adotado através da tecla <INPUT>.

Tipo de O angulo do cone permanece ativo enquanto o "Torneamento conico" nao for abandonado
usinagem através do acionamento da softkey "Tipo de usinagem".
5.3.3 Torneamento de raios manual

Funcionalidade

A fungao "Torneamento de raios manual” foi idealizado para simples producao de raios
internos e externos.

Como ponto de partida para produgao dos raios temos as posi¢gdes dos eixos no momento
da selecao do tipo de usinagem.

Ao movimentar o seletor de dire¢gado de eixo, 0 comando interpola os eixos X e Z
(deslocamento simultédneo) de acordo com os valores especificados.

Agora o avango de eixo programado € aplicado na trajetoria percorrida e ndo mais no eixo
correspondente.

ATENGAO

Dependendo da configuragdo da maquina, o raio desejado somente € usinado através do
seletor de diregao de eixo ou das teclas de sentido de eixo no painel de comando da
maquina.

Nao é possivel deslocar através das manivelas eletrénicas!
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Sequéncias de operagao

O

SELECT

48

1. A fungao "Torneamento de raios manual" € acessada através da tela inicial "Maquina

abs./rel.

z
abs . frel.

Modo de
usinagen

Esquema 5-13

Torneamento de raios

Manual Plus".
Tipo de 2. Pressione a softkey "Tipo de usinagem", até aparecer "Torneamento de raios".
usinagem
™ | %
— Jog
Exibir posiclo T.F,S
£ 0.600 U
. i}] F 0.888 188%
2 1203 16868 .880 nn/nin
a I 188%
Z @ . @@@ i S ion EEI"
@ 120y 1
Torneanento de raio tipo A Ponto final en X
T 5 D1
4 X+ F  1008.080 mn/nin
P +x/ +2| S 188.888 rpn
:" o zv 2Zs, MR 555 rpn
%-*"’ RE/ZF + R
'S XF 0 .080)
Korzs BT
R 8.888 Horario
‘ | REs|
?I ':-?ri.r Z:ﬂjg;te L] TD;:B- =" Furar I!ll Canal '# Ro=ca CHC

Progr.
% trab.

O "Torneamento de raios" pode ser abandonado pressionando-se a softkey "Tipo de

usinagem".

Pode ser optado um entre 3 tipos de torneamento de raios, que se diferenciam entre si
nos valores introduzidos para defini¢gao do raio.

- Tipo A
- TipoB
— Tipo C

3. Pressionando-se as <teclas de cursor> acessamos o campo de indicagdo, onde é
mostrado o tipo de raio ativo (marcado de cor escura).

Torneamento de raio tipo A

*X-i-
Y 3 zs,
&,

Selecionar tipo do raio

T 5 D1

F 18008 .BE8 nn/nin
s 1808 .8808 rpn

MR 555 rpn

XF 8.688

ZF a.688

R 8.888 Horario

Esquema 5-14

Torneamento de raios tipo A

4. O tipo de raio é selecionado pressionando-se a tecla de alternéncia <SELECT>.

/\PERIGO

Atencgao: A especificagdo de um sinal incorreto ou sua omissao nos valores
introduzidos, ou ainda, a especificagado incorreta do giro do arco podem provocar uma
colisdo e eventualmente danificar a ferramenta ou a pecga de trabalho!

Magquina Manual Plus, Torneamento
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Indicagéo

Os eventuais encostos (topes) ativados devem ser desativados antes do torneamento de
raios, ou melhor, ser passados para um valor fora da faixa de deslocamento necessaria
para o torneamento de raios. Do contrario, 0 comando emitira uma mensagem de erro
que impedira uma partida da fungao "Torneamento de raios manual".

5.3.3.1 Torneamento de raios tipo A

No torneamento de raios tipo A o raio a ser processado € definido pelo ponto final, pelo raio
e pelo sentido de usinagem.

Torneanento de raio tipo A Selecionar tipo do raio

+)(+
.-'i"‘.

0y

IXsizs

- o

;
oxi z [ +2 B

+ Zs HR

5 D1
168688.608 nn/nin
180.808 rpn
555 rpn

Zf
R

Xf/Zf + R

8.080
6.6800
B8.888 Horario

Esquema 5-15Torneamento de raios tipo A

Parametros
Parametros Descri¢ao
Xf Com este valor de entrada é descrita a posi¢do do ponto final do circulo no eixo X. O
valor de entrada é avaliado como posigdo absoluta (em didametro).
Zf Com este valor de entrada é descrita a posi¢ao do ponto final do circulo no eixo Z. O
valor de entrada é avaliado como posigédo absoluta.
R Este valor de entrada descreve o raio a ser processado.
Sentido anti-horario/horario Com este campo de alternancia é feita a definicdo se um circulo deve ser percorrido
no sentido horario ou no sentido anti-horario.

5.3.3.2 Torneamento de raios tipo B

No torneamento de raios tipo B o raio a ser processado € definido pelo centro, pelo raio,
pelo angulo de abertura e pelo sentido de usinagem.

Torneanento de raio tipo B Selecionar tipo do raio

sz
‘u\" 1Xs/Zs

,
e

T
F

ox Z ] 2 R

7 Xejze N\ z+ 25 HR

5 D1
18808 .888 nn/min
16868 .800 rpn
555 rpn

Zc
R

6.6800
0.880
8.0880

0.880 Hordrio

Esquema 5-16Torneamento de raios tipo B
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Parametros
Parametros Descrigédo
Xc Com este valor de entrada é descrita a posi¢cao do centro do circulo no eixo X. O
valor de entrada é avaliado como posigéo absoluta (em didmetro).
Zc Com este valor de entrada é descrita a posi¢ao do centro do circulo no eixo Z. O
valor de entrada é avaliado como posigao absoluta.
R Este valor de entrada descreve o raio a ser processado.
a Este valor de entrada descreve o angulo de abertura do raio a ser processado.

Sentido anti-horario/horario

Com este campo de alternancia é feita a definicao se um circulo deve ser percorrido
no sentido horario ou no sentido anti-horario.

5333 Torneamento de raios tipo C

No torneamento de raios tipo C o raio a ser processado € definido pelo centro, pelo ponto
final e pelo sentido de usinagem.

Torneanento de raio tipo C Selecionar tipo do raio
T 5 D1
X+ F  1B08.080 rn/nin
AT +X /-2 +X 1 +Z 5 160.608 rpn
A
/ XecjZe Y Z+ Zs, MR 555 rpn
s
Xtizt" i XF/ZF + XoiZc
/
2 XF 0.000
IXsizs X/ +Z zf 0.000

Xc 0.088
Zc B8.880 Horario

Esquema 5-17Torneamento de raios tipo C

Parametros
Parametros Descrigao
Xf Com este valor de entrada é descrita a posi¢cao do ponto final do circulo no eixo X. O
valor de entrada ¢é avaliado como posigéo absoluta (em diametro).
Zf Com este valor de entrada é descrita a posi¢cao do ponto final do circulo no eixo Z. O
valor de entrada é avaliado como posigéo absoluta.
Xc Com este valor de entrada é descrita a posi¢cao do centro do circulo no eixo X. O
valor de entrada é avaliado como posigéo absoluta (em didmetro).
Zc Com este valor de entrada é descrita a posi¢do do centro do circulo no eixo Z. O
valor de entrada é avaliado como posigéo absoluta.
Sentido anti-horario/horario Com este campo de alternancia é feita a definicao se um circulo deve ser percorrido
no sentido horario ou no sentido anti-horario.

50
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5.4 Usinagem manual com ciclos (fungdes)

54 Usinagem manual com ciclos (funcbes)

541 Passos de operagao fundamentais

Funcionalidade

Podem ser utilizadas manualmente as seguintes fungodes:

Furagao centralizada

Rosqueamento com macho

Execucao de canais e cortes transversais
Rosqueamento

Usinagem de contornos

Os passos de operacgao destas fungdes de usinagem manual sao iguais em principio.

Pré-requisito

Para executar as fungdes devem ser preenchidos os seguintes pré-requisitos:

O fuso deve funcionar no sentido de giro correto.

Indicagéo

A usinagem manual somente é possivel se o fuso foi iniciado no sentido de giro correto;
caso contrario aparece uma mensagem de erro.

/\PERIGO

Atencgédo: Se um fuso gira no sentido incorreto durante a usinagem, podem ocorrer
sérios danos na ferramenta, pega de trabalho ou na maquina!

-> Controle o sentido de giro antes do NC-Start!

Os eixos devem estar em qualquer posi¢do de onde seja possivel alcangar o ponto de
usinagem da pega de trabalho sem provocar nenhuma colisdo.

Todos os pardmetros dos ciclos devem ser corretamente especificados.
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Sequéncias de operagao

Furagao

Rosquea-
mento

Aceitar
pos. eixos

X

Cancelar

52

1. Selecione a funcgédo (p. ex. "Furagao" > "Rosqueamento com macho") na tela inicial do
"Méaquina Manual Plus".

2. Parametrizar a funcao.

Referéncia

Roscar c/macho 1
T 5D 1 Rot.a dir.
Roscar
c/ macho
5 2008 rpn
HR 834 rpn
Refr. DES Hivel 1
=8 108 . 660
1 50.000
5 2.000
Con mandril comp.
Reconhece
pos. eixo
Cancelar
v
\ -

Visualiz.

Sinula-
ciclos i

Gdo

.= Furar

Esquema 5-18 Exemplo para campos de entrada

Indicagdo

A descrigdo dos parametros de cada fungao aparece individualmente nos respectivos
capitulos.

As seguintes softkeys oferecem a assisténcia na parametrizagédo e execugao das
fungoes:

Pressionando-se esta softkey adota-se o valor real de posi¢éo do respectivo eixo nos
campos de entrada do parametro. O campo de entrada deve estar selecionado com as
teclas de cursor, caso contrario, durante a aceitagao da posicao de eixo, aparece a
mensagem de erro "Este valor ndo pode ser adotado" na linha de mensagens.

Esta softkey permite o retorno a tela inicial.

Se valores foram alterados, entdo aparece a seguinte janela de instrucéo:

Dados do ciclo foram editados.

Salvar alteracdes?

Esquema 5-19

Texto de instrugao dos ciclos

Os valores sado salvos com a softkey "OK".

Os valores séo descartados com a softkey "Cancelar".
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- v 3. Afuncéo foi parametrizada (p. ex. Rosqueamento com macho).

Ative a fungdo com a softkey "OK"

A interface de operacgao alterna para a seguinte tela de execugao:

— Jog
[# RESET SKP DRY ROY MB1 PRT
Exibir posicdio Percuso rest. T,F,S

X 88@@ 0,668 . ;5 8.000 = 180%

@ . 0. . izey 0.6880 mn/min

Z @%@ L |2 2o

a 128y e ——

Usinagem ndo iniciada

Cancelar

| . A

Esquema 5-20 Exemplo de execucédo de usinagem

A tela de execucdo mostra no centro o atual estado de usinagem. Este pode ser:
— Usinagem n&o iniciada

— Usinagem ativa

— Usinagem cancelada

— Usinagem interrompida

— Usinagem concluida

No exemplo é indicado o texto "Usinagem nao iniciada".

203 4. Inicie a usinagem com a tecla <NC-Start>.

START E executada a usinagem da peca de trabalho.

Indicagéo

Pressione a tecla <NC-Stop> para interromper a usinagem, se desejado. O sentido de
giro do fuso predefinido continua ativo.

Pressionando-se a tecla <NC-Stop> passa-se automaticamente para o modo de
operagao JOG. Isto significa que os eixos podem ser movimentados manualmente. No
caso de continuidade do processamento através do <NC-Start> retorna-se (fisicamente)
ao ponto de interrupgao e o programa continua seu processamento a partir deste ponto.

X 5. Se a usinagem estiver concluida (p. ex. "Usinagem concluida"), pode-se abandonar a
Cancelar tela de execucédo através da softkey "Cancelar".
Ver também

Mensagens (Pagina 119)
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54.2 Parametros gerais

Parametros gerais

Para parametrizar as respectivas fungdes, podem ser utilizados, entre outros, os seguintes
parametros gerais:

Parametros Descri¢cao

Nome da funcao Numero da fungéo selecionada

Ferramenta T Numero de ferramenta

Corregao D Numero de corretor da ferramenta

Sentido de giro do fuso Campo de alternancia para o sentido de giro do fuso (horario/anti-horario)

Valor de avango ‘ F Valor de avango

Tipo de avango Campo de alternancia para o tipo de avango (mm/min ou mm/rot.)

Rotagédo do fuso ‘ S Valor do nimero de rotagdes do fuso

Tipo de fuso Campo de alternancia para o tipo de fuso (rot./min ou m/min)

Limite da rotacdo do | MR | Limite de rotagao para velocidade de corte constante

fuso

Liquido refrigerante Campo de alternancia para a fungao de refrigeragao
(Refrigeragao OFF/Refrigeragao ON)

Usinagem Com este campo de alternancia pode ser selecionado o tipo de usinagem desejado. Estéao
disponiveis as seguintes opgoes: "Usinagem completa" -> "apenas desbaste" -> "apenas
acabamento”

Posigao Com este primeiro campo de alternancia pode-se selecionar o sentido de usinagem.
Estao disponiveis as seguintes opgbes: "Externo direito" -> "Interno direito" -> "Esquerdo
externo". A opgéao selecionada € indicada na tela através da mudanca de exibigado do
esquema.

Com o segundo campo de alternancia pode-se selecionar o sentido de corte.

Pode-se optar entre: Penetracdo no eixo longitudinal e corte de desbaste no eixo
transversal (na transversal), ou corte de desbaste no eixo longitudinal e penetragdo no eixo
transversal (na longitudinal). A atual selecéo é representada na tela em forma de um
esquema.

Referéncia z0 Ponto inicial do contorno no eixo longitudinal (posi¢ao absoluta do eixo Z).

Indicagéo
Descricbes adicionais de parametros para as diversas fungbes aparecem nos respectivos
capitulos.
Magquina Manual Plus, Torneamento
54 Manual de programacao e de utilizagéo, 03/2011, 6FC5398-6CP10-2KA0



Usinagem manual

5.4 Usinagem manual com ciclos (fungdes)

Parametro opcional para preselegdo de gama de velocidade
Nos campos de entrada do respectivo tipo de usinagem manual, p. ex. rosqueamento com
macho, & possivel preselecionar a gama de velocidade (veja a seguinte figura).

o1 | AW
;| o

Pré-selecd@o faixa rotac@o

Roscar c/macho 1
T 5D 1 Rot.a dir. Roscar
c/ macho
[ 200 rpn
HR 834 rpm
Refr. DES
=0 0.6868
1 50.08688
s 3.868
Con mandril comp.
Rel:cmht_al:e
pos. el1xo
X
Cancelar
v
| | 2% 0K
Esquema 5-21Preselegéo de gama de velocidade
Q Com a tecla <SELECT> pode ser selecionada a gama de velocidade se o sistema dispor de
SELECT caixa de transmissao.
Indicagéo

A selegédo das gamas de velocidade pode ser alterada através dos seguintes dados de
magquina:
e $MN14512 USER_DATA_HEX[31]

— Unidade -> Selecionar a gama de velocidade

— Dezena -> =1 -> com selegéo "Selecdo automatica da gama de velocidade"
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543 Furagao centralizada manual

Funcionalidade

A fungao "Furacgao centralizada manual" serve para produzir furagdes profundas no centro
de giro. Antes da partida do ciclo deve-se posicionar a ferramenta de modo que seja
possivel realizar uma aproximagao da posicao inicial em Z isenta de colisao. O
posicionamento da ferramenta no centro de giro € executado pela fungao.

Sequéncias de operacdo

A vista geral dos tipos de ciclos de furagéo é acessada pressionando-se a softkey "Furagao”

Furagao IHIe L
na tela inicial "Maquina Manual Plus".
— AAA
M,
centr.
d 0.0 ot
. 1 a.66d Roscar
@ 1208 F 1666.608 nn/nin % ¢ nacho
Z @ @@@ S a I 168%
s i} 188 rpn
e 1204 o —
Resumo do ciclo de furacgdo
Roscar c/nacho
«
‘ | 2 Yoltar
lT";:E' BT o Canal g7 Rosca
Esquema 5-22Vista geral dos tipos de ciclos de furagao - "Furagéo centralizada" selecionada
Furagéo A fungao "Furagao centralizada manual" é acessada pressionando-se a softkey "Furagao
£ centralizada" na vista geral dos tipos de ciclos de furagéo.

Como alternativa pode-se selecionar "Furagao centralizada" com as <teclas de cursor> e
ativa-la com a tecla de confirmagao.
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M, |5
Referéncia Furar
centr.
Furar 1

VYisualiz.
ciclos

T 5D 1 Rot.a dir.
F 8.888nn/rot
5 8 rpn
HR 6 rpn
Refr. DES MNivel 1
=0 0.0008]
1 0.0608
Hax 8.008
Min 08.008
DF 08.008
t 0.068
Elin.cavacos Recanhece
R 9.000 pos. eixo
X
Cancelar
v
| | 2% 0K

e
.= Furar x
Ggdo

Esquema 5-23Furacéo centralizada

Parametros
Parametros Descri¢ao
Referéncia z0 Posigao inicial do furo no eixo longitudinal
(posicao absoluta do eixo Z)
Profundidade de | Aqui se especifica a profundidade do furo a ser produzido, onde sempre se considera como
furacéo ponto de partida a posi¢ao inicial do furo ("Referéncia z0"). O sentido de furagdo sempre
esta voltado para a placa de fixagdo e ndo pode ser invertido.
Penetragdo max. Max Valor de penetragdo maximo para a 12 penetragéo no eixo longitudinal
Penetragdo min. Min Valor de penetragdo minima no eixo longitudinal, o qual ndo pode ficar abaixo da ultima

penetragao.

Fator de degressao f

O fator de degressao é um valor qualquer utilizado na multiplicagéo da 22 e demais
penetragdes no eixo longitudinal. Normalmente aplica-se: com um valor de entrada maior
que 1 a profundidade de penetracdo aumenta a cada penetragdo, com um valor de entrada
menor que 1 esta profundidade diminui a cada penetracédo. Para desativar a degresséo,
deve-se introduzir aqui o valor 1 (ou 0).

Tempo de espera

—

Tempo de espera ao alcancgar a profundidade de furagao

Curso de recuo

Curso de recuo no eixo longitudinal para quebra de cavacos. Este pardmetro ndo é
mostrado com a ativagao da "Remocgéao de cavacos".

Quebra de cavacos /
remogao de cavacos

Com este campo de alternancia é feita a escolha se a usinagem deve ser realizada com
"quebra de cavacos" ou com "remocgao de cavacos". Com a "quebra de cavacos" ocorre um
retrocesso de valor predefinido (quebra de cavacos) no eixo longitudinal depois de ser
alcangada a profundidade de penetragdo correspondente, em seguida é realizada a
préxima penetragdo. Com a "remocgao de cavacos" a ferramenta é totalmente retirada do
furo produzido depois de ser alcangada a profundidade de penetracédo correspondente. Em
seguida, é realizada a seguinte penetragdo (como de costume). A opgéao selecionada é
representada como figura na metade esquerda da tela, onde o valor do "curso de recuo”
desaparece se a "remocgéao de cavacos" estiver ativada.
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Usinagem por furagao

Ver também

58

A usinagem é executada da seguinte maneira:

1.

Partindo da atual posi¢ao dos eixos, € realizada a aproximagao do ponto inicial do ciclo
no eixo longitudinal. Este & calculado internamente a partir do valor especificado no
parametro "Referéncia z0" (sob consideragao da distancia de seguranca).

O eixo transversal é posicionado no centro de giro.

Em seguida, é realizada a 12 penetracao no eixo longitudinal (como definido no
parametro "Penetracdo max.").

O movimento de deslocamento subsequente no eixo longitudinal depende da opgéo de
usinagem "Quebra/remoc¢ao de cavacos": No caso da "quebra de cavacos" ocorre 0
retrocesso no eixo longitudinal na distancia correspondente ao valor especificado no
"curso de recuo", se for selecionada a "remogao de cavacos", o eixo longitudinal é
posicionado até o ponto inicial do ciclo.

Agora, as penetragdes subsequentes no eixo longitudinal sempre séo calculadas da
mesma forma: novo valor de penetragao = ultimo valor de penetragéo x fator + curso de
recuo. O novo valor de penetragao apenas é monitorado para que nao fique abaixo do
valor introduzido no parédmetro "Penetracao min.". Se ocorrer um caso desse, este valor
€ imposto sempre que a profundidade de furagao o permitir. Apos o calculo, ocorre
imediatamente a penetragao no eixo longitudinal.

Em seguida, o movimento de penetracao e a "quebra/remogao de cavacos" alternam-se
até que seja alcangada a profundidade de furagao, como especificado no parametro
"Profundidade 1".

Uma vez alcangada a profundidade de furagao, inicia-se um tempo de espera como
especificado no paradmetro "Tempo t".

Ao expirar este tempo de espera, é executada a aproximagao do ponto inicial do ciclo no
eixo longitudinal.

Passos de operacéo fundamentais (Pagina 51)

Parémetros gerais (Pagina 54)
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544 Rosqueamento com macho manual

Funcionalidade

A funcao "Rosqueamento com macho manual” foi desenvolvida para produzir roscas
internas no centro de giro com ou sem mandril de compensagéo.

Antes da partida do ciclo deve-se posicionar a ferramenta de modo que seja possivel
realizar uma aproximacgao da posicao inicial em Z isenta de colisdo. O posicionamento da
ferramenta no centro de giro é executado pela fungéao.

O avanco para a usinagem é calculado a partir dos valores especificados de rotagao de fuso
e passo de rosca. Este avancgo pode ser diferente do avancgo especificado!

Se para o tipo de fuso foi selecionado "Velocidade de corte", entdo para o rosqueamento
com macho sera utilizado o valor ajustado na rotagéo de fuso max. com G96 ou o valor para
rotacao de fuso max. para rosqueamento com macho. (visto que o rosqueamento com
macho ocorre no centro de giro, entao temos X=0)

/\PERIGO

Atencgdo: Se o "Avancgo por unidade de tempo" estiver ativo na tela de dados tecnoldgicos
de usinagem, é imprescindivel que a graduagao de corre¢ao do fuso esteja em "100%",
para que o passo de rosca seja calculado corretamente. Caso contrario podem ocorrer
danos na ferramenta (macho) ou na pecga de trabalho!

->Antes do NC-Start, controle se a graduagéo da corregéo de fuso esta em 100%!

Sequéncias de operacao

Furagao

Rosquea-
mento

A vista geral dos tipos de ciclos de furagéo é acessada pressionando-se a softkey "Furagao”
na tela inicial "Maquina Manual Plus".

o5

[LLLY] |

0

m,
. et

N T 1669.6808 nn/nin conacho

Z @@%m S o e

8 120; e —

Resunmo do ciclo de furacio

= L=

Furar centr.

<,

&«

| ‘ Voltar

=
I Torne- 1
= Con®” BRI a2s Canal ¥ Rosca

Esquema 5-24Vista geral dos tipos de ciclos de furagado - "Rosqueamento com macho" selecionado

A fungao "Rosqueamento com macho manual" é acessada pressionando-se a softkey
"Rosqueamento com macho" na vista geral dos tipos de ciclos de furacgao.
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Como alternativa pode-se selecionar "Rosqueamento com macho" com as <teclas de
cursor> e ativa-lo com a tecla de confirmacgéo.

AN
| Qhy
Jog

Referéncia

Roscar c/macho 1
T 5D 1 Rot.a dir.

Roscar
c/ nacho

5 200 rpn
HR 834 rpn
Refr. DES/ | Mivel 1
=8 186 .08
1 58.608
s 3.000

Con mandril comp.

Reconhece
pos. eixo

Cancelar

Visua

e

liz.

- e
! - Furar "
ciclos cdo

Esquema 5-25Rosqueamento com macho

Parametros
Parametros Descrigdo
Referéncia z0 Posicao inicial do furo no eixo longitudinal
(posicao absoluta do eixo Z)
Profundidade de I Aqui deve ser informado o comprimento da rosca. O sentido do rosqueamento sempre esta
furagao voltado para a placa de fixagdo e nao pode ser invertido. A sele¢do "Rosca esquerda ou
rosca direita" vem predeterminada pelo sentido de giro do fuso e pelo macho.
Passo s Aqui deve ser informado o passo da rosca.

Com mandril de

de compensagao

compensacgao / Sem mandril | de compensagao.

Dependendo do fabricante, pode-se optar pela usinagem executada com ou sem mandril

Usinagem por rosqueamento com macho

60

A usinagem é executada da seguinte maneira:

1.

Partindo da atual posi¢ao dos eixos, € realizada a aproximagao do ponto inicial do ciclo
no eixo longitudinal. Este & calculado internamente a partir do valor especificado no
parametro "Referéncia z0" (sob consideragao da distancia de seguranca).

O eixo transversal é posicionado no centro de giro.

Em seguida, o comando espera (no ponto inicial do ciclo) pela préxima marca zero do
encoder do fuso, para iniciar o movimento dos eixos no eixo longitudinal (ponto definido
de partida de rosca).

. Assim que o comprimento de rosca (ponto final) é alcangado, o fuso e o eixo longitudinal

invertem o sentido de modo controlado e conduzem novamente o macho para fora do
furo.

Em seguida, o eixo longitudinal para no ponto inicial do ciclo e o fuso inverte novamente
seu sentido de giro. O fuso gira novamente no sentido em que foi inicializado.
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Ver também
Passos de operagéo fundamentais (Pagina 51)
Parametros gerais (Pagina 54)
54.5 Execugdo manual de canais/separagao (cortes transversais)

Funcionalidade

A funcao "Execucdo manual de canais" foi desenvolvida para producao de canais na
superficie periférica e superficie frontal, e para separar pecas torneadas. Na execucgao de
canais existe a possibilidade de aplicar cantos arredondados ou cantos inclinados nas
pecas.

Além disso, com a fungao "Execugao multipla", podem ser executados canais multiplos e
separagOes multiplas com a mesma defasagem.

Indicagéo

A ferramenta de canal deve ser configurada na lista de ferramentas, onde a largura da
ferramenta deve ser parametrizada no parametro de largura da placa ou no Corretor 1 (D1),
Corretor 2 (D2). (Veja manual de programagéao e o manual de operagao de torneamento
capitulo "Numero de corretor da ferramenta D (Torneamento)")

5.4.5.1 Execugao de canais simples

Sequéncias de operacgao

Canal A vista geral dos tipos de ciclos de canal é acessada pressionando-se a softkey "Canal" na
tela inicial "Maquina Manual Plus".

M| R

— Jog
Exibir posicio T.F.5 Ciclo
-|- 5 D 1 Ranhura
X @ . @@@ it F 6.080 10a% | Expan.
@ 120y 1080808 rn/nin Denburs

Z @@@@nn S K

2 1203 R —

Resuno dos ciclos de ranhura

H e

Exp. ciclo ranh

| | 28 qufar

M Torne-

B= L ElFurar = Canal lgﬂnsca

Esquema 5-26Vista geral dos tipos de ciclos de canal - "Ciclo de canal" selecionado
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Canal A fungao "Execugdo de canais simples" € acessada pressionando-se a softkey "Ciclo de
ciclo canal" na vista geral dos tipos de ciclos de canal.

Como alternativa pode-se selecionar "Ciclos de canal" com as <teclas de cursor> e ativa-lo
com a tecla de confirmacgao.

= AV
™ |
Ranhura 1
T 5D 1 Rot.a dir.
F B8.8688mn/rot
5 8.888n/nin
HR Brpn
Refr. DES Hivel 1
=8
11 8.086
d 8.6086
t 0.688
F1 0.888 CHF
F2 8.888 CHF
Gl 0.0a0 Reconhece
n2 8.086 pos. eixo
Ranhura externa
Ranhuras maltiplas
n 1 Cancelar
13 a.088 v
‘ | 22 oK
Visualiz. Sinula-
ciclos cio
Esquema 5-27Canal externo
[y AV
M |
Referéncia
Ranhura 1
T 5D 1 Rot.a dir.
F 8.808mn /ot
5 8.888n/nin
HR 8 rpn
Refr. DES Hivel 1
=0
11 8 .888
d 0.6808
t a.888
F1 8.888 CHF
F2 B.888 CHF
il 9.860 Reconhece
nZ 8.888 pos. eixo
Ranhura interna
Ranhuras maltiplas X
" 1 Cancelar
13 8.086

| [ & oK

Visualiz. Simula-
! .. Canal U
ciclos t Gl

Esquema 5-28Canal interno
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Parametros

Parametros Descrigao

Referéncia z0 | Posigao inicial do canal. Aqui sempre se define o flanco do canal, que é o voltado para
a placa de fixagao. O valor a ser especificado € a posigao absoluta no eixo longitudinal
(eixo Z).

Largura do canal 11 Este valor de entrada representa a largura do canal, o qual define juntamente com o
valor "Referéncia z0" a posicao absoluta do flanco no canal que se encontra no lado
oposto ao fuso. Se a largura do canal for ajustada igual a largura da ferramenta e os
parametros "Canto F1" e "Canto F2" (selegao entre "Chanfro CHF" e "Raio RND")
estiverem predefinidos com valores "0", entdo sera ativada a fungéo de separagéo.

Diametro d Diametro inicial do canal. O valor a ser especificado é a posigdo absoluta no eixo
transversal (eixo X).

Profundidade do canal t Este valor de entrada é a profundidade do canal, o qual define juntamente com o valor
"Diametro d" a posi¢ao absoluta da base do canal.

Chanfro/Raio F1 | Dependendo da opgéo selecionada, este valor de entrada gera um raio de entrada
(indicagéo "Raio RND") ou um chanfro de entrada (indicagéo "Chanfro CHF") inferior a
450 nos dois lados do canal. A comutagdo RND / CHF é realizada através de uma tecla
de alternancia. O valor de entrada de 0,0 desativa esta fungéo.

Chanfro/Raio F2 | Dependendo da opgao selecionada, este valor de entrada gera um raio (indicagéo
"Raio RND") ou um chanfro (indicagdo "Chanfro CHF") inferior a 459 nos dois lados do
canal como uma transigéo para a base do canal. A comutagao RND / CHF é realizada
através de uma tecla de alternancia. O valor de entrada de 0,0 desativa esta fungao.

Profundidade de m1 | Aqui deve ser informada a profundidade de penetragdo max. ao abrir o canal com

penetracdo max. operagao de desbaste. O calculo da penetragado dentro do ciclo é realizado de modo
que este valor de entrada n&o seja ultrapassado durante a usinagem.

Sobremetal de acabamento | m2 | Sobremetal de acabamento perpendicular ao contorno.

Canal externo/Canal Com este campo de alternancia opta-se pela usinagem de um canal externo ou de um

interno canal interno, onde a opgao selecionada é representada na tela de forma esquematica.

Execucédo de canais simples
A usinagem é executada da seguinte maneira:

1. A partir da atual posigéo dos eixos e sob consideragado da distancia de seguranga e o
sobremetal de acabamento, nos dois eixos é realizada a aproximacgao (diagonal) até a 1@
posi¢ao de canal calculada internamente.

2. Execugéo das penetragdes em profundidade como movimento de desbaste no eixo
transversal (eixo X): a respectiva profundidade de penetragao é calculada internamente
no ciclo de maneira que, por um lado o valor predefinido "m1" ndo seja ultrapassado, e
por outro lado seja garantido um tamanho uniforme de penetracao até ser alcancada a
base do canal (sob consideragdo do sobremetal de acabamento). Depois de cada
penetragcdo é executado um retrocesso até a distancia de seguranga para quebrar os
cavacos.

3. Depois de a base do canal ser alcangada pela primeira vez, a ferramenta é retirada do
material com o avango programado.

4. Em seguida é processada a penetragado em largura no eixo longitudinal: o deslocamento
em largura é calculado internamente no ciclo levando-se em conta a largura da
ferramenta (Comprimento "I2") e a largura do canal (Comprimento "I1") de maneira que a
usinagem seja a mais uniforme possivel.
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Ver também

5.4.5.2

Funcionalidade

64

Depois disso, as penetragdes em profundidade alternam-se entre o movimento de
desbaste e o deslocamento em largura, até que todo o contorno do canal esteja
totalmente desbastado. A Unica diferencga entre a 12 penetragdo em profundidade e as
demais penetragdes € que, ao ser alcangada a base do canal, a ferramenta é retraida
diagonalmente até a distancia de seguranca, e depois afastada para fora do canal em
avanco rapido.

Logo em seguida a operagao de desbaste é iniciada a operacao de acabamento. Para
isso, o contorno inteiro € percorrido em ambos os lados até o centro da base do canal,
com o avanco especificado na tela de entrada dos dados tecnolégicos antes do inicio do
ciclo.

Por ultimo ocorre a aproximagao em diagonal da posi¢gao onde os eixos se encontravam
antes da chamada da usinagem.

Passos de operacéo fundamentais (Pagina 51)

Parémetros gerais (Pagina 54)

Execugéao de canais mdltipla

Indicagéo

A fungao "Execucao de canais multipla" € um complemento da "Execugao de canais
simples". Esta fungao requer uma fungéo "Execucao de canais simples" totalmente
parametrizada!

Assim que o curso for movimentado em um dos campos de entrada do segmento de tela
para canais multiplos, a exibicdo de tela passa de canal simples para canal multiplo:

— A
M, |
Nimero de rebaixas
Ranhura 1
"t T 5D 1 Rat.a dir.
L B * F 8.808nn/rot
13 13 s 8.0881/nin

HR
Refr. DES

Brpn
Hivel 1

d a.6088
t 8.6086
F1 8.888 CHF
F2 0.888 CHF
Gl 0.0a8 Reconhece
T T T n2 a.088 pos. eixo
Ranhura interna
Ranhuras miltiplas X
Cancelar
®
13 0.6808 v
0K

v

ciclos
Esquema 5-29Execucgao de canais multipla

AL

Simula-
cao
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Parametros

Parametros Descrigdo

Distancia 13 Deslocamento de canal no eixo longitudinal (eixo Z): Este valor a ser especificado
determina na usinagem o deslocamento de varios canais do mesmo tipo. O deslocamento
de canal entre os diversos canais sempre esta voltado para a placa de fixagdo.

Numero n Numero de canais que devem ser produzidos. A introdug¢ao do valor "0" é tratado da
mesma forma que a introdugao do valor "1": E produzido apenas um unico canal. Ao ser
introduzido um valor ">1", executa-se seu nimero correspondente. O deslocamento
necessario é dado pelo valor de entrada no parametro "Comprimento 13".

Canal multiplo

Ver também

/\PERIGO

Atencédo: No caso dos canais multiplos deve-se prestar atengéo para que na posigao de
partida "Referéncia z0" haja espaco suficiente até o fuso, para que todos os canais
parametrizados possam ser produzidos. Caso contrario pode ocorrer uma colisdo entre
ferramenta e a placa de fixagao!

-> Antes do NC-Start, verifique se todos os valores de entrada estéo coerentes!

A usinagem é executada da seguinte maneira:

1.

A partir da atual posicédo dos eixos, o 1° canal é produzido como descrito na "Execucgao
de canais simples".

Depois disso, sob consideragao da distancia de seguranga, € alcangado o ponto de
partida do proximo canal no eixo longitudinal (eixo X). O deslocamento sempre ocorre de
encontro ao fuso (a placa de fixagéo).

Em seguida, ocorre novamente uma usinagem completa de canal (como descrito na
"Execugao de canais simples").

Em seguida, a usinagem do canal e o deslocamento no eixo longitudinal alternam-se até
que sejam produzidos todos os canais especificados no parametro "Numero n".

. Logo apds o ultimo canal produzido ocorre a aproximagao em diagonal da posigao onde

0s eixos se encontravam antes da chamada da usinagem.

Parémetros gerais (Pagina 54)

Passos de operagéo fundamentais (Pagina 51)
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5453 Separagao simples

Funcionalidade

A fungao "Separagao simples" € uma subfun¢ao da fungao "Execucgéo de canais simples".

Sequéncias de operagao

A fungao "Separagao simples" é ativada através dos seguintes parametros na tela para
"Execugao de canais simples":

Parametros Descrigao

Largura do canal 11 Para a separagéo, a largura do canal "I1" deve ser igual a largura da ferramenta.

Chanfro/Raio F1 Para executar a separagéo, este valor deve ser desativado com o valor de entrada 0,0.

Chanfro/Raio F2 Para executar a separacao, este valor deve ser desativado com o valor de entrada 0,0.
Indicagéo

Os parémetros dos chanfros/raios devem ser passados para "0", caso contrario o ciclo nao
podera calcular o contorno e emite uma mensagem de erro ("Forma de canal definida
incorretamente”).

Separagao
A usinagem é executada da seguinte maneira:

1. A partir da atual posigao dos eixos e sob consideragao da distancia de seguranga, nos
dois eixos é realizada a aproximagao até a posi¢ao de separagao calculada
internamente.

2. Execucgéo das penetragdes em profundidade como movimento de desbaste no eixo
transversal (eixo X): a respectiva profundidade de penetragéo é calculada internamente
no ciclo de maneira que, por um lado o valor predefinido "m1" ndo seja ultrapassado, e
por outro lado seja garantido um tamanho uniforme de penetragao até ser alcangada a
base do canal (profundidade de separagao). Depois de cada penetragao € executado um
retrocesso até a distancia de segurancga para quebrar os cavacos.

3. Depois de ser alcancada a base do canal, a ferramenta é retirada do material com o
avanco programado.

4. Finalmente ocorre a aproximagao em diagonal da posi¢ao onde os eixos se encontravam
antes da chamada da usinagem.

Magquina Manual Plus, Torneamento
66 Manual de programacao e de utilizagéo, 03/2011, 6FC5398-6CP10-2KA0



Usinagem manual

5.4 Usinagem manual com ciclos (fungdes)

5454 Separagao multipla

Funcionalidade

A fungao "Separacao multipla" € uma subfung¢ao da fungédo "Execug¢ao de canais multipla".

Sequéncias de operagao

A fungao "Separacao multipla" é ativada através dos seguintes pardmetros na tela para
"Execugao de canais multipla":

Parametros Descrigdo

Largura do canal I Para a "Separagao multipla", a largura do canal "I1" deve ser igual a largura da
ferramenta.

Chanfro/Raio F1 Para executar a "Separagdo multipla", este valor deve ser desativado com o valor de
entrada 0,0.

Chanfro/Raio F2 Para executar a "Separagdo multipla", este valor deve ser desativado com o valor de
entrada 0,0.

Indicagéo

Os parémetros dos chanfros/raios (CHF/RND) devem ser passados para "0", caso contrario
o ciclo nao podera calcular o contorno e emite uma mensagem de erro ("Forma de canal
definida incorretamente").

Separagao multipla

/\PERIGO

Atencdo: No caso da separagédo multipla deve-se prestar atengédo para que na posigao de
partida "Referéncia z0" haja espaco suficiente até o fuso, para que todas as separagdes
parametrizadas possam ser produzidas. Caso contrario pode ocorrer uma colisao entre
ferramenta e a placa de fixagao!

-> Antes do NC-Start, verifique se todos os valores de entrada estao coerentes!

A usinagem é executada da seguinte maneira:

1. Aqui a forma de usinagem é a mesma como na usinagem de "Canais multiplos". A Unica
diferenga € que ndo sao produzidos "canais", mas sim "separacoes".

2. Finalmente ocorre novamente a aproximagédo em diagonal da posi¢cao onde os eixos se
encontravam antes da chamada da usinagem.
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5455 Execugao de canais ampliada

Sequéncias de operagao

Canal A vista geral dos tipos de ciclos de canal é acessada pressionando-se a softkey "Canal" na
tela inicial "Maquina Manual Plus".

[=]
£

Jog
Ranhura
x @ @@@ T 5 -
. L] F 8.080 109% | Expan.

Ranhura

m
=3

e 1zey 1688.6088 nn/nin
S 8 E] 1 1ee%

s i} 188 rpn
o 1209 1

Resumo dos ciclos de ranhura

Ciclo Ranhura

‘ | Vuffar

R
ELTD;:B- g~ Furar '# Rosca

Esquema 5-30Vista geral dos tipos de ciclos de canal - "Canal ampliado" selecionado

Ampliado A fungao "Execucao de canais ampliada" & acessada pressionando-se a softkey "Canal
Canal ampliado" na vista geral dos tipos de ciclos de canal.

Como alternativa pode-se selecionar "Canal ampliado" com as <teclas de cursor> e ativa-lo
com a tecla de confirmacgao.

= AV
™ |
Expansfo Ranhura 1
T 5D 1 Rot.a dir.
F B8.8688mn/rot
5 8.888n/nin
MR Brpn
Refr. DES Hivel 1
=0 r
11 30.6000
d 180 . 6608
t 20.808
F1 0.888 CHF
F2 8.888 CHF
F3 0.680 CHF Reconhece
Fa 8.888 CHF pos. eixo
nl 8.6086
Ranhuras maltiplas l:ancexlal‘
n 1
13 8.000 v
| | 25 0K

Visualiz. Sinula-
i ... Canal =
ciclos i cdo

Esquema 5-31Canal externo ampliado
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L=y | AN
M, |
Expans&io Ranhura 1
. T 5D 1 Rot.a dir.
Al e A | F 0.006 nn/rot
S 8.800n/min
HR 8 rpm
Refr. DES Hivel 1
=8 r
11 30.800
d - d 106 . 880
t 20.808
F1 B8.808 CHF
Fz2 B8.888 CHF
F3 B8.888 CHF Reconhece
Fd 8.008 CHF pos. eixo
nl 8.8600
Ranhuras nmaltiplas Eancélar
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13 0.8688 ‘/
| | 2% 0K
Yisualiz. c 1 Sinula-
ciclos == Lana. Gao
Esquema 5-32Canal interno ampliado
[y | AN
M,
Expans3o Ranhura 1
T 5D 1 Rot.a dir.
F B8.800nn/rot
5 8.800n/min
HR 8 rpn
Refr. DES| Hivel 1
=8 i
11 368.800
d 186,808
t 28.800
F1 B8.888 CHF
F2 B8.888 CHF
F3 B8.808 CHF Reconhece
F4 8.888 CHF pos. eixo
nl B8.6800
Ranhuras naltiplas Eancexlar
n 1
13 0.8688 V4
| | 22 0K
e
Esquema 5-33Canal transversal
Parametros

Parametros Descri¢ao

Referéncia z0 Posigao inicial do canal. Aqui sempre se define o flanco do canal, que é o voltado para
a placa de fixagao. O valor a ser especificado € a posigao absoluta no eixo longitudinal
(eixo Z).

Largura do canal 11 Este valor de entrada representa a largura do canal, o qual define juntamente com o
valor "Referéncia z0" a posicao absoluta do flanco no canal que se encontra no lado
oposto ao fuso. Se a largura do canal for ajustada igual a largura da ferramenta e os
parametros "Canto F1" e "Canto F2" (selegao entre "Chanfro CHF" e "Raio RND")
estiverem predefinidos com valores "0", entdo sera ativada a fungéo de separacéo.

Diametro d Diametro inicial do canal. O valor a ser especificado é a posi¢ao absoluta no eixo
transversal (eixo X).

Profundidade do canal |t Este valor de entrada é a profundidade do canal, o qual define juntamente com o valor
"Diametro d" a posi¢ao absoluta da base do canal.
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Parametros Descrigdo

Chanfro/Raio F1 Dependendo da opgéo selecionada, este valor de entrada gera um raio de entrada
(indicagao "Raio RND") ou um chanfro de entrada (indicagédo "Chanfro CHF") no
primeiro lado do canal. A comutagdo RND / CHF é realizada através de uma tecla de
alternancia. O valor de entrada de 0,0 desativa esta funcgéo.

Chanfro/Raio F2 Dependendo da opcgao selecionada, este valor de entrada gera um raio (indicagéo
"Raio RND") ou um chanfro (indicagao "Chanfro CHF") no primeiro lado do canal como
uma transigao para a base do canal. A comutagcdo RND / CHF é realizada através de
uma tecla de alternancia. O valor de entrada de 0,0 desativa esta fungéo.

Chanfro/Raio F3 Dependendo da opgao selecionada, este valor de entrada gera um raio (indicagao
"Raio RND") ou um chanfro (indicagdo "Chanfro CHF") no segundo lado do canal como
uma transi¢ao para a base do canal. A comutacdo RND / CHF é realizada através de
uma tecla de alternancia. O valor de entrada de 0,0 desativa esta fungao.

Chanfro/Raio F4 Dependendo da opgao selecionada, este valor de entrada gera um raio de entrada
(indicagéo "Raio RND") ou um chanfro de entrada (indicagéo "Chanfro CHF") no
segundo lado do canal. A comutagao RND / CHF é realizada através de uma tecla de
alternancia. O valor de entrada de 0,0 desativa esta fungéo.

Profundidade de m1 Aqui deve ser informada a profundidade de penetragao max. ao abrir o canal com

penetragdo max. operagao de desbaste. O calculo da penetragédo dentro do ciclo é realizado de modo
que este valor de entrada ndo seja ultrapassado durante a usinagem.

Sobremetal de m2 Sobremetal de acabamento perpendicular ao contorno.

acabamento

Canal externo/canal Com este campo de alternancia é selecionado o tipo de usinagem de canal que deve

interno/plano para a ser executado, onde a opgao selecionada é representada na tela de forma

placa de fixagéo/plano esquematica.

da placa de fixagao

Angulo de contorno A0 Este valor de entrada especifica o angulo de inclinagdo com o qual o canal deve ser
produzido.

Angulo do flanco 1 A1 Este valor de entrada determina a inclinagao do primeiro flanco do canal.

Angulo do flanco 2 A2 Este valor de entrada determina a inclinagdo do segundo flanco do canal.

Tempo de espera na dt Aqui pode ser especificado o tempo de espera da ferramenta na base do canal.

base do canal

Curso de retrocesso VR Este valor determina o curso de retrocesso variavel do contorno. Este valor é

variavel especificado de forma incremental (sem sinal)

Execugao de canais ampliada

A usinagem é executada da seguinte maneira:

1. A partir da atual posigao dos eixos e sob consideragéo da distancia de seguranga e o
sobremetal de acabamento, nos dois eixos é realizada a aproximagao (diagonal) até a 12
posicao de canal calculada internamente.

70

Execugao das penetragdes em profundidade como movimento de desbaste: a respectiva
profundidade de penetragdo é calculada internamente no ciclo de maneira que, por um
lado o valor predefinido "m1" ndo seja ultrapassado, e por outro lado seja garantido um
tamanho uniforme de penetragao até ser alcangada a base do canal (sob consideragéo
do sobremetal de acabamento). Depois de cada penetragado é executado um retrocesso
até a distancia de seguranga para quebrar os cavacos.

Depois de a base do canal ser alcangada pela primeira vez, a ferramenta é retirada do
material com o avango programado.
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4. Em seguida é processada a penetragao em largura: o deslocamento em largura é

calculado internamente no ciclo levando-se em conta a largura da ferramenta e a largura
do canal (Comprimento "I1") de maneira que a usinagem seja a mais uniforme possivel.

5. Depois disso, as penetragdes em profundidade alternam-se entre o movimento de
desbaste e 0 deslocamento em largura, até que todo o contorno do canal esteja
totalmente desbastado. A Unica diferencga entre a 12 penetragdo em profundidade e as
demais penetragoes € que, ao ser alcangada a base do canal, a ferramenta é retraida
diagonalmente até a distancia de seguranca, e depois afastada para fora do canal em
avanco rapido.

6. Logo em seguida a operacao de desbaste € iniciada a operagédo de acabamento. Para
isso, 0 contorno inteiro € percorrido em ambos os lados até o centro da base do canal,
com o avanco especificado na tela de entrada dos dados tecnolégicos antes do inicio do
ciclo.

7. Por ultimo ocorre a aproximagao em diagonal da posigao onde os eixos se encontravam
antes da chamada da usinagem.

5.4.5.6 Multipla execugao de canais ampliada

Funcionalidade

Indicagéo

A fungao "Multipla execugao de canais ampliada" € um complemento da "Execucao de
canais ampliada". Esta funcao requer uma fungao "Execucao de canais ampliada"
totalmente parametrizada!

Assim que o curso for movimentado em um dos campos de entrada do segmento de tela
para canais multiplos, a exibigdo de tela passa de canal simples para canal multiplo:

[y | AR
M |
Expansdo Ranhura 1
T 5D 1 Rot.a dir.
optoze, F 8.888rn/rot
s 8.800n/min
13 13 HR 8 rpn
Refr. DES Mivel 1
F3 B8.888 CHF "
- Fa B8.088 CHF
nl B.0808
nZ B8.000
Ranhura externa
AB 6.880
GEL 0.808 Reconhece
T T T AZ 6.080 pos. eixo
DT B6.080
Ranhuras naltiplas X
Cancelar
o
13 08.008 v
| | 28 0K

VYisualiz. Sinula-
i == Canal py
ciclos cao

Esquema 5-34Multipla execugéo de canais ampliada
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®
13 8.000

v
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Esquema 5-35Canal transversal

Visualiz.
ciclos

Parametros

Parametros Descrigdo

Distancia 13 Deslocamento de canal: Este valor a ser especificado determina na usinagem o
deslocamento de varios canais do mesmo tipo.

Numero n Numero de canais que devem ser produzidos. A introdugao do valor "0" é tratado da
mesma forma que a introducado do valor "1": E produzido apenas um unico canal. Ao ser
introduzido um valor ">1", executa-se seu nimero correspondente. O deslocamento
necessario € dado pelo valor de entrada no parametro "Comprimento 13".

Canal multiplo
A usinagem é executada da seguinte maneira:

1. A partir da atual posigao dos eixos, o 1° canal é produzido como descrito na "Execucgao
de canais ampliada".

2. Em seguida é aproximado o ponto de partida do préximo canal, levando-se em conta a
distancia de seguranga.

3. Em seguida, ocorre novamente uma usinagem completa de canal (como descrito na
"Execugao de canais ampliada").

4. Em seguida, a usinagem do canal e o deslocamento alternam-se até que sejam
produzidos todos os canais especificados no parametro "Numero n".

5. Logo apos o ultimo canal produzido ocorre a aproximagao em diagonal da posi¢cao onde
0s eixos se encontravam antes da chamada da usinagem.
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Rosqueamento manual

Funcionalidade

5.4.6.1

Ao ser ativada a fungcao "Rosqueamento manual”, sdo disponibilizadas varias opgdes para
produgao, reusinagem ou reparo de roscas longitudinais, conicas e transversais.

As roscas tanto podem ser de entrada simples como de multiplas entradas.

Indicagéo

Os eventuais encostos (topes) ativados devem ser desativados antes do rosqueamento, ou
melhor, ser passados para um valor fora da faixa de deslocamento necessaria para o
rosqueamento.

Rosqueamento

Sequéncias de operagao

Rosca

A fung¢éo "Rosqueamento manual" é acessada pressionando-se a softkey "Rosca" na tela
inicial "Maquina Manual Plus".

1 e Bz2.85.11
LN
Mﬁ o
Rosca 1
v 1 Rot.& dir.Q
5 8.808n/min Q
MR Brpm
Refrigerante DES Q
1 0.688
di 8.688
dZ
= a.088
t a.808 Reparar
rosca
w 0.688
ml 0.688
2 0.868 Reconhece
r 0.0688 pos. eixo
Rosca longa ext. .
Para mandril Q Cancelar
Avanco linear O
v

1
| 28 K
Visualiz. Sinula-
ciclos clo

Esquema 5-36Rosca externa longitudinal
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Esquema 5-38Rosca transversal
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Esquema 5-39Rosca externa conica

— AN
| o

—_ Jni

1
et
Sinula-
Gao

Rosca 1

T 1 Rot.a dir.Q

5 B.008n/nin L8]
HR Brpm

Refrigerante DES

[als]5)
-Beg
-BBe
[ale]e}
.68
eoa
-Beg
-Beg
[ale]e}

Rosca conica int.
Para mandril

@

Qoo ooo

Q
Q
Avango linear Q

0K

BZ.05.11
15:44

Reparar
rosca

Reconhece
pos. eixo

X

Cancelar

v

Visualiz.
ciclos

Esquema 5-40Rosca interna conica
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Parametros

Parametros Descrigao

Referéncia z0 Posicéao inicial da rosca no eixo longitudinal (posigéo absoluta do eixo Z).

Comprimento da | Aqui se especifica o comprimento da rosca a ser produzida, onde sempre se considera

rosca como ponto de partida a posigao inicial da rosca ("Referéncia z0"). O sentido de corte da
rosca é selecionado com a softkey "Sentido de avango" e representado no grafico por uma
seta de direcao de acordo com a selegao realizada. A escolha entre produzir uma rosca
esquerda ou uma rosca direita depende unicamente do sentido de partida do fuso.

Diametro Inicio d1 Posigao inicial da rosca no eixo transversal (posigao absoluta do eixo X em didmetro). Este
valor é valido no ponto de referéncia.

Diametro Fim d2 Posigao final da rosca no eixo transversal (posigao absoluta do eixo X em didmetro).

Passo S Aqui deve ser informado o passo de rosca desejado em mm/rot.
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Parametros Descrigdo
Profundidade t Com este parametro define-se a profundidade da rosca. O sentido da penetragao e a
profundidade de penetragao depqnde de outros parametros (softkey "Interno/Externo";
"Linear/Degressivo"; parametro "Angulo").
Nota:
Se o valor do dado de maquina de exibicao 1108 for igual a 1 (condi¢do para célculo
automatico da profundidade da rosca) e o campo de entrada "t" for igual a 0, entéo a
profundidade da rosca "t" € automaticamente calculada e introduzida com a entrada do
valor do passo.
Para todas as roscas externas aplica-se o seguinte:
e para um passo de rosca de 1Tmm a profundidade de rosca resultante € 0.613mm
Para todas as roscas internas aplica-se o seguinte:
e para um passo de rosca de 1mm a profundidade de rosca resultante € 0.541mm
A profundidade de rosca é adaptada de acordo com o aumento ou redugao do valor do
passo.
Angulo de w O angulo de penetragao define o angulo da penetragédo durante a usinagem. Um valor
penetracao negativo tem como efeito uma penetragao alternada.
Prof. de m1 Aqui deve ser informada a profundidade de penetragdo maxima ou minima para a operagao
penetracdo max. de desbaste. O calculo da penetragdo dentro do ciclo é realizado de modo que durante a
Prof. de usinagem este valor de entrada ndo fique abaixo nem ultrapasse os valores estipulados. A
penetragdo min. especificagdo de uma profundidade de penetragdo minima somente é possivel na
penetracdo degressiva.
Nota:
O campo de entrada para a profundidade de penetragdo minima somente é exibido se a
"Penetracao degressiva" estiver selecionada.
Sobremetal de m2 Sobremetal de acabamento
acabamento
Curso de saidada |r
rosca

Rosca interna longitudinal/
Rosca externa longitudinal/

Rosca transversal/

Rosca externa conica/

Rosca interna conica

Com este campo de alternancia opta-se pela usinagem de um canal interno ou de um canal
externo, onde a opgao selecionada é representada na tela de forma esquematica.

Para a placa de fixagao/

Da placa de fixagao

Com este campo de alternancia seleciona-se o sentido de usinagem da rosca.

Penetracao linear/

Penetracdo degressiva

Aqui é realizada uma comutagao entre "penetragao linear" e "penetracdo degressiva".
Neste contexto, "penetracao linear" significa que o desbaste sempre é executado com
profundidade de corte constante, sendo que o calculo interno de ciclo e responsavel pela
penetragao é realizado de modo que o valor de entrada para a "prof. de penetragdo max."
(m1) ndo seja ultrapassado durante toda a produgao da rosca. No caso da "penetracédo
degressiva" € o volume de corte que é mantido constante durante toda a usinagem da
rosca. Neste caso, o valor de entrada para a "prof. de penetragdo max." (m1) também deve
ser considerado por toda a usinagem.

Numero de passos de rosca

Aqui é informado o niumero de entradas da rosca.
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Com esta softkey seleciona-se a reusinagem ou repasse da rosca.
de rosca

Usinagem da rosca

A usinagem é executada da seguinte maneira:

1.

Partindo-se da atual posi¢ao dos eixos, a posi¢ao inicial da rosca (d1 / z0) é alcangada
em avango rapido.

Em seguida penetra-se até a 12 profundidade de corte.

3. Em seguida, o comando espera pela proxima marca zero do encoder do fuso, para

iniciar o movimento dos eixos (longitudinal e/ou transversal, dependendo da geometria
da rosca).

Depois do ponto final da rosca ser alcangado nos dois eixos, a ferramenta é retirada da
peca de trabalho em avango rapido.

Depois, em avancgo rapido e mantendo-se a distancia de seguranga, o deslocamento
procede até alcangar a posi¢ao inicial da rosca, nos eixos longitudinal e transversal.

Penetragao para a proxima profundidade de corte.

7. Espera pela préxima marca zero do encoder do fuso, para iniciar o movimento dos

Ver também

eixos...

Esta sequéncia continua até que sejam executados todos os cortes. Depois disso, é
realizado um corte de acabamento adicional para alisar a rosca e aproximada a posigao
inicial da rosca nos eixos longitudinal e transversal.

Agora neste ponto existem 2 opg¢des a escolha:

— Dar por concluida a usinagem e abandonar a "Tela de execugéo" através da softkey
n ]
Cancelar".

— Se for necessario continuar a usinagem da rosca, por exemplo, executar um
"repasse", entdo deve-se executar um novo NC-Start neste ponto.

Passos de operagéo fundamentais (Pagina 51)

Parametros gerais (Pagina 54)
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54.6.2 Repasse de rosca

Funcionalidade

A fungao "Repasse de rosca" € uma subfungéo do "Rosqueamento manual”. Esta fungao
permite repassar a rosca ou realizar operag¢des adicionais na rosca de uma pega de
trabalho ja solta.

Como condigao para um "repasse de rosca" realizado corretamente, € necessario introduzir
os valores correspondentes na tela "Rosqueamento”.

Sequéncias de operacgao

Repasse
de rosca

78

Indicagéo

A fungao "Repasse de rosca" utiliza os valores especificados da tela "Rosqueamento”! Por
isso que a tela deve ser totalmente preenchida, para possibilitar um rosqueamento correto.

A fungao de repasse de roscas € ativada através da softkey "Repasse de rosca".

E mostrada a seguinte tela:

/a1 AAA
La¥a )
M, |

Rosca Longa/face/conica

Rosca 4
T 5D 1 Rot.a dir.

Inicioc da rosca

Final da rosca -30.60808 el 1

Passo de rosca 1.588

Posic%io do eixo 0.808 Apagar

Posicdo do fuso a.e88 IR

Angulo inicial a.088 .
%.GaE Aceitar

angulo

THLE L oL See
/ n2 0.258

Rosca cinica int.
Para mandril

B Cancelar
Avango linear

! v
‘ | RES| L

Esquema 5-41Repasse de rosca

Os valores indicados para o inicio da rosca, fim da rosca e posi¢cao dos eixos referem-se ao
tipo de rosca selecionado:

Rosca longitudinal e rosca cOnica < 45° (eixo Z)

Rosca transversal e rosca conica > 45° (eixo X)

Todos os valores indicados nesta tela servem apenas para informagao e nao podem,
portanto, ser alterados diretamente.
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Execucéo do repasse de rosca

Aceitar
angulo

0K

Para executar a repasse de rosca devem ser preenchidos os seguintes pré-requisitos:

Neste momento, em fungao dos requisitos, a tela "Rosqueamento” deve estar preenchida
com os valores correspondentes.

E exibida a tela mostrada acima.

O fuso deve ser parado (desligado) e estar sincronizado, ou seja, ele deve ter girado
pelo menos uma volta inteira na ultima inicializagdo do comando. Se este ndo for o caso,
aparece uma mensagem de erro correspondente ao ser adotado o dngulo da rosca.

Agora, com as manivelas eletrbnicas, deslocar os eixos até que a ferramenta de roscar
seja introduzida no passo de rosca existente.

Posicionar cuidadosamente a ferramenta no passo da rosca, e observar que a "Posi¢ao
dos eixos" mostrada na tela esteja entre os valores para "inicio da rosca" e "fim da
rosca".

Pressionar a softkey "Aceitar angulo”. Agora o atual valor do angulo do fuso é convertido
no deslocamento angular de partida correspondente para a usinagem da rosca. Os
"angulos de partida" mostrados correspondem ao valor do angulo utilizado
posteriormente como deslocamento angular inicial para a usinagem de uma rosca direita
ou esquerda.

Com as manivelas eletrbnicas, deslocar os eixos para uma posi¢cao onde seja possivel
alcancar o inicio da rosca com seguranga.

Pressionar a softkey "OK", e aparece a seguinte tela:

— Ay
M ‘ bt
— Jog,
[# RESET SKP DRY ROY MB1 PRT

Exibir posicio Percuso rest. T,F,S

0000 . [

a 1285 8.080 nn/nin

Z 0000 om. (S o o

2 1205 S —

Usinagen n8o iniciada

[Reseaz ]
X

Cancelar

| | &

Esquema 5-42 Execugao do repasse de rosca

Os demais processos do rosqueamento correspondem exatamente aos descritos para o
"Rosqueamento manual”.

A Unica diferenga é que o corte da rosca nao € ativado com a "marca zero" do encoder do
fuso, mas com o valor angular calculado como "Deslocamento do angulo inicial" na tela
anterior, "Repasse de rosca".
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54.6.3 Corte de repasse no fim da rosca

Funcionalidade

No fim de cada rosqueamento existe a possibilidade de avangar a usinagem da rosca, ou
melhor, executar um repasse. O corte de repasse pode ser executado com ou sem uma
penetragao adicional. Contudo, trata-se apenas de um "corte de alisamento" extra.

Sequéncias de operagao
No fim da rosca € solicitada a seguinte confirmagao:

"A rosca deve ser repassada?"”

Softkeys
X Se um repasse da rosca nao for necessario, confirme com "Cancelar".
Cancelar
» o Para a execugdo de um corte de repasse, confirme com "OK".
Depois pode ser selecionado o tipo de penetragao através das seguintes softkeys:
Sem Com esta softkey selecionada e pressionando-se <NC-Start> se executa mais um corte com
Penetr. a mesma profundidade de penetragédo do ultimo corte realizado ("alisamento de rosca"
adicional).
Com Com esta softkey selecionar, depois de ser ativado o proximo NC-Start, penetra-se com o
Penetr. valor especificado no campo de entrada "Valor para penetragdo". A rosca sera usinada de
acordo no proximo corte.
Valor para Esta softkey permite a entrada do valor de penetragao para outra usinagem. Depois de se
Penetr. pressionar a tecla, na tela mostrada mais abaixo, é disponibilizado o campo de entrada
correspondente (marcado de cor escura) para introdugao do valor.
_<,> A aceitacao de valores é realizada, como de costume, através da tecla <INPUT>.
INPUT
Thread final cut
Infeed for
Final cut
Esquema 5-43Especificagdo da penetragcao
& Um NC-Start depois de pressionar a softkeys "Com penetr.", ou "Sem penetr." inicia a
o usinagem de outro corte.
X Se isto nao for desejado, antes de executar um NC-Start deve-se abandonar a "Tela de
Cancelar execugdo do rosqueamento" através da softkey "Cancelar".
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5.4.7

Funcionalidade

5.4 Usinagem manual com ciclos (fungdes)

Ciclos de desbaste

Com os ciclos de desbaste integrados no comando, os mais frequentes contornos de
desbaste podem ser usinados paralelamente aos eixos da forma mais simples possivel. A
definicao destes é realizada pelo preenchimento de determinados parametros de entrada
nas telas correspondentes.

Os contornos podem ser usinados através das seguintes posigdes de contorno:
e "Direita externa"

e "Direita interna"

e "Esquerda externa"

A operacéo de desbaste pode ser realizada na "longitudinal" ou na "transversal”.

Sequéncias de operacao

Tornea-
mento

A partir da tela inicial "Maquina Manual Plus" sdo acessadas as fungdes dos ciclos de
desbaste (remogao), através do menu de softkeys "Torneamento”.

| &

desbas. A

[=]
S

X @ . @@@ R 0 .868 1@e% | Ciclo de
e .. azey F 1008808 nn/min teeiss. [
S BE] T108%|cic10 de
. i3] 168 rpn desbas. C

a 120; | ——

Ciclo de
desbas. D

Resuno dos tipos de ciclo de torneamento

Ciclo de

H

Ciclo de desh.B

Ciclo de desh.C]

Ciclo de desb.D

Ciclo de desb.E

Ciclo de desh.F|

B>

Desb. ctn. livr|

desbas. E

Ciclo de
desbas. F

Contorno
livre

«

‘ | & Voltar

== Furar gly Canal g% Rosca

. Torne-
"T" ar

Esquema 5-44Vista geral de tipos de ciclos de torneamento - Ciclo de desbaste A selecionado
Através da barra de softkeys vertical e através da selegcdo com as <teclas de cursor> podem
ser utilizados os seguintes ciclos de desbaste:

® Ciclo de desbaste A - Contorno escalonado simples

® Ciclo de desbaste B - Contorno escalonado ampliado com inclina¢des

® C(Ciclo de desbaste C - Contorno escalonado ampliado com arredondamentos

® Ciclo de desbaste D - Raio simples

® Ciclo de desbaste E - Cone simples

® Ciclo de desbaste F - Torneamento transversal e longitudinal

® (Ciclo de desbaste para contornos livres
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54.71 Ciclo de desbaste A

Funcionalidade

A fungao "Desbaste A" oferece a assisténcia de ciclos para produzir um contorno
escalonado simples (rebaixo) com a opgao para processar as transi¢des nas superficies
vizinhas em forma de raio ou chanfro.

Sequéncias de operagao

Tornea- A vista geral dos tipos de ciclos de torneamento é acessada pressionando-se a softkey
menio "Torneamento" na tela inicial "Maquina Manual Plus".

Ciclo de No menu de softkeys "Torneamento”, pressionar a softkey "Ciclo de desbaste A".

desb. A

Como alternativa pode-se selecionar o "Ciclo de desbaste A" na vista geral dos tipos de
ciclos de torneamento através das <teclas de cursor> e ativa-lo com a tecla de confirmacgao.

— AN
M ‘ i
— Jog
Chanfro / raio F1 Ciclo de
desbas. A
Ciclo de desh. A 1
4+ 20 T 5D 1 Rot.a dir.
=== il F 20.000
1 - mh/rot
5 25.8088n/nin
HR Brpn
Refr. DES Hivel 2
Usinagen : Acabanento
Pos.: Externoc a direit
Longitud.
=0 a.088
1 20 .868
di 20 .008
dz 18006 Reconhece
F1 EREL] CHR pos. eixo
F2 2.888 RND
mez F3 2.888 CHF b4
ni 8.588 Cancelar
ﬂ‘ n2 8.250 8.868

v

| | o

Visualiz. ., Torne-
ciclos - ar

Esquema 5-45Ciclo de desbaste A, posi¢ao "Direita externa"

Sinula-
cio

Campo de entrada

Os campos de entrada na tela "Desbaste A" tém o seguinte significado:

Parametros Descrigao

Comprimento Aqui se especifica o comprimento do "rebaixo" a ser produzido, onde sempre se
considera como ponto de partida a posigao inicial do contorno ("Referéncia z0") do
eixo longitudinal (eixo Z).

Diametro d1 Diametro externo do "rebaixo" a ser usinado no eixo transversal (posigao absoluta
do eixo X em didmetro).

Diametro d2 Diametro interno do "rebaixo" a ser usinado no eixo transversal (posigéo absoluta
do eixo X em didmetro).
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Parametros Descrigdo

Chanfro/Raio F1 Dependendo da selecéo, este valor de entrada gera um raio de transicéo
(indicagao "RND") ou um chanfro de transig¢éo (indicagao "Chanfro CHR ou
Chanfro CHF") inferior a 45° entre a superficie transversal e o diametro interno do
"rebaixo". A comutagdo RND / CHR / CHF é realizada através de uma tecla de
alternancia. O valor de entrada de 0,0 desativa esta fungao.

No caso dos chanfros sdo possiveis dois tipos de dimensionamento:

e para o chanfro CHR o valor especifica a largura do chanfro no sentido do
movimento,

e para o chanfro CHF o valor corresponde ao comprimento do chanfro.

Chanfro/Raio F2 Dependendo da selecéo, este valor de entrada gera um raio de transicéo
(indicagao "RND") ou um chanfro de transig¢éo (indicagao "Chanfro CHR ou
Chanfro CHF") inferior a 450 entre a superficie transversal e o didmetro interno do
"rebaixo". A comutagdo RND / CHR / CHF é realizada através de uma tecla de
alternancia. O valor de entrada de 0,0 desativa esta fungéo.

No caso dos chanfros séo possiveis dois tipos de dimensionamento:

e para o chanfro CHR o valor especifica a largura do chanfro no sentido do
movimento,

e para o chanfro CHF o valor corresponde ao comprimento do chanfro.

Chanfro/Raio F3 Dependendo da selegao, este valor de entrada gera um raio de transigéo
(indicagao "RND") ou um chanfro de transi¢éo (indicagcao "Chanfro CHR ou
Chanfro CHF") inferior a 450 entre a superficie transversal e o didmetro interno do
"rebaixo". A comutagdo RND / CHR / CHF é realizada através de uma tecla de
alternancia. O valor de entrada de 0,0 desativa esta fungéo.

No caso dos chanfros séo possiveis dois tipos de dimensionamento:

e para o chanfro CHR o valor especifica a largura do chanfro no sentido do
movimento,

e para o chanfro CHF o valor corresponde ao comprimento do chanfro.

Profundidade de penetragdo | m1 Aqui deve ser informada a profundidade de corte max. para a operagao de

max. desbaste. O calculo da penetra¢do dentro do ciclo é realizado de modo que a
penetracédo seja a mais uniforme possivel por toda a operacéo de desbaste. Neste
caso, este valor de entrada representa 0 maximo possivel e, por isso, ndo sera
ultrapassado.

Sobremetal de acabamento | m2 Sobremetal de acabamento no eixo X (m2x)
Sobremetal de acabamento no eixo Z (m2z)
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Ver também

84

Para a posi¢cao da geometria ainda existem as seguintes opgoes:

— AN
e
M
Chanfro / raio FZ Ciclo de
desbas. A
Ciclo de desh. A 1
-+ T 5D 1 Rot.a dir.
TR A 28 -+
1 F 28 .888rmn/rot
5 25.8088n/nin
HR Brpn
Refr. DES Hivel 2
= Usinagen : Acabanento
Pos.: Interno & direit
T Longi
gitud.
G5 cB — = A a.088
= .
3 e 1 20.008
T di 20 .008
MEx dz2 19.088 Reconhece
F1 3.888 CHR pos. eixo
F2 i ss] RND
F3 2.888 CHF b4
ni 8.588 Cancelar
-{ n2 0.250 6.000
v
\ -
Visualiz. Sinula-
ciclos cio

Esquema 5-46Ciclo de desbaste A, posi¢éo "Direita interna”

Ly AV
M ‘ L
—_ Jog
Chanfro / raio F3 Ciclo de
esbas. A
Ciclo de desh. A
T 5D 1 Rot.3 dir.
F 28.808mn/rot
5 25.800n/nin
HR 8 rpn
Refr. DES Hivel 2
Usinagen: Acabanento
Pos.: Externo & esquer
Longitud.
=8 8.086
1 20 .008
mzxi di 20808
L d2 10,800 Reconhece
F1 3.888 CHR bo-. civo
ml F2 2.088 RND
F3 iils] CHF
nl 8.580 Cancelar
n2 B8.258 B8.808
v
| & oK
Visualiz. ,. Torne= Simula=-
ciclos b3~ ar Gl

Esquema 5-47Ciclo de desbaste A, posicao "Esquerda interna"

Parametros gerais (Pagina 54)

Passos de operagédo fundamentais (Pagina 51)
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54.7.2 Ciclo de desbaste B

Funcionalidade

A fungao "Desbaste B" oferece a assisténcia de ciclos para produzir um contorno de
desbaste simples, que também permite a produgéo de contornos inclinados ou de forma
cbnica através de um ponto de interpolacao adicional. Aqui também existe a possibilidade
de se processar as transigdes nas superficies vizinhas em forma de raio ou chanfro.

Sequéncias de operagao

Tornea-
mento

Ciclo de
desb. B

A vista geral dos tipos de ciclos de torneamento é acessada pressionando-se a softkey
"Torneamento” na tela inicial "Maquina Manual Plus".

No menu de softkeys "Torneamento”, pressionar a softkey "Ciclo de desbaste B".
Como alternativa pode-se selecionar o "Ciclo de desbaste B" na vista geral dos tipos de
ciclos de torneamento através das <teclas de cursor> e ativa-lo com a tecla de confirmacgao.

— AN
AN
M |

Jo

Chanfro / raio F1

Ciclo de desb. B 1

T 5D 1 Rot.a dir.

F 50.008nn/rot

5 25.888n/min
HR 8 rpn

Refr. DES Hivel 1
Usinagen: Completo
Pos . : Externc 3 direit
Longitud.
=0 6.080
11 28.8688
12 18.000
di 25.800 Reconhece
d2 24,808 pos. eixo
d3 168.000 "
F1 3.006 ;3 »
F2 3.088 CHR Cance lar
F3 4.000 RND
nl 8.z280 7
| 2% 0K

VYisualiz. ' Sinula-
ciclos 5 ar clo

Esquema 5-48Ciclo de desbaste B, posigao "Direita externa"

Campo de entrada

Os campos de entrada na tela "Desbaste B" tém o seguinte significado:

Parametros Descrigdo

Comprimento 11 Aqui se especifica o comprimento do "rebaixo" a ser produzido, onde sempre se considera
como ponto de partida a posigao inicial do contorno ("Referéncia z0") do eixo longitudinal
(eixo Z).

Comprimento 12 Posigao do ponto de interpolagédo que define a posi¢ao do ponto de interpolagao adicional
do contorno no eixo longitudinal (eixo Z).
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Parametros

Descrigdo

Diametro

d1

Diametro externo do "rebaixo" a ser usinado no eixo transversal (posi¢ao absoluta do eixo
X em diametro).

Diametro

d2

Diametro do ponto de interpolagdo que juntamente com o pardmetro "Posi¢ao do ponto de
interpolagéao 12" define a posigcao do ponto de interpolagado no eixo transversal (posigéo
absoluta do eixo X em didmetro) e com isso permite a geracao superficies inclinadas em
um "rebaixo".

Diametro

d3

Diédmetro interno do "rebaixo" a ser usinado no eixo transversal (posicao absoluta do eixo X
em didmetro).

Chanfro/Raio

F1

Dependendo da selegéo, este valor de entrada gera um raio de transi¢ao (indicagéo "RND")
ou um chanfro de transigao (indicacédo "Chanfro CHR ou Chanfro CHF") inferior a 450 entre
a superficie transversal e o didmetro interno do "rebaixo". A comutagdo RND / CHR / CHF é
realizada através de uma tecla de alternancia. O valor de entrada de 0,0 desativa esta
fungao.

No caso dos chanfros séo possiveis dois tipos de dimensionamento:
e para o chanfro CHR o valor especifica a largura do chanfro no sentido do movimento,

e para o chanfro CHF o valor corresponde ao comprimento do chanfro.

Chanfro/Raio

F2

Dependendo da selegéo, este valor de entrada gera um raio de transi¢ao (indicagéo "RND")
ou um chanfro de transigao (indicagédo "Chanfro CHR ou Chanfro CHF") inferior a 450 entre
a superficie transversal e o didmetro interno do "rebaixo". A comutagdo RND / CHR / CHF é
realizada através de uma tecla de alternancia. O valor de entrada de 0,0 desativa esta
fungao.

No caso dos chanfros sdo possiveis dois tipos de dimensionamento:
e para o chanfro CHR o valor especifica a largura do chanfro no sentido do movimento,

e para o chanfro CHF o valor corresponde ao comprimento do chanfro.

Chanfro/Raio

F3

Dependendo da selegéo, este valor de entrada gera um raio de transi¢ao (indicagéo "RND")
ou um chanfro de transigao (indicagédo "Chanfro CHR ou Chanfro CHF") inferior a 450 entre
a superficie transversal e o didmetro interno do "rebaixo". A comutagdo RND / CHR / CHF é
realizada através de uma tecla de alternancia. O valor de entrada de 0,0 desativa esta
fungao.

No caso dos chanfros sdo possiveis dois tipos de dimensionamento:
e para o chanfro CHR o valor especifica a largura do chanfro no sentido do movimento,

e para o chanfro CHF o valor corresponde ao comprimento do chanfro.

Profundidade de

penetracdo max.

m1

Aqui deve ser informada a profundidade de corte méax. para a operacgao de desbaste. O
calculo da penetracéo dentro do ciclo é realizado de modo que a penetragao seja a mais
uniforme possivel por toda a operagao de desbaste. Neste caso, este valor de entrada
representa o maximo possivel e, por isso, ndo sera ultrapassado.

Sobremetal de
acabamento

m2

Sobremetal de acabamento no eixo X (m2x)
Sobremetal de acabamento no eixo Z (m2z)
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Para a posi¢cao da geometria ainda existem as seguintes opgdes:

o1 | AW
;| o

Chanfro / raio F1

Ciclo de desb. B 1

T 5D 1 Rot.a dir.

F 50.008nn/rot

5 25.888n/min
HR 8 rpn

Refr. DES Hivel 1
Usinagen: Completo
Pos . : Internc 3 direit
Longitud.
=0 6.080
11 28.8688
12 18.000
di 25.800 Reconhece
d2 24,808 pos. eixo
d3 168.000 "
F1 3.006 ;3 »
F2 3.088 CHR Cance lar
F3 4.000 RND
nl 8.z280 7
| | 2% 0K
VYisualiz. orne- Sinula-
ciclos |- ar clo

Esquema 5-49Ciclo de desbaste B, posi¢édo "Direita interna"

Chanfro / raio F1

Ciclo de desh. B 1

T 5D 1 Rot.a dir. Cicla de

F 58.800 nn/rot desba=s. B

5 25.088n/min
HR 8 rpn

Refr. DES Hivel 1
Usinagen: Completo
Pos.: Externo a esgquer|
Longitud.
=0 B8.000
11 28.808
12 18.000
d1 25.008 Reconhece
dz 24.808 pos. eixo
d3 10.000 "
F1 CHF
F2 3.808 CHR Cancelar
F3 4.808 RND
ni B8.200 V4
| 22 0K
Visualiz. . Torne= Sinula=-
ciclos - ar Gao

Esquema 5-50Ciclo de desbaste B, posi¢do "Esquerda externa

Ver também

Parametros gerais (Pagina 54)

Passos de operagdo fundamentais (Pagina 51)

Maquina Manual Plus, Torneamento
Manual de programagcao e de utilizagdo, 03/2011, 6FC5398-6CP10-2KA0 87



Usinagem manual

5.4 Usinagem manual com ciclos (fungdes)

5.4.7.3

Funcionalidade

Ciclo de desbaste C

A fungao "Desbaste C" oferece a assisténcia de ciclos para produzir um contorno de
desbaste especial, com uma transigdo arredondada entre o didmetro interno e externo do
contorno. N&o estao previstos outros chanfros ou raios (arredondados).

Sequéncias de operagao

Tornea-
mento

Ciclo de
desb. C

A vista geral dos tipos de ciclos de torneamento é acessada pressionando-se a softkey
"Torneamento"” na tela inicial "Maquina Manual Plus".

No menu de softkeys "Torneamento", pressionar a softkey "Ciclo de desbaste C".

Como alternativa pode-se selecionar o "Ciclo de desbaste C" na vista geral dos tipos de
ciclos de torneamento através das <teclas de cursor> e ativa-lo com a tecla de confirmacgao.

— AN
M ‘ i
— Jog
Referéncia no eixo Z
Ciclo de desh. C 1
T 5D 1 Rot.a dir.
F 166 .080 mm/rot
5 25rpn
MR Brpn Ciclo de
Refr. DES/\ Hivel 1 = JEGSELSENE
Usinagen : Conpleto
Pos.: Externoc a direit
Longitud.
=0 A .080;
11 30.868
12 20 .008
13 18 . a8 Reconhece
di 30,6088 pos. eixo
d2 20 .808
r 40 .808 b4
Convexo Cancelar
nl 8.z2ae
n2 8.180 B8.000 V4
\ -

Sinula-
cio

Visualiz.
ciclos

orne-
ar

Esquema 5-51Ciclo de desbaste C, posigéo "Direita externa"

Campo de entrada

Os campos de entrada na tela "Desbaste C" tém o seguinte significado:

Parametros Descrigdo
Comprimento 11 Aqui se especifica o ponto final do contorno no eixo longitudinal, onde sempre se adota
como ponto de partida o ponto inicial do contorno ("Referéncia z0") do eixo longitudinal
(eixo Z).
Comprimento 12 Ponto final do arredondamento no eixo longitudinal (eixo Z).
Comprimento 13 Ponto inicial do arredondamento no eixo longitudinal (eixo Z).
Magquina Manual Plus, Torneamento
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Parametros

Descrigdo

Diametro

d1

Diametro externo do "rebaixo" a ser usinado no eixo transversal (posigdo absoluta do eixo
X em didmetro).

Diametro

dz2

Diametro interno do "rebaixo" a ser usinado no eixo transversal (posigéo absoluta do eixo X
em didmetro).

Raio

Este valor de entrada determina o tamanho do arredondamento, sendo que o centro do
circulo é determinado internamente no ciclo. Ele se encontra naquela reta imaginaria que
esta na posigéo centralizada e ortogonal (90°) relativa a linha de ligagéo imaginaria entre os
pontos "I2/d1" e "I3/d2". Com a comutagao "Convexo / Concavo" determina-se a posi¢éo do
centro, se ela esta no lado do contorno voltado para o centro de giro ou no sentido contrario
do centro giro. Se for especificado um valor muito pequeno para o raio, sera gerada uma
mensagem de erro durante a usinagem (ap6s o NC-Start), pois neste caso o contorno nao
pode ser preparado.

Convexo/cdoncavo

Com este campo de alternancia se escolhe o lado do contorno onde deve estar o centro do
circulo. Dessa forma, se adapta de acordo o sentido de giro da usinagem circular e,
consequentemente, a aparéncia do contorno acabado.

Profundidade de
penetracdao max.

m1

Aqui deve ser informada a profundidade de corte max. para a operagéo de desbaste. O
calculo da penetragao dentro do ciclo é realizado de modo que a penetragao seja a mais
uniforme possivel por toda a operagao de desbaste. Neste caso, este valor de entrada
representa o maximo possivel e, por isso, ndo sera ultrapassado.

Sobremetal de
acabamento

m2

Sobremetal de acabamento no eixo X (m2x)
Sobremetal de acabamento no eixo Z (m2z)

Para a posi¢cdo da geometria ainda existem as seguintes opgdes:

|

o, |

Ciclo de desh. C 1
T 5D 1 Rot.a dir.
F 166.8080nn/rot
5 25 rpm
Refr. DES| Hivel 1 = RESESCENE
Usinagen: Completo
Pos.: Interno & direit
Longitud.
=0 B.000
11 38.808
12 20.880
13 16.008 Reconhece
dl 38.808 pos. eixo
dz 20.808
r 48.8688
Corvexo Cancelar
nl B8.ze8
n2 6.180 0.0008 g
| T

Visualiz.
ciclos

Sinula-
géio

Esquema 5-52Ciclo de desbaste C, posi¢ao "Direita interna"
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— AN
M ‘ A
— Jog
Ciclo de desh. C 1
- + T 5D 1 Rot.a dir.
e i -+ 11 F 180800 1/ rot
5 25rpn
MR Brpn Ciclo de
Refr. DES/\ Hivel 1 = JEGSELSENE
Usinagen : Conpleto
_ Pos.: Externo a esquer
Longitud.
mex =0 A .080;
11 30.868
12 20 .008
ml 13 18 . a8 Reconhece
'y di 30,6088 pos. eixo
2 d2 20 .808
mez r 48.808 X
Convexo Cancelar
nl 8.z2ae
n2 8.180 B8.000 V4
| B

Visualiz. ., Torne- Sinula-
ciclos - ar cio

Esquema 5-53Ciclo de desbaste C, posicao "Esquerda externa"

Ver também

Parametros gerais (Pagina 54)

Passos de operagédo fundamentais (Pagina 51)
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5.4.7.4

Funcionalidade

5.4 Usinagem manual com ciclos (fungdes)

Ciclo de desbaste D

A fungao "Desbaste D" oferece a assisténcia de ciclos para produzir um contorno de raio
simples.

Sequéncias de operagao

Tornea-
mento

Ciclo de
desb. D

A vista geral dos tipos de ciclos de torneamento é acessada pressionando-se a softkey
"Torneamento” na tela inicial "Maquina Manual Plus".

No menu de softkeys "Torneamento", pressionar a softkey "Ciclo de desbaste D".

Como alternativa pode-se selecionar o "Ciclo de desbaste D" na vista geral dos tipos de
ciclos de torneamento através das <teclas de cursor> e ativa-lo com a tecla de confirmacao.

Referéncia no eixo Z

Ciclo de desb. D 1

T
F
S

HR

Usinagen:

Pos . :

5D 1 Rot.a dir.
B8.088 nn/rot
B8.800n/min

8 rpn

Refr. DES Hivel 1

Completo
Externc 3 direit

Ciclo de
deshas. D

Longitud.

=8 0.0008]
11 0.688
dl 0.608
dz 8. 066 Reconhece
¥ 8.0608 pos. eixo
Convexo
nl 0.0688
n2 0.068 8.800 | Cance lar

| E X

VYisualiz. .. Torne- Sinula-
ciclos 5 ar clo

Esquema 5-54Ciclo de desbaste D, posigao "Direita externa”

Campo de entrada
Os campos de entrada na tela "Desbaste D" tém o seguinte significado:

Parametros Descrigdo

Comprimento 11 Aqui se especifica o ponto final do contorno no eixo longitudinal, onde sempre se adota
como ponto de partida o ponto inicial do contorno ("Referéncia z0") do eixo longitudinal
(eixo Z).

Diametro d1 Diametro externo do contorno a ser usinado no eixo transversal (posigdo absoluta do eixo X
em didmetro).

Diametro d2 Diametro interno do "raio" a ser usinado no eixo transversal (posi¢ao absoluta do eixo X em
diametro).

Maquina Manual Plus, Torneamento
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Parametros

Descrigdo

Raio

Este valor de entrada determina o tamanho do raio, sendo que o centro do circulo é
determinado internamente no ciclo. Ele se encontra naquela reta imaginaria que esta na
posigao centralizada e ortogonal (90°) relativa a linha de ligagdo imaginaria entre os pontos
"(Z0-11)/d1" e "Z0/d2". Com a comutagao "Convexo / Cdncavo" determina-se a posigéo do
centro, se ela esta no lado do contorno voltado para o centro de giro ou no sentido contrario
do centro giro. Se for especificado um valor muito pequeno para o raio, sera gerada uma
mensagem de erro durante a usinagem (ap6s o NC-Start), pois neste caso o contorno nao
pode ser preparado.

Convexo/cdncavo

Com este campo de alternancia se escolhe o lado do contorno onde deve estar o centro do
circulo. Dessa forma, se adapta de acordo o sentido de giro da usinagem circular e,
consequentemente, a aparéncia do contorno acabado.

Profundidade de
penetragcdo max.

m1

Aqui deve ser informada a profundidade de corte max. para a operagao de desbaste. O
calculo da penetragdo dentro do ciclo é realizado de modo que a penetragdo seja a mais
uniforme possivel por toda a operagao de desbaste. Neste caso, este valor de entrada
representa o maximo possivel e, por isso, ndo sera ultrapassado.

Sobremetal de
acabamento

m2

Sobremetal de acabamento no eixo X (m2x)
Sobremetal de acabamento no eixo Z (m2z)

92

Para a posi¢cdo da geometria ainda existem as seguintes op¢des:

— AN
‘ s
1 Jog
Referéncia no eixo Z

Ciclo de desh. D 1

T 5D 1 Rot.a dir.

F 8.888mn/rot

5 8.888m/nin

HR Brpn

Refr. DES Hivel 1
Usinagen: Conpleto -
Pos.: Internc & direit|  [risresery
Longitud.
=8 B8.808
11 0.688
dl 8.800
dz 8.880 Reconhece
r 8.080 pos. eixo
Convexo

nl 8.880 x
n2 0.688 8.000 | concelar

Visualiz.
ciclos

[ = oK
Sinula-

| Torne-
= cdo

b4 ar

Esquema 5-55Ciclo de desbaste D, posicao "Direita interna”
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Referéncia no eixo Z

Ciclo de desb. D 1

T 5D 1 Rot.a dir.
F B8.088 nn/rot

5 B8.800n/min

HR 8 rpn

Refr. DES Hivel 1

Usinagen: Completo
= Ciclo de
Pos.: Externo 3 esguer desbas. D

Longitud.

=8 0.0008]

11 0.688

dl 0.608

dz 8. 066 Reconhece

¥ 8.0608 pos. eixo

Convexo

nl 0.0688 »

n2 0.068 8.800 | Cance lar
v

! -
VYisualiz. .. Torne- Sinula-
ciclos |- ar clo

Esquema 5-56Ciclo de desbaste D, posigao "Esquerda externa"

Ver também
Parametros gerais (Pagina 54)

Passos de operagédo fundamentais (Pagina 51)
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54.7.5 Ciclo de desbaste E

Funcionalidade

A fungao "Desbaste E" oferece a assisténcia de ciclos para produzir um contorno cénico
simples.

Sequéncias de operagao

Tornea- A vista geral dos tipos de ciclos de torneamento é acessada pressionando-se a softkey
menio "Torneamento" na tela inicial "Maquina Manual Plus".

Ciclo de No menu de softkeys "Torneamento”, pressionar a softkey "Ciclo de desbaste E".

desb. E

Como alternativa pode-se selecionar o "Ciclo de desbaste E" na vista geral dos tipos de
ciclos de torneamento através das <teclas de cursor> e ativa-lo com a tecla de confirmagao.

™
A

W | A

Ciclo de desh. E 1

- o T 5D 1 Rot.a dir.
-t ---- -+ F 9.888mn/rot
'411—:' 5 8.088mn/nin
MR Brpn

Refr. DES Hivel 1
Usinagen : Conpleto
Pos.: Externoc a direit

Longitud.

d2
=8 6.080) Ciclo de
max d1,dz,11 desbas. E

11 B8.p600
4 mi dl B8.808 Reconhece
FS d2 8.800 pos. eixo
«
nl 8.000 b4
n2 6.680 0.800 | cancelar
v
‘ | 23 0K

Sinula-
cio

Visualiz. ., Torne-
ciclos - ar

Esquema 5-57Ciclo de desbaste E, posi¢do "Direita externa"

Campo de entrada
Os campos de entrada na tela "Desbaste E" tém o seguinte significado:

Parametros Descrigdo
d1, dz2,... Com o campo de alternancia pode-se selecionar o tipo de dimensionamento.

Estéo disponiveis as seguintes opg¢des:

"d1,d2,I11" -> "d1,11,angulo" -> "d2,I1,angulo" -> "d1,d2,angulo(d1)" -> "d1,d2,angulo(d2)"
A opcao selecionada é apresentada na tela através da mudanga para o esquema
correspondente.

Comprimento I Aqui se especifica o comprimento do cone a ser produzido, onde sempre se considera
como ponto de partida a posicdo inicial do contorno ("Referéncia z0") do eixo longitudinal
(eixo Z).

Magquina Manual Plus, Torneamento
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Parametros Descrigdo

Diametro d1 Diametro externo do cone a ser usinado no eixo transversal (posigdo absoluta do eixo X em
didmetro).

Diametro d2 Diametro interno do cone a ser usinado no eixo transversal (posigao absoluta do eixo X em
didmetro).

Angulo a Angulo do cone a ser usinado.
Dependendo do tipo de dimensionamento selecionado, o ponto de referéncia é d1 ou d2.

Profundidade de m1 Aqui deve ser informada a profundidade de corte max. para a operacéo de desbaste. O

penetracdo max. calculo da penetragédo dentro do ciclo é realizado de modo que a penetragdo seja a mais
uniforme possivel por toda a operagao de desbaste. Neste caso, este valor de entrada
representa o0 maximo possivel e, por isso, ndo sera ultrapassado.

Sobremetal de m2 Sobremetal de acabamento no eixo X (m2x)

acabamento

Sobremetal de acabamento no eixo Z (m2z)

—

—

Referéncia no eixo Z

Ciclo de desb. E 1

T 5D 1 Rot.a dir.
F B8.088 nn/rot

5 B8.800n/min

HR 8 rpn

Refr. DES Hivel 1

Usinagen: Completo

Pos . : Internc 3 direit
Longitud.
=8
di,dz2,11
11 0.608
dl 8.86e8
d2 08.008
o
nl 0.0688
nZ 0.068 a.086
! | A

VYisualiz.
ciclos

Sinula-
clo

Referéncia no eixo Z

Ciclo de desbh. E 1

T 5D 1 Rot.a dir.
F 8.800nn/rot

5 B.000n/min

HR 8 rpn

Refr. DES Nivel 1

Usinagem: Completo

Para a posi¢cao da geometria ainda existem as seguintes opgoes:

Ciclo de
deshas. E

Reconhece
pos. eixo

Cancelar

Esquema 5-58Ciclo de desbaste E, posi¢cao "Direita interna"

Pos.: Externo a esgquer|
Longitud.
=8 B.000; Ciclo de
dl,d2,11 desbas. E
11 08.008
d1 0.808 Reconhece
d2 a.0688 pos. eixo
o
nl 0.688 %
n2 0.000 8.800 | Cance lar
v
! -

Visualiz.
ciclos

. Torne-
4 ar

Sinula-
géio

Esquema 5-59Ciclo de desbaste E, posi¢do "Esquerda externa"

Maquina Manual Plus, Torneamento
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Ver também

Parémetros gerais (Pagina 54)

Passos de operacéo fundamentais (Pagina 51)
5.4.7.6 Ciclo de desbaste F

Funcionalidade

A fungao "Desbaste F" oferece a assisténcia de ciclos para produzir uma superficie
transversal (sentido de usinagem "transversal") ou uma superficie periférica (sentido de
usinagem "longitudinal").

Sequéncias de operacgao

Tornea- A vista geral dos tipos de ciclos de torneamento é acessada pressionando-se a softkey
mento "Torneamento" na tela inicial "Maquina Manual Plus".

Desb. No menu de softkeys "Torneamento", pressionar a softkey "Ciclo de desbaste F".

ciclo F

Como alternativa pode-se selecionar o "Ciclo de desbaste F" na vista geral dos tipos de
ciclos de torneamento através das <teclas de cursor> e ativa-lo com a tecla de confirmagao.

— AN
M ‘ i
— Jog
Didmetro d2 Ciclo de
desbas. F
Ciclo de desh. F 1
T 5D 1 Rot.d esq.
F 1880 . 808 rr /nin
5 44 )rpn
HR Brpn
Refr. DES Hivel 1
Usinagen : Acabanento
Pos.: Externoc a direit
Longitud.
=0 183.865
11 38.8688
di 80.0008
oz 78800 Reconhece
nl 2.008 pos. eixo
n2 8.180 a.168
X
Cancelar
v
\ -

Visualiz. orne- Sinula-
ciclos ar cio

Esquema 5-60Ciclo de desbaste F, posigao "Direita externa”
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Campo de entrada

Os campos de entrada na tela "Desbaste F" tém o seguinte significado:

Parametros Descrigdo

Comprimento Aqui se especifica a superficie transversal a ser usinada, onde sempre se
considera como ponto de partida a posigao inicial do contorno ("Referéncia z0") do
eixo longitudinal (eixo Z).

Diametro d1 Diametro externo da superficie a ser usinada (posigao absoluta do eixo X em
diametro).

Diametro d2 Diametro interno da superficie a ser usinada (posigdo absoluta do eixo X em
didmetro).

Profundidade de penetragdo | m1 Aqui deve ser informada a profundidade de corte max. para a operagao de

max. desbaste. O calculo da penetragcéo dentro do ciclo é realizado de modo que a
penetracédo seja a mais uniforme possivel por toda a operacéo de desbaste. Neste
caso, este valor de entrada representa 0 maximo possivel e, por isso, ndo sera
ultrapassado.

Sobremetal de acabamento | m2 Sobremetal de acabamento no eixo X (m2x)
Sobremetal de acabamento no eixo Z (m2z)

Para a posi¢cao da geometria ainda existe a seguinte opgao:

— AN
M | R
— Jog
Dismetro dl Ciclo de
deshas. F
Ciclo de desb. F 1
T 5D 1 Rot.a esq.
F 1868 .008 nm/nin
[ 44 rpn
HR 8 rpn
Refr. DES Hivel 1
Usinagen: Acabanentol
Pos.: Externo 3 esguer
Longitud.
=0 183.865
11 38.888
dl 80. 800
de 7a.800 Reconhece
nl 2.8608 pos. eixo
nZ a.168 a.188
X
Cancelar
v
! -
VYisualiz. .. Torne- Sinula-
ciclos |- ar clo

Esquema 5-61Ciclo de desbaste F, posi¢cao "Esquerda externa"
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54.17.7 Ciclo de desbaste para contornos livres

Funcionalidade

O ciclo "Contorno livre" serve para especificar e executar um contorno livre qualquer.

Sequéncias de operagao

Tornea- A vista geral dos tipos de ciclos de torneamento é acessada pressionando-se a softkey
mento "Torneamento" na tela inicial "Maquina Manual Plus".
Contorno No menu de softkeys "Torneamento”, pressionar a softkey "Contorno livre".
livre
Como alternativa pode-se selecionar o "Desb. contorno livre" na vista geral dos tipos de
ciclos de torneamento através das <teclas de cursor> e ativa-lo com a tecla de confirmacgao.
— AV
M, |
externo
Contorno livre 1
_ +Za T 5 1 Rot.a dir. CorteEnD)
-———--— F B .066 Y 14 us inado
5 8.888n/min
m2= MR Brpn Visdo
e Refr. DES| | Hivel 1 grafica
Us inagem : Conpleto
Pos.: Externo a direit
Longitud.
=8 B.888
da B.888
nZsx 8.168
nZz 8.188
nl 1.868
i Espec. de eixo didmetro Cancﬁar
Diametro
v
‘ | 22 oK
Visualiz. ., Torne- Sinula-
ciclos - ar cio
Esquema 5-62Especificagdo de contorno livre, posigao "Direita externa"
Parametros Descrigdo
do Diametro externo do eixo a ser usinado no eixo transversal (posi¢cao absoluta do eixo X em
diametro).
m2x Sobremetal de acabamento horizontal ao contorno.
m2z Sobremetal de acabamento perpendicular ao contorno.
m1 Aqui deve ser informada a profundidade de corte max. para a operagao de desbaste. O
célculo da penetragao dentro do ciclo é realizado de modo que a penetragao seja a mais
uniforme possivel por toda a operagao de desbaste. Neste caso, este valor de entrada
representa o maximo possivel e, por isso, ndo sera ultrapassado.
NAME Se foi selecionado um contorno externo, aqui € indicado o caminho para o programa de
contorno.
Espec. para eixo transversal | E mostrada a especificacdo selecionada.
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Vista geral
de ciclos

contornos
externos

5.4 Usinagem manual com ciclos (fungdes)

Softkeys

A funcao "Vista geral de ciclos" lista todos os contornos livres contidos no programa de
passos de trabalho.

/=1 | W
.M.|'V“

Jo

Valor de avanco

Contorno livre 1
T 5 1 Rot.a dir.

Contorno livre 2

lleto
direit

X

Espec. de eixo didnetro |(capcelar
Didnetro

| E X

Esquema 5-63Contorno livre - Vista geral

Para selecionar deve-se posicionar o cursor na linha correspondente e depois pressionar a
softkey "OK".

Adicionalmente existe a possibilidade de se atribuir uma subrotina externa do ciclo para o
contorno.

Valor de avanco

Contorno livre 1

T 5D 1 Rot.a dir.
—--- F 8.800nn/rot

5 B.000n/min

HR 8 rpn

H: Diretario HC

1234 .HPF
ALBICKER .MPF
COMPLETE_EEC . INI
CONZ .HPF
DICHTVSZ .HPF
DICHT_STG26 .MPF
E] EXT_KONTUR.MPF

Cancelar

Esquema 5-64Insercdo de contornos externos

A funcao "Contornos externos" abre uma caixa de didlogo que auxilia na selegéo da
subrotina de contorno. A fungéo da softkey "OK" vincula o programa selecionado com o
ciclo.

Maquina Manual Plus, Torneamento
Manual de programacao e de utilizagéo, 03/2011, 6FC5398-6CP10-2KA0 99



Usinagem manual

5.4 Usinagem manual com ciclos (fungdes)

Usinar
contorno

Literatura

Exibicao
grafica

100

A fungao conduz para especificagdo do contorno.

Indicagéo

Apenas podem ser processados os contornos que estiverem listados na vista geral de
ciclos. Os contornos externos nao podem ser editados.

— AN
M ‘ A
— Jog
Apagar
& = “Reta horizontal ——— 2lemente
T +
148 | 4
i L z 200.000 ABS
——
| 1ze]
o -9°
1 e
"4
188 +
.88 Trans.ao elen.seguinte: u
CHR 8.800 VAR
80,00 |
Entrada texto livre: Tl Ao
60.00 |
Liber contorno: I: %
0.000 & dir. ALl
186,80 ' 208, 68 ' 228, 68 '
| = Transfer .
Follow Zoon =
Element [NTIES Zoon +  Zoom - M W (1] Parem

Esquema 5-65Janela de edigéo para contornos livres

Primeiramente defina o ponto de partida do contorno.

A fungao "Usinar contorno" esta descrita detalhadamente no manual de programacéao e
operagao do SINUMERIK 802D sl para torneamento, no capitulo "Programacgéao de pegas;
Programacao livre de contornos, definigao a partir do ponto de partida”.

No lugar o grafico auxiliar, a fungao representa o segmento de contorno especificado.

|

AAA
s

M, |
ST ERETET GG Contorno

externo

1 Contorno livre 1
T 5D 1 Rot.a dir.
158 Contorno
om F 0.000 e
5 8.888m/nin
HR Brpn VYisdo
o Refr. DES| | Nivel 1 Sasiees
Usinagen: Conpleto
i Pos. : Externo & direit
20,00 I~ Longitud.
=8 B.8688
da B6.0868
2,88 nsx B8.168
n2z 0.168
ni 1.8608
-58. X
ol Espec. de eixo didmetro |cancelar
T SBle6 ' 109, B0 ' 158,08 ' VAR
\/
| [ & oK
Visuali=. .. Torne- Simula-
ciclos b5 ar cdo

Esquema 5-66Vista grafica de um segmento de contorno
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5.4 Usinagem manual com ciclos (fungdes)

5.4.7.8 Execugao de ciclo de desbaste

Usinagem de desbaste

A partir da atual posigao dos eixos, a usinagem € processada da seguinte maneira:

1.

Aproximacao diagonal com os dois eixos até a posi¢ao de partida calculada
internamente no ciclo.

Neste caso consideram-se a distancia de seguranga e o sobremetal de acabamento.

Penetragao no eixo de penetragao (eixo transversal ou longitudinal, dependendo da
selegdo "Transversal/Longitudinal").

A penetragao é calculada dentro do ciclo da seguinte maneira:
— O valor predefinido "m1" ndo € ultrapassado.

— Um tamanho de penetragédo uniforme é garantido até alcangar o contorno bruto
(considerando-se o sobremetal de acabamento).

Execugado do movimento de desbaste paralelo ao eixo, no eixo de corte até alcangar o
contorno bruto.

Neste caso considera-se o sobremetal de acabamento.

No eixo de penetragao, retirada da ferramenta equivalente ao valor de penetragéo para
fora do material.

5. Retragéo abaixo de 450 nos dois eixos até a distancia de seguranga.

Retrocesso no eixo de corte até a posi¢ao de partida calculada internamente no ciclo.

Nova penetragao no eixo de penetragio até a profundidade calculada internamente no
ciclo.

Na sequéncia, sdo executados todos os cortes de desbaste como descrito acima.

Usinagem de acabamento

Apbs o ultimo corte de desbaste, inicia a usinagem de acabamento com os seguintes
movimentos:

1.

o oA W N

Ver também

Deslocamento no eixo de penetragéo até a dimensao acabada do contorno corrigida pela
distancia de seguranca.

Penetragado nos dois eixos (abaixo de 459) até o ponto inicial do contorno.

Execucao do movimento de acabamento ao longo do contorno parametrizado.
Retracao abaixo de 45° nos dois eixos até a distancia de seguranga.

Retrocesso no eixo de corte até a posi¢ao de partida calculada internamente no ciclo.

Por ultimo ocorre a aproximag¢ao em diagonal da posi¢cao onde os eixos se encontravam
antes da chamada da usinagem.

Passos de operagéo fundamentais (Pagina 51)
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Funcionalidade

Com a funcéo "Programa de passos de trabalho" é possivel definir em uma lista os ciclos de

usinagem na ordem desejada.
Depois a lista é processada automaticamente passo a passo.

O comando pode armazenar até 390 passos.

Sequéncias de operagao

Progr.
% trab.

Lyl AN
M s
— Jog
Embu- posicao F,s e
x 94@?4nn F 8.808 188%| z =190
e .. izey 30660.808 nn/nin
S 8 El 1 1e0% %
. [} 168 rpn abs./rel.
e 1203 e — |
Deslocanento paralelo dos eixos Selecdo de ferramenta Z
abs./rel.
T D1
F  30868.888 mn/nin Modo de
5 108008 rpn usinagen
MR S55 rpn
Jexinz | ki
-X 48.888 nn  DES parads
b -z 38.000 mm  LIG
I 48.008 nn  DES
-Xi-Z
+Z 30.8688 nn  LIG
| [

Medir Jpdfjuste _J Torne- I Progr.
Bl BT ga " e Furar gigcanal gRosca o ]°0E

Esquema 6-1 Acesso ao programa de passos de trabalho

Para acessar a tela de entradas na lista, pressione a softkey "Progr. passos" na tela inicial
"Maquina Manual Plus".

Arquivo
P T e me—
U3) N18  Selecdo de ferrament T1i D1 Reconhece
%y M15 Contorno livre Cont_4 T=1 D=1 ¥ pos. eixo
U3) Nz8  Selecdio de ferrament T2 D1
=
T, N25 Contorno livre Cont_d4 T=2 D=1 WVV pessn
U¥) N38  Selecdo de ferrament T3 D1
F N35  Ranhura T=3 D=1 Inserir
J3) N4B  Selecdo de ferrament T4 D1 R
Qi na5  Rosca T=a D=1
— NS58 Posic. em av. rapido X=148.888 Z=77.888 T4 D1 fApagar
END Fin de progr.
Re-
nunerar
Cancelar
| | £&  Salvar
BFerra- 1 Torne- 1 Simula- Exe-
R Bnentnofilcach IniEe e = Furar fisog Canal Jeff Rosca cio  [=l cutar

Esquema 6-2 Programa de passos de trabalho
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Operacgao da tela

"Cursor para cima /
para baixo"

Com as teclas de cursor para cima e para baixo pode-se movimentar a marcagao para cima e
para baixo dentro da lista. O passo de trabalho marcado é representado com fundo laranja.

"Cursor a direita"

Se um ciclo de usinagem estiver marcado, ao ser pressionada a tecla de cursor a direita € aberta
a tela de entrada deste ciclo e do bloco aprendido.

Softkeys

Arquivo

Abrir

Salvar
sob

<<
Voltar

104

Os demais itens de operacao desta tela sdo executados através de softkeys:

E aberto o seguinte dialogo:

Abrir

P Inicio programa
D,E‘D Hi8 Seleclio de ferranent T1 D1 Salvar
S N15 Contorno livre Cont_4 T=1 D=1 v cono

I¥1 NZB  Selecdo de ferrament T2 D1

R HNZ5 Contorno livee Cont_4 T=2 D=1 VVv

D,E‘D H38 Seleclio de ferranent T3 D1

N35 Ranhura T=3 D=1

D,Ej N48  Sclegdo de ferrament T4 D1

(Yl a5 Rosca T=4 D=1

—4 N58 Posic. en av. répido ¥=148.888 Z=77.800 T4 D1
EMD Fin de progr.

«
‘ | £%  Voltar

Esquema 6-3 Menu "Arquivo..."

Aparece um didlogo através do qual é aberto um programa de passos de trabalho existente,
ou criado um novo programa de passos de trabalho.

Se o arquivo ndo estiver disponivel na unidade de leitura N (memoria NC), deve-se certificar
que a midia externa ndo seja retirada durante a usinagem.

E aberto um dialogo de salvamento.

Volta para o menu do programa de passos de trabalho.
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L=y | AN

M AP

— Jaog
P Inicio prograna -
D.a'ﬂ H1B  Selecdo de ferrament Ti D1 Reconhece
1, N15  Contorno livre Cont 4 T=1D=1 ¥ pos. eixo
J¥ N28  Selecdo de ferrament T2 D1

Copi

Y M25 Contorno livre Cant_d4 T=2 D=1 VYV i
D.a'ﬂ H38 Seleclo de ferrament T3 D1
A7 M35 Ranhura T=3 D=1 Tnserir

J3) H4B  Selecdo de ferrament T4 D1 passa

[l n45  Rosca T=d D=1

—+ N5B  Posic. en av. rdpido X=148.808 Z=77.080 T4 D1 Apagar
END Fin de progr.
Re-
numerar
X
Cancelar
| | 2%  Salvar
#~Ferra- I Torne- I Sinula- Exe-
R Do taafilcoch il Y e = Rurar oy Canal e g Fosca {1} =l cutar

Esquema 6-4 Programa de passos de trabalho

Aceitar Com esta fungao € inserido um bloco de posicionamento na atual posi¢cao dos eixos da
ROSIEIXO0T magquina para o passo de trabalho marcado.
Deletar Com esta fungéo deleta-se o passo de trabalho marcado.

X Com "Cancelar" cancela-se a fungéo "Programa de passos de trabalho".
Cancelar

Esta softkey permite o retorno a tela inicial "Maquina Manual Plus".
Se algum valor foi modificado, aparece uma janela de aviso correspondente.
Os valores sao salvos com "OK".

Com "Cancelar" sdo descartados todos os valores.

Salvar O programa de passos de trabalho é salvo.
Esta softkey permite o retorno a tela inicial "Maquina Manual Plus”.
Ferramenta Insergao de uma troca de ferramentas no programa.
Muda para o dialogo de Troca de ferramentas (Pagina 107).
Teach In Insercdo de um bloco de deslocamento no programa.
Tornea- Insercdo de um ciclo de desbaste no programa.
mento

Muda para o dialogo de Ciclos de desbaste (Pagina 81).
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Inser¢do de um ciclo de furagdo no programa.

Furagao
Muda para o didlogo (Pagina 56) de Ciclos de furagdo (Pagina 59).
Canal Inser¢do de um ciclo de canal/separagéo no programa.
Muda para o dialogo de Ciclos de canal/separacéo (Pagina 61).
Rosca Insercéo de um ciclo de rosca.
Muda para o dialogo de Ciclos de roscas (Pagina 73).
Simu- Muda para o dialogo de simulagéo (Pagina 113) de usinagem.
lacao - -
% Exf- Ao pressionar a softkey "Executar" salva-se o programa de passos selecionado.
Esta softkey acessa aquela tela onde ocorre a execugao (Pagina 116) propriamente dita do
programa de passos de trabalho.
> Ao ser pressionara a tecla <ETC>, a fungao de softkey passa de "Executar" para "Exec.
daqui"
| Exec. Ao pressionar a softkey "Exec. daqui" a fungao passa para a tela onde deve ocorrer a

here

execucéo (Pagina 116).

Neste caso, o programa de passos de trabalho é executado a partir da atual posigdo do
cursor no programa de passos de trabalho (passo marcado no programa).
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6.1 Troca de ferramentas no programa de passos de trabalho

6.1 Troca de ferramentas no programa de passos de trabalho

Funcionalidade
Aqui se introduz um passo de troca de ferramentas no programa de passos de trabalho.

Se o valor do dado de maquina de exibi¢cdo 361 (USER_MEAS_TOOL_CHANGE) for igual a
1, o numero da ferramenta pode ser especificado manualmente. Do contrario, o comando
armazena a ferramenta ativa como passo de trabalho no programa de passos.

Sequéncias de operagao
Um programa de passos de trabalho foi aberto.

1. Mova o cursor até o passo de trabalho, depois do qual deve ser realizada a troca de
ferramentas.

2
|M| ‘ Ref Point

Prograna passo a passo Arquive
P THAA® FrEmes
J31 M1 SelecSo de ferrament T1 D1 Reconhece
g M5 Contorno livee Cont_ 4 T=1 D=1 ¥ S @
Y5 M25  Contorno livee Cont_4 T=2 D=1 V¥V
J31 N30  SelecSo de ferrament T3 D1

N35  Ranhura T=3 D=1

JZ) H4B  Selecdo de ferrament T4 D1 Inserir
Y45 Rosca T=d D=1 o=l
—+ M58  Posic. em av. rapido X=148.800 Z=77.888 T4 D1

Copiar
passo

N Fin de progr. Apagar
Re-
nunerar
X
Cancelar
v
‘ ‘ . Salvar
BFerra- A Torne- L Simula- Exe-
i foach T = Fursr iy Cana 1 iy ff Rosca cao =l cutar

Esquema 6-5 Programa de passos de trabalho aberto

Ferramenta 2. Pressione a softkey "Ferramenta".

Aparece uma lista com todas as ferramentas criadas no NC.

b
IMI ‘ Ref Point

Selegio de ferramenta
T E 01y G75

Livre. Placa
Tipo T Do Compr.1 Compr.2 Raio Angulo Larg.
19 a.0608 6.008 8.808 a.888
& 2t 0.008 0.008  0.888 6.888
T ER 8.088 6.008  ©.800 0.888 8.860
g 41 a.008 0.008 a.808 a.888
A 51 8.008 6.000  0.8988 6.888
il 61 0.008 0.008  ©.800 6.088 8.080
o 71 0.088 0.088  0.888 6.888
g 81 0.000 0.088  0.9008 0.008
@ 16 1 a.0608 0.008 a.808 a.888

Cancelar

‘ ‘ Transfer.

Esquema 6-6 Selecao da ferramenta para troca

O campo "T" contém a ferramenta ativa e o campo "D" seu numero de corte ativo.
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6.1 Troca de ferramentas no programa de passos de trabalho

3. Para a selegao de ferramenta, especifique o numero de ferramenta e o numero de corte
nos campos de entrada "T" e "D".

-0OU -

Através da tecla <Tab> passe para a lista e posicione o cursor na ferramenta
correspondente e confirme a selegdo com a tecla <INPUT>.

A ferramenta selecionada sera adotada no campo de entrada "T".

4. Se o campo "G75" (ir para o ponto fixo) estiver marcado com um gancho, o comando
alcanga um ponto fixo predefinido antes da troca de ferramentas.

Aceitar 5. Pressione em "Aceitar".

— | A
M

s
[LLLT) Jog

Selegdo de ferramenta

T2 D1gh G75
Livre. Placa
Tipo T Dz Compr.1 Conpr .2 Raio Angulo Larg.
- 1

Ferramenta TZ D1 trocada e ativada
b con HC Start

81 a.808 8.080 a.808 8.080
@ 18 1 8.808 6.688 8.808 6.600

Cancelar

Esquema 6-7 Troca de ferramentas no programa de passos de trabalho, confirmacao

Magquina Manual Plus, Torneamento
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X
Cancelar

6.1 Troca de ferramentas no programa de passos de trabalho

6. Confirme o texto de aviso com "Cancelar".

A ferramenta ativa é inserida como passo de trabalho no programa de passos.

— | W

an
I—IM Jog
P Inicio programa
M3 H18  Selecdo de ferrament Ti D1 Reconhece
§, N15  Contorno livee Cont_4 T=1D=1 ¥ o GEE
D@D HZB Selecio de ferranent T2 D1 Coni
Y, M25 Contorno livre Cont_d4 T=2 D=1 V¥V et
J31 N30  Selecdo de ferrament T3 D1
3, 35 Ranhura T=3 D=1 Inserir
D.ED N48 Selecdo de ferranent T4 D1 pesss
JflM45  Rosca T=4 D=1
— NS8  Posic. em av. rapido X=148.888 Z=77.000 T4 D1 Apagar
END Fin de progr.
Re-
nunerar
X
Cancelar
| | = Salvar
BuFerra- I Torne- [ Simula- [E] Exe-
D hentaofiic = Ll 0 = Furar g Cana L e 8 (Rasca ¢do =l cutar

Esquema 6-8 Troca de ferramentas no programa de passos de trabalho

Indicagéo

Para realizar a troca de ferramentas sem ir até o ponto fixo, primeiro deve-se ir até uma

posi¢ao segura da maquina e armazenar este ponto como passo de trabalho no

programa de passos.
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6.2 Teach In

6.2 Teach In

Funcionalidade

Com esta fungdo uma posicao de eixos alcangada pode ser introduzida diretamente em um
determinado bloco de deslocamento.

Sequéncias de operagao

1. Afungao "Teach In" (aprendizado) € acessada no programa de passos de trabalho
pressionando-se a softkey "Teach In".

Teach In

Arguivo
P Inicio prograna -
D,E‘D Ni8 Selecdio de ferrament Ti1 D1 Reconhece
S N15 Contorno livre Cont_4 T=1 D=1 ¥ ez R bR
I3 H28  Selecdo de ferrament T2 D1
R HNZ5 Contorno livee Cont_4 T=2 D=1 VVv E;?si:;

D,E‘D H38 Seleclio de ferranent T3 D1
N35 Ranhura T=3 D=1 Inserir

I¥) H48  Selecdo de ferrament T4 D1 passe
(Yl a5 Rosca T=4 D=1
— N58 Posic. em av. rapido X=148.888 Z=77.008 T4 D1 Apagar
END Fin de progr.
Re-
nunerar
Cancelar
‘ | £%  Salvar
g xFerra- I Torne- I Simula- [mz] Exe-
“Puantas 192°h In m= ", " == Furar gogCanal I#R"s“‘ Gdo =l cutar

Esquema 6-9 Selegao da fungao "Teach In"

O comando passo para as telas de edicado manual das operacdes de torneamento
paralelo ao eixo, torneamento conico e torneamento de raios.

Lry=y| A
M,
%=0
o 9Lald e
. i} F 0.000 108%| z =8
=] 1203 8.188 nn/rot
- S 8 El 1 188% %
, 1 1688 rpn abs . /rel.
© 1zes |
:
abs./rel.
T D1
F 8.108 nn/rot Modo de
PJ S5 1088.808 rpn usinagen
MR 834 rpn
+X+Z i
4 -X  48.000 mm  DES bl
y =Z 30.808 nn DES
+3 160 .800 nm LIG
SARZ +Z  108.800 mm  LIG
Salvar
‘ | 2 bloco
Terninar
teach=-in
Esquema 6-10 Execugao do "Teach In" - Tipo de usinagem de desbaste paralelo aos eixos
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6.2 Teach In
Bloco 2. Alcance uma posigao que deve ser aprendida e pressione em "Salvar bloco".
salvar
— AN
M,
L o
. Mk F a.688 100%
a 12085 8.188 nn/rot
- S a I 198%
s il 1688 rpm
T il D1
F 8.188 nn/rot
5 1668 .008 rpn
y TXHZ MR 834 rpn
=X 48 .088 nn DES ?:t/\saluar
r -Z 30.000 nn DES
+X 160 .0808 nn LIG
I +Z  108.88B nm  LIG fapiSalvar
<«
| | %& Yoltar
Terminar
teach-in
Esquema 6-11 Menu "Salvar bloco"
WSalvar 3. A posicdo pode ser salva com avango de trajetoria.
3
L .~ L.
bnoatran 4. A posigao pode ser salva com avango rapido.

Depois que o comando concluir a agdo com uma mensagem de tela (p. ex. "O bloco foi
inserido como N20") pode ser buscada uma nova posi¢gao e novamente realizada a
funcao de aprendizado com "Salvar bloco".

— AN
4
M, |G
Exibir posicio F.S X=0
X 94@?4nn F 8.688 180%) z=18
a 1283 8.180 nn/rot
- S 8 E] 1 10e% %
. ] 1888 rpn abs./rel.
a 1205 S —
Deslocanento paralelo dos eixos Selecdo de ferramenta Z
abs./rel.
T D1
F 8.188 nn/rot Hodo de
5 1000.888 rpn vl
MR 834 rpn
y +X+2Z Config.
-2 48.800 nm  DES parads
r -Z 30.888 nn DES
*X 160 . 600 LIG
Xi-Z o
+Z 180 .000 nn LIG
Salvar
| | 22 bloco
Terminar
teach-in

Esquema 6-12 Finalizagcao do "Teach In"
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6.2 Teach In

Teach In
finalizar

112

O menu retorna para o programa de passos de trabalho.

5. Finalize o modo "Teach In" com a fun¢ao "Finalizar Teach In".

O cursor encontra-se no ultimo bloco introduzido (veja a seguinte figura).

— | A

e
M, | T
P Inicio programa
I3 H18  Selecdo de ferrament T1 D1 Reconhece
§.\q N15 Contorno livre Cont_4 T=1 D=1 ¥ e
D,E‘D HZB8 Seleclio de ferranent T2 D1
—
%, M25 Contorno livre Cont_d T=2 D=1 VV¥ et
U3 H38  Selecdo de ferrament T3 D1
A F N35  Ranhura T=3 D=1 Inserir
— NS5 Posic. em av. rapido X=94.874 Z=-87.469 Ti D1 passe
UZ) N4B  Selecdo de ferrament Td D1
) W45 Rosca T=a D=1 Apagar
— H58  Posic. em av. répido X=149.888 Z=77.089 T4 D1
EHD Fin de progr. Re-
nunerar
X
Cancelar
‘ | =% Salvar
BFerra- ¥ Torne- I Simula- [E] Exe-
E Pncniaofllo2ch Il e = Furar figog Canal 8/ Rosca cdo  [=l cutar

Esquema 6-13 Programa de passos de trabalho, "Teach In" finalizado
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6.3

Simu-
lacao

Sim.
standard

CYCLE
START

6.3 Simulacdo de usinagem

Simulagao de usinagem

Fungao

Com esta fungéo a execugao do programa pode ser exibida graficamente na tela, com isso
temos uma forma bem facil de controlar o resultado da programacao, sem precisar
movimentar os eixos da maquina.

Sequéncias de operagao

A tela inicial é aberta.

A simulagao do programa de pega pode ser acompanhada na HMI com as duas seguintes
funcoes:

® Simulagao standard

A execugao do programa de pega € simulada na HMI tendo em conta os avangos dos
eixos. Por isso que em programas NC maiores a simulagao pode exigir mais tempo.

® Simulacao de contorno
A execugédo do programa de pega € simulada na HMI. A simulacdo baseia-se em um
calculo puro e por isso que ela é mais rapida em programas NC maiores.

Simulacédo standard

Com esta fungéo a execugao do programa de peca é simulada na HMI tendo em conta os
avancos dos eixos.

[y | AN
M | R
] Jog
Zoon
Auto
Zoon +
48
Zoon -
B _'L,. Hostrar
Areas
Exibicao
=48+ Apagar
Janela
Cursor
X -ab -28 [ Zp 4B
Z «
| | 2% Voltar
Sinul.
@ Contorno

Esquema 6-14Simulacao standard

Com <NC-START> ¢ iniciada a simulagéo standard do programa de peca selecionado.
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6.3 Simulagéo de usinagem

Simulagéo de contorno

Sim. de Com esta fungéo a execugao do programa de pecga é simulada na HMI.
contorno
— AV
M, |
10
V4
288+
188+
Detalhes
a
Apagar
Jjanela
=ilEgh Cursor
X -1ha ' [ ' 160
Z «
‘ | Ex Voltar
A Padras
Esquema 6-15Simulagdo de contorno
@ O programa de peca selecionado é iniciado para simulagédo de contorno.

Simulagéo de um dnico ciclo

Indicagéo

Se a simulagao ¢é utilizada para testar um unico ciclo, a area de representagao aparece
dividida nas colunas dos movimentos de deslocamento e dos dados tecnolégicos. A
alteragao dos dados tecnoldgicos ndo é possivel em modo de simulagao.

— AN
M ‘ i
—_ Jog
288+ N . ferram. Zoon
Auto
Ciclo de desh. A 1
T 5D 1 Rot.a dir.
F 26888 /rot Hea
1884 s 25 .008/nin
MR Brpn S
Refr. DES Hivel 2
Usinagen : Acabanento
5 Hostrar
é_ Pos.: Externo a esquer
Longitud.
=0 0.688 Areas
1 20 .868 Exibicdo
di 20 .008
—1884 dz2 18.680 FATER
F1 3.888 CHF janela
F2 2.888 RND
F3 2.888 CHF
ni 6.500 Cursor
T T 2 8.258 B8.000
b -188 -5 | [ "
z «
| voltar
Sinul.
@ Contorno

Esquema 6-16Simulagdo de um unico ciclo - Simulagéo standard
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6.3 Simulacdo de usinagem

[y | AN
M AN
— Jog
@
Ciclo de desb. A 1
T 5D 1 Rot.a dir.
F 28.888nn/rot <
100 5 25.800n/min
HR 8 rpn
Refr. DES Hivel 2
Usinagen: Acabanentol
B_ %’b Pos.: Externo 3 esguer
Longitud.
=0 B6.080
1 20.088 Detalhes
dl 28.808
e dz 10.800 ATASET]
F1 3.880 CHF Jjanela
Fz 2.808 RND
F3 2.888 CHF
ni 6.5600 Cursor
T T T 2 B8.250 B.600
% -168 -8 | [ "
Z «
| | Voltar
Sinul.
@ Padr&o

Esquema 6-17Simulag&o de um unico ciclo - Simulag&o de contorno

Literatura
Outras opgdes de operagao para simulagao estdo descritas no

Manual "Manual de programacao e operacao SINUMERIK 802D sl Torneamento".
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6.4 Execugdo de programa de passos de trabalho

6.4 Execucao de programa de passos de trabalho

Funcionalidade

>

] Exe-
=l cutar

g Exec.

=i here

116

Arquive
P Inicio prograna -
D,E‘D Ni8 Selecdio de ferrament Ti1 D1 Reconhece
i, M5 Contorno livee Cont_ 4 T=1 D=1 ¥ pos. eixo
I3 H28  Selecdo de ferrament T2 D1
Coni
N MES Contorno livee Cont_4 T=2 D=1 VVv p?sl:;
D,E‘D H38 Seleclio de ferranent T3 D1
N35 Ranhura T=3 D=1 Inserir
I¥) H48  Selecdo de ferrament T4 D1 passe
(Yl a5 Rosca T=4 D=1
— N58 Posic. em av. rapido X=148.888 Z=77.008 T4 D1 Apagar
END Fin de progr.
Re-
nunerar
Cancelar
‘ | £%  Salvar
g xFerra-

I Torne- I Simula- [mz] Exe-
~Huentas [=2chite = ar E—IFurar “Canal I#R"s“‘ Gdo cutar

Esquema 6-18Programa de passos de trabalho

Na funcéo "Programa de passos de trabalho" pode ser selecionado com a tecla <ETC> uma

das funcgdes de softkey horizontal, "Executar" ou "Exec. daqui".

As duas fungdes passam do "Programa de passos de trabalho" para aquela tela onde
ocorre a execugao propriamente dita do programa de passos de trabalho.

Com "Executar" executa-se o programa de passos de trabalho inteiro.

Com "Exec. daqui" o programa é executado a partir da posigdo do cursor no programa de

passos de trabalho (passo marcado no programa).

— |
M ‘ bt
(] Jog
[# RESET SKP DRY ROV HB1 PRT

Exibir posiclo Percuso rest. T,F,5

x 94 . @?4 B.ﬂﬂﬂnn F a.808 1688%
2 1203 8.888 nn/nin
Z -8? 469 S am P
. 0. 080 1 208.600 n/nin
I 1203 S —
P Inicio prograna
n,:i:‘ﬂ H18 Selecao de ferrament T1 D1
§-\q N15 Contorno livre Cont_4 T=1 D=1 ¥
UZpNe@  Selecdo de ferrament T2 D1
H, M25  Contorno livre Cont_4 T=Z D=1 ¥V
n,:i:‘ﬂ H38 Selecao de ferranent T3 D1 K
2 N35 Ranhura T=3 D=1 Cancelar
UZp N4B  Selecdo de ferrament Td D1
M e oo 14

\ [ &

Esquema 6-19Execucao do programa de passos de trabalho
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6.4 Execucdo de programa de passos de trabalho

Sequéncias de operagao da execugao do programa de passos de trabalho

CYCLE
START

X
Cancelar

A tela de execugdo mostra no centro o atual estado de processamento (veja a fig.
"Execugao do programa de passos de trabalho"). Este pode ser:

Usinagem n&o iniciada
Usinagem ativa
Usinagem cancelada
Usinagem interrompida

Usinagem concluida

No exemplo é indicado o texto "Usinagem nao iniciada".

1.

Inicie a usinagem com a tecla <NC-Start>.
E executada a usinagem da pega de trabalho.

Os diversos passos de trabalho sdo executados na ordem programada.

Indicagéo

Pressione a tecla <NC-Stop> para interromper a usinagem, se desejado.

. Se a usinagem estiver concluida (p. ex. "Usinagem concluida"), pode-se abandonar a

tela de execugao através da softkey "Cancelar”.

Indicagéo

Para a execugao dos diversos passos de usinagem é utilizado o sentido de giro de fuso
correspondente! Este nao deve coincidir necessariamente com a posi¢ao da chave de
sentido do fuso ou com o sentido de giro de fuso ajustado através das teclas do fuso!
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6.4 Execugdo de programa de passos de trabalho
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71 Mensagens

Funcionalidade

As mensagens listadas a seguir tém um significado divergente ao usualmente aplicado nas
"Instru¢des de diagndstico do SINUMERIK":

10631 Encosto —X alcangado
10631 Encosto +X alcangado
10631 Encosto —-Z alcancgado
10631 Encosto +Z alcancado

No momento de entrega do software do "Maquina Manual Plus" as mensagens de alarme
do PLC estao especialmente reservadas para o "Maquina Manual Plus".

A seguinte listagem de mensagens de alarme do PLC apenas tem validade nos casos em
que o fabricante da maquina nao determinou uma lista de erros/falhas diferente, ou ainda
definiu uma lista de erros/falhas complementar:

700000
700001

700002 PONTO DE REFERENCIA EIXO X NAO ALCANCADO

700003 PONTO DE REFERENCIA EIXO Z NAO ALCANCADO

700004

700005

700006

700007 POSICAO DE CHAVE DE SENTIDO DE FUSO NAO PERMITIDA
700008  ATIVADO SENTIDO DE GIRO DE FUSO INCORRETO

700009  TIPO DE FUSO/AVANGO INVALIDO

700010  MONITORAGAO DE TEMPO DE PROCESSAMENTO DO PROGRAMA DE
SELECAO DE JOG

700011 CORREGAO DE FUSO DIFERENTE DE 100%
700012 FUSO NAO LIGADO

700013 CORREGAO DE AVANGO = 0%

700014 COM/SEM PENETRAGAO?

700015 ALTER.SENTIDO: NAO E POSSIVEL NA ROSCA
700016 ACIONAMENTO NAO PREPARADO

700017 ALARME 12/T DE MODULOS DE (RE)ALIMENTAGAO
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700018
700019
700020
700021
700022
700023
700024
700025
700026
700027
700028
700029
700030

SUPERAQUECIMENTO DO MOTOR

NIVEL DE REFRIGERANTE INSUFICIENTE

MOTOR DE LUBRIFICAGAO SUPERAQUECIDO

NIVEL DE LUBRIFICANTE INSUFICIENTE

MOTOR DE REVOLVER SUPERAQUECIDO
NUM.FERRAM.PROGR. > NUM.FERRAM.MAX. NO REVOLVER
PAINEL DE COMANDO 802D COM DEFEITO

FREIO LIBERADO PARA OTIMIZAGAO DO MOTOR

NENHUMA RESPOSTA DO CABEGCOTE REVOLVER
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A1 Vista geral da documentacgao

| Resumo geral da documentagado do SINUMERIK 802D sl

| Documentacgéao geral / Catalogos
JT Jr

J L
SINUMERIK SINUMERIK SINAMICS
802D sl S120
Informativo Catalogo Catalogo
NC 61 D21.1 Médulos conversores

Documentagao do usuario
JT

J L J L

SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
802D sl 802D sl 802D sl

840D sl
Manual de programagéo e Manual de diagnéstico Manual de programagéo
de operagao Torneamento / fresamento ISO
— Torneamento
— Fresamento

— Retificagéo cilindrica
— Retificagéo plana

— Puncionamento

— Maquina Manual Plus

Documentacao do fabricante e de assisténcia técnica
JT

L L L JL
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
802D sl 802D sl 802D s 802D s
840D sl

Manual de instrugdes Manual de fungdes

Manual de fungdes Manual de listas

Dialetos ISO

Diretrizes EMC

Documentacgao eletrénica
T

SINUMERIK
SINAMICS
Motores

DOCONCD
DOCONWEB
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A. 1 Vista geral da documentagéo
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