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Todos os direitos reservados. Nao se pode reproduzir nenhuma parte desta
documentacao, transmitir-se, transcrever-se, armazenar-se num sistema de
recuperacéo de dados ou traduzir-se a nenhum idioma sem o consentimento
expresso de Fagor Automation. Proibe-se qualquer reproducédo ou uso ndo
autorizado do software, quer seja no conjunto ou em parte.

A informagao descrita neste manual pode estar sujeita a variagbes motivadas
por modificagdes técnicas. Fagor Automation se reserva o direito de modificar
o conteudo do manual, ndo estando obrigado a notificar as variagdes.

Todas as marcas registradas ou comerciais que aparecem no manual pertencem

aos seus respectivos proprietarios. O uso destas marcas por terceiras pessoas
para outras finalidades pode vulnerar os direitos dos proprietarios.

E possivel que o CNC possa executar mais fungdes que as captadas na
documentacao associada; ndo obstante, Fagor Automation nao garante a
validez das referidas aplicagdes. Portanto, a menos que haja licenca expressa
de Fagor Automation, qualquer aplicagdo do CNC que nao se encontre indicada
na documentagao deve-se considerar como "impossivel". De qualquer maneira,
Fagor Automation nao se responsabiliza por lesdes, danos fisicos ou materiais
que possa sofrer ou provocar o CNC se este é utilizado de maneira diferente a
explicada na documentacgéo relacionada.

Se ha contrastado o conteddo deste manual e sua validez para o produto
descrito. Ainda assim, é possivel que se tenha cometido algum erro involuntario
e éporisso que nao se garante umacoincidéncia absoluta. De qualquer maneira,
se verifica regularmente a informacéo contida no documento e se procede a
realizar as corre¢des necessarias que ficardo incluidas numa posterior edigéo.
Agradecemos as suas sugestdes de melhoramento.

Os exemplos descritos neste manual estao orientados para uma melhor
aprendizagem. Antes de utiliza-los, em aplicagdes industriais, devem ser
convenientemente adaptados e também se deve assegurar o cumprimento das
normas de seguranca.

Neste produto se esta utilizando o seguinte cddigo fonte, sujeito aos termos da licenca GPL. As aplicagdes busybox
V0.60.2; dosfstools VV2.9; linux-ftpd V0.17; ppp V2.4.0; utelnet V0.1.1. A livraria grx V2.4.4. O kernel de linux V2.4.4. O
carregador de linux ppcboot V1.1.3. Se vocé deseja que |he seja enviada uma cépia em CD deste codigo fonte, envie 10

euros a Fagor Automation em conceito de custos de preparagéo e envio.
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A RESPEITO DO PRODUTO

Caracteristicas basicas.

Memdéria RAM

256 Kb

Tempo de ciclo do PLC

3 ms /1000 instrugdes

Linha serial RS-232 Padrao
DNC (através de RS 232) Padréo
Entradas de apalpador 5V ou 24V 2
Entradas e saidas digitais 401/240

Entradas de medicéo para eixos e arvore

4 entradas TTL / 1Vpp

Entradas de captacéo para volantes

2 entradas TTL

Opcoes de Software.

Modelo

M-MON | M-MON-R | M-COL | M-COL-R | T-MON | T-COL
Numero de eixos 3 3 3 3 2 2
Disco duro Opt Opt Opt Opt Opt Opt
Rosqueamento eletrénico Stand Stand Stand Stand Stand | Stand
Gestdo de Armazém de ferramentas Stand Stand Stand Stand Stand | Stand
Ciclos fixos de usinagem Stand Stand Stand Stand Stand | Stand
Usinagem multiplice Stand Stand Stand Stand | - | -
Rosca rigida Stand Stand Stand Stand Stand | Stand
DNC Stand Stand Stand Stand Stand | Stand
Compensacéo de raio Stand Stand Stand Stand Stand | Stand
Funcdo Retracng | - Stand | - Stand | - | -
Monitorcor | e | e Stand Stand | - Stand

Antes de a colocacdo em funcionamento, verificar que a maquina onde se incorpora
o0 CNC cumpre a especificagdo da directiva 89/392/CEE.
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DECLARACAO DE CONFORMIDADE

O fabricante:
Fagor Automation, S. Coop.
Barrio de San Andrés N° 19, C.P. 20500, Mondragén -Guipuzcoa- (ESPANHA).

Declara:
Declaramos sob nossa exclusiva responsabilidade a conformidade do produto:

CONTROLE NUMERICO 8035

Composto pelos seguintes médulos e acessorios:
8035-M, 8035-T

Nota. Alguns caracteres adicionais podem aparecer a seguir as referéncias dos modelos indicados acima. Todos
eles cumprem com as Diretivas da lista. Embora, o cumprimento pode verificar-se na etiqueta do préprio
equipamento.

Ao que se refere esta declaragédo, com as seguintes normas.
Normas de baixa tensao.
EN 60204-1: 2006  Equipes elétricas em maquinas — Parte 1. Requisitos gerais.

Normas de compatibilidade eletromagnética.

EN 61131-2: 2007 Autématos programaveis — Parte 2. Requisitos e ensaios de equipes.

De acordo com as disposi¢cdes das Diretivas Comunitarias 2006/95/EC de Baixa Tenséo e 2004/
108/EC de Compatibilidade Eletromagnética e suas atualizagbes.

Em Mondragén a 27 de Julho de 2010.

Pedro Ruiz de Aguirre

FAGOR %
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HISTORICO DE VERSOES (T)

(modelo torno)

A seguir se mostra a lista de fungbes acrescentadas em cada versao de software e os manuais nos quais
aparece descrita cada uma delas.
No histérico de versdes foram empregado as seguintes indicagdes:

INST Manual de instalagédo

OPT (TC) Manual de Operagéo

Software V16.3x Janeiro 2009

Primeira versao.

Software V16.32 Julho 2009
Lista de funcoes Manual
Variavel DISBLO: distancia total programada em blocos com Look-Ahead. INST
Software V16.33 Maio 2010
Lista de funcées Manual
Incompatibilidades na troca de ferramenta. INST
Modo de ranhuramento em zig-zag. OPT-TC

FAGOR a
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CONDICOES DE SEGURANCA

Leia as seguintes medidas de seguranga com o objetivo de evitar lesbes a pessoas e prever danos a este
equipamento bem como aos equipamentos ligados ao mesmo.

O aparelho somente podera ser reparado por pessoal autorizado de Fagor Automation.

Fagor Automation nédo se responsabiliza por qualquer dano fisico ou material que seja ocasionado pelo
ndo cumprimento destas normas basicas de seguranca.

Precaucoes contra danos a pessoas

O Ligagdo de mddulos

Utilizar os cabos de unido proporcionados com o aparelho.
O Utilizar cabos de rede apropriados

Para evitar riscos, utilizar somente cabos de rede recomendados para este aparelho.
O Evitar sobrecargas elétricas

Para evitar descargas elétricas e riscos de incéndio ndo aplicar tensao elétrica fora da faixa selecionada
na parte posterior da unidade central do aparelho.

O Conexdes a terra

Com o objetivo de evitar descargas elétricas conectar os terminais de terra de todos os mddulos ao
ponto central de terras. Também, antes de efetuar as ligagdes das entradas e saidas deste produto
assegurar-se que foi efetuada a conexao a terra.

O Antes de ligar o aparelho assegure-se que foi feita a conexao a terra
Para evitar choques elétricos assegurar-se que foi feita a ligagédo dos terras.
O Nao trabalhar em ambientes umidos

Para evitar descargas elétricas trabalhar sempre em ambientes com umidade relativa inferior ao 90%
sem condensacéo a 45 °C.

O N&o trabalhar em ambientes explosivos
Com o objetivo de evitar possiveis perigos , lesdes ou danos, néo trabalhar em ambientes explosivos.

Precaucoes contra danos ao produto

O Ambiente de trabalho
Este aparelho esta preparado para ser utilizado em Ambientes Industriais obedecendo as diretrizes

e normas em vigor na Unido Européia.
Fagor Automation n&o se responsabiliza pelos danos que possam sofrer ou provocar quando se monta FAGOR %
em outro tipo de condi¢des (ambientes residenciais ou domésticos).

CNC 8035

13.



Condigbes de Seguranca
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O Instalar o aparelho no lugar apropriado

Se recomenda que, sempre que seja possivel, que a instalagdo do controle numérico se realize
afastada dos liquidos refrigerantes, produtos quimicos, golpes, etc. que possam danifica-lo.

O aparelho cumpre as diretrizes européias de compatibilidade eletromagnética. Entretanto, é
aconselhavel manté-lo afastado de fontes de perturbacéo eletromagnética, como:

e Cargas potentes ligadas a mesma rede que o equipamento.
e Transmissores portateis proximos (Radiotelefones, emissoras de radio amadores).
¢ Proximidade de Transmissores de radio/TV.
¢ Proximidade de Maquinas de solda por arco.
¢ Proximidade de Linhas de alta tenséo.
e Etc.
O Envolventes

O fabricante é responsavel de garantir que o gabinete em que se montou o equipamento, cumpra todas
as diretrizes de uso na Comunidade Econémica Européia.

O Evitar interferencias provenientes da maquina-ferramenta

A maquina-ferramenta deve ter desacoplados todos os elementos que geram interferéncias (bobinas
dos relés, contatores, motores, etc.).

¢ Bobinas dos relés de corrente continua. Diodo tipo 1N4000.

* Bobinas dos relés de corrente alterna. RC conectada o mais proximo possivel as bobinas, com uns
valores aproximados de R=220 Q /1 W e C=0,2 yF / 600 V.

* Motores de corrente alterna. RC conectadas entre fases, com valores R=300 Q2 /6 W e C=0,47 pF
/600 V

O Utilizar a fonte de alimentagéo apropriada

Utilizar, para a alimentagé@o das entradas e saidas, uma fonte de alimentagéo exterior estabilizada de
24 V DC.

O Conexdes a terra da fonte de alimentagéo

O ponto de zero volts da fonte de alimentacao externa devera ser ligado ao ponto principal de terra
da maquina.

O Conexdes das entradas e saidas analdgicas

Se recomenda realizar a ligagdo mediante cabos blindados, conectando todas as malhas ao terminal
correspondente.

O Condicbes do meio ambiente

A temperatura ambiente que deve existir em regime de funcionamento deve estar compreendida entre
+5 °C e +40 °C, com uma media inferior a +35 °C.

A temperatura ambiente que deve existir em regime de funcionamento deve estar compreendida entre
-25°C e +70 °C.

O Habitaculo da unidade central (CNC 8055i)

Garantir entre unidade central e cada uma das paredes do habitaculo as distancias requeridas. Utilizar
um ventilador de corrente continua para melhorar a arejamento do habitaculo.

O Dispositivo de secionamento da alimentacdo

O dispositivo de secionamento da alimentacédo tem que estar situado em lugar facilmente acessivel
e a uma distancia do chdao compreendida entre 0,7 me 1,7 m.



Protec6es do proprio aparelho

O Unidade Central
Leva 1 fusivel exterior rapido (F) de 4 A 250 V.

FUSIVEL

X9 X10 X11 X12
o
2 X3 4 X5,
o === = i==x]

o

Condigdes de Seguranca

O Entradas-Saidas

Todas as entradas-saidas digitais possuem isolamento galvanico mediante optoacopladores entre os
circuitos do CNC e o exterior.

Precaucoées durante as reparacoes

N&o manipular o interior do aparelho. Somente técnicos autorizados por Fagor
Automation podem manipular o interior do aparelho.

N&o manipular os conectores com o aparelho conectado a rede elétrica. Antes de
manipular os conectores (entradas/saidas, medicéo, etc.) assegurar-se que o
aparelho ndo se encontra conectado a rede elétrica.

Simbolos de seguranca

O Simbolos que podem aparecer no manual

Simbolo de perigo ou proibigdo.
Indica acées ou operagbes que podem provocar danos a pessoas ou equipamentos.

Simbolo de adverténcia ou precaugéo. FAGOR a

Indica situagbes que podem causar certas operacées e as agdes que se devem levar
a efeito para evitd-las.

Simbolos de obrigacgéo.
Indica ac¢ées e operagcbes que se tem que realizar obrigatoriamente.

]
Simbolos de informacgé&o.

CNC 8035

Indica notas, avisos e conselhos.
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CONDICOES DE GARANTIA

Garantia inicial

Todo o produto fabricado ou comercializado por FAGOR tem uma garantia de 12 meses para o usuario
final, que poderao ser controlados pela rede de servico mediante o sistema de controle de garantia
estabelecido por FAGOR para esta finalidade.

Para que o tempo que transcorre entre a saida de um produto desde os nossos armazéns até a chegada
ao usuario final ndo intervenha contra estes 12 meses de garantia, FAGOR estabeleceu um sistema de
controle de garantia baseado na comunicacgéo por parte do fabricante ou intermediario a FAGOR do
destino, a identificacédo e a data de instalagao na maquina, no documento que acompanha cada produto
no envelope de garantia. Este sistema nos permite, além de garantir o ano de garantia ao usuario, manter
informados os centros de servico da rede sobre os equipamentos FAGOR que entram na area de
responsabilidade procedentes de outros paises.

A data de inicio da garantia seré a que figura como data de instalagao no citado documento, FAGOR d&
um prazo de 12 meses ao fabricante ou intermediario para a instalagéo e para a venda do produto, de
maneira que a data de inicio da garantia pode ser até um ano posterior a da saida do produto dos nossos
armazéns, sempre e quando nos tenha sido remetido a folha de controle da garantia. Isto, significa na
pratica a extensdo da garantia a dois anos desde a saida do produto dos armazéns de Fagor. No caso
de que néo se tenha enviado a citada folha, o periodo de garantia finalizara em 15 meses desde a saida
do produto dos nossos armazéns.

A referida garantia cobre todas as despesas de materiais e mao-de-obra de reparagéo, nas dependéncias
da FAGOR, utilizadas para reparar anomalias de funcionamento nos equipamentos. FAGOR se
compromete a reparar ou substituir os seus produtos, no periodo compreendido desde o inicio de
fabricagdo até 8 anos, a partir da data de desaparigao do produto de catalogo.

Compete exclusivamente a FAGOR determinar se a reparacdo esta dentro dos limites definidos como
garantia.

Clausulas de exclusao

A reparacéo realizar-se-a em nossas dependéncias, portanto ficam fora da referida garantia todos os
gastos ocasionados no deslocamento de seu pessoal técnico para realizar a reparagédo de um
equipamento, mesmo estando este dentro do periodo de garantia, antes mencionado.

A referida garantia aplicar-se-a sempre que os equipamentos tenham sido instalados conforme as
instrucdes, ndo tenham sido maltratados, nem tenham sofrido danos por acidentes ou negligéncia e ndo
tenham sido manipulados por pessoal ndo autorizado por FAGOR. Se depois de realizada a assisténcia
ou reparacgao, a causa da avaria ndo é imputavel aos referidos elementos, o cliente esta obrigado a
cobrir todas as despesas ocasionadas, atendo-se as tarifas vigentes.

Nao estéo cobertas outras garantias implicitas ou explicitas e FAGOR AUTOMATION n&o é responsavel
sob nenhuma circunstancia de outros danos ou prejuizos que possam ocasionar.

FAGOR %
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Garantia de reparacoes

Analogamente a garantia inicial, FAGOR oferece uma garantia sobre as reparag6es padrao nos seguintes

termos:
PERIODO 12 meses.
CONCEITO Cobre pecas e mao-de-obra sobre os elementos reparados (ou substituidos) nos

locais da rede propria.

CLAUSULAS DE | As mesmas que se aplicam sobre o capitulo de garantia inicial.

EXCLUSAO Se a reparacao se efetua no periodo de garantia, nao tem efeito a ampliagéo de
Garantia

Nos casos em que a reparagao tenha sido com cotagao baixa, isto €, se tenha atuado somente sobre a
parte avariada, a garantia sera sobre as pecas substituidas e tera um periodo de duragdo de 12 meses.

As pecas sobressalentes fornecidas soltas tém uma garantia de 12 meses.

Condigdes de garantia

Contratos de manutencéao

A disposicéo do distribuidor ou do fabricante que compre e instale os nossos sistemas CNC, existe o
CONTRATO DE SERVICO.

FAGOR a
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CONDICOES PARA RETORNO DE
MATERIAIS

Se vai enviar a unidade central ou os médulos remotos, faca a embalagem com o mesmo papelao e o
material utilizado na embalagem original. Se nédo esta disponivel, seguindo as seguintes instrucdes:

1.

N OO b~ W

Consiga uma caixa de papeléo cujas 3 dimensoes internas sejam pelo menos 15 cm (6 polegadas)
maiores que o aparelho. O papelao empregado para a caixa deve ser de uma resisténcia de 170 Kg.
(375 libras).

. Inclua uma etiqueta no aparelho indicando o dono do aparelho, o endereco, 0 nhome da pessoa a

contatar, o tipo do aparelho e o nimero de série.

. Em caso de avaria indique também, o sintoma e uma répida descricdo da mesma.

. Envolva o aparelho com um rolo de polietileno ou sistema similar para protegé-lo.

. Se vai enviar a unidade central, proteja especialmente a tela.

. Acolchoe o aparelho na caixa de papelao enchendo- a com espuma de poliuretano por todos os lados.
. Feche a caixa de papelédo com fita de embalagem ou grampos industriais.

FAGOR %
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NOTAS COMPLEMENTARES

Situar o CNC afastado de liquidos refrigerantes, produtos quimicos, golpes, etc. que possam danifica-lo.
Antes de ligar o aparelho verificar se as conexdes de terra foram corretamente realizadas.

Em caso de mau funcionamento ou falha do aparelho, desliga-lo e chamar o servigo de assisténcia técnica.
N&o manipular o interior do aparelho.

FAGOR a
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DOCUMENTACAO FAGOR

Manual OEM

Dirigido ao fabricante da maquina ou pessoa encarregada de efetuar a instalagéo e colocacdo em
funcionamento do controle numérico.

Manual USER-M

Dirigido ao usuario final.
Indica a forma de operar e programar no modo M.

Manual USER-T

Dirigido ao usuario final.
Indica a forma de operar e programar no modo T.

Manual USER-TC

Dirigido ao usuario final.
Indica a forma de operar e programar no modo ISO e conversacional Fagor (TC).

FAGOR a
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CONCEITOS GERAIS

1.1

Teclado
FAGOR
0 = A|lB|CID E|F
@)= G|H|1]J]k L|O
MIN|[R|o|Plo
R|S|T|U|V|wW
XY | Z|'sp|cws| ™
D - #
CLEAR ( ) $
NS| 7| =| 7|89
Eo % [ 1 &
T|=/|4]|5]|6
— hnd ?* 1 "2 3
S EEEPE AR R EE
HELP r\hnAEArm ;sc\ ws{gu Ergk %r ‘ sg\;[ Eéc ng/sr
k) N :>(L %+ | Ol
O <] Vgl E> g INDLE % O
NE EEIEE

Teclado alfanumeérico e teclas de comando

o
[ijm}

L= B =] A E] 6]

A
G
W
R
X

ENEEEER

= E]<[ol=lo
<= A"

0

Tl Rl =

=

0 [R]ni]<[o|z]z]=

.

E]E]

G1E]

( 7 Seleciona o caractere 7.
SHIFT .
ﬁ ( 7 | Seleciona o caractere (.

Teclas especificas do modelo TC

FEIEIR ]

Estas teclas permitem o seguinte:
¢ Selecionar e definir as operagdes de usinagem.
e Selecionar o modo de trabalho do eixo-arvore.
¢ Selecionar o modo de execugao single ou automatico.
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0O O O Manual de operacao

Teclado de JOG

o) Estas teclas permitem o seguinte:

¢ Deslocar os eixos da maquina.

e Governar a arvore principal.

¢ Modificar o avancgo dos eixos e a velocidade do eixo-arvore.

e Comecar e deter a execugao.

R RNEEE
]« o
el s BERD

=N
|

Teclado

CONCEITOS GERAIS
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1.2

Generalidades

Possui no seu interior todas as fungdes do modelo T mais as fungdes especificas do modo TC. Por
exemplo, a colocagéo em funcionamento do controle numérico se deve efetuar no modo T.

No modo de trabalho TC os programas P900000 a P999999 ficam reservados para o proprio CNC;
isto é, que nao podem ser utilizados como programas de usinagem pelo usuario por ter um
significado especial.

Além disso, para poder trabalhar em modo TC, é necessario que o CNC possua na sua memoria
0s programas P999997 e P999998. Ambos os programas estdo relacionados com a versédo de
software, por isso sao fornecidos por Fagor Automation. O CNC, cada vez que detecta nova versao
de software atualiza estes programas automaticamente e, por segurancga, faz uma copia dos
antigos na KeyCF

Da mesma maneira, as rotinas 0000 até 8999 sao de livre uso e as rotinas 9000 até 9999 estéo
reservadas para o proprio CNC.

ﬁ Os programas P999997 e P999998 sdo programas associados a versdo de software.

Fagor Automation ndo se responsabiliza pelo funcionamento do CNC se os
programas P999997 e P999998 foram apagados da memdria ou ndo correspondem
a versdo de software.

Sub-rotinas reservadas para o CNC

Algumas das rotinas reservadas para o proprio CNC tém o seguinte significado:
9998 Rotina que executard o CNC no inicio de cada programa de usinagem.
9999 Rotina que executara o CNC no final de cada programa de usinagem.

Cada vez que se edita um novo programa de usinagem o CNC incorpora no principio
e no final do programa uma chamada a rotina correspondente.

Ambas as rotinas devem estar definidas pelo fabricante da maquina, mesmo que néo se deseje
efetuar nenhuma operacao no principio e no final do programa de usinagem. Se nao estéao definidas
o CNC mostrara um erro cada vez que se intente executar um programa de usinagem.

Exemplo de definicéo da rotina 9998.

(SUB 9998) ; Definigao da rotina 9998.
; Blocos de programas definidos pelo fabricante
( RET) ; Fim de rotina.

Parametros OEM (de fabricante)

Os parametros OEM e as sub-rotinas com pardmetros OEM somente podem utilizar-se nos
programas proprios do fabricante; aqueles definidos com o atributo [O]. Para modificar um destes
parametros nas tabelas, se solicita o password do fabricante.

Quando se utilizem os parametros OEM nos programas de configuracéo, este programa devera
possuir o atributo [O]; caso contrario, o CNC mostrara erro ao editar os ciclos de usuario que facam
referéncia a parametros de fabricante no modo escritura.
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Programas reservados para o CNC

Alguns dos programas reservados para o préprio CNC tem o seguinte significado:

P999998

E um programa de rotinas que utiliza o CNC para interpretar os programas editados no formato
TC e executa-los, posteriormente.

Automation ndo se responsabiliza pelo funcionamento do CNC.

Q Né&o se deve modificar este programa. Se se modifica ou apaga este programa, Fagor

Se o fabricante necessita criar rotinas proprias (rotina de busca de 10, troca de
ferramenta, efc...), assim como as rotinas 9998 e 9999 deveréo ser incluidas em
outro programa, por exemplo o P899999.

P999997

Eum programa de textos que contém:
* As frases e textos que se visualizam nas diferentes telas do modo TC.

¢ Os textos de ajuda aos icones, nos ciclos de trabalho, se mostram na parte inferior esquerda
da tela.

¢ As mensagens (MSQG) e erros (ERR) que podem produzir-se no modelo TC.

E aconselhdvel, que quando se modifique o programa 999997, se faca uma cdpia
de seguranga do mesmo, ja que o CNC substitui o referido programa cada vez que
se seleciona outro idioma ou se atualiza a versdo de software.

Consideracées aos textos

O formato de uma linha é o seguinte:
;N2 de texto - comentario esclarecedor (ndo se visualiza) - $Texto a visualizar
Todas as linhas de programa devem comegar com o caractere ";" e o texto a visualizar deve ser

precedido do simbolo "$". Se uma linha comega com ";;", o CNC entende que toda a linha é um
comentario de programa.

Exemplos:

;44 SM/MIN Ea mensagem 44 e visualiza o texto "M/MIN"

;; Texto geral O CNC trata-lo como um comentario

;144 Avanco $SM/MIN O CNC trata-lo como um comentario.

;44 Avanco $M/MIN E a mensagem 44, que tem o comentério esclarecedor "Avango" que
nao se visualiza e que visualiza o texto "M/MIN".

P998000 P998999

Séo os perfis, definidos pelo usuario mediante o editor de perfis. No modo TC o usuario os define
com 3 digitos (do 0 ao 999) e o CNC os guarda internamente como P998xxx.



1.2.1

Gestao do programa de textos P999997

Depois da partida do CNC se copiam os textos do programa P999997 na memdria do sistema.

¢ Se verifica se o programa P999997 esta na memdria de usuario, se ndo estd, se verifica na
KeyCF e se também n&o esta, se atribuem os que se fornecem por default e se faz uma cépia
dos mesmos no programa P999997 da memoria de usudrio.

* Se esta selecionado o idioma chinés continental ndo se da importancia ao programa P999997;
sempre se atribuem os que sao fornecidos por default.

Se ao passar do modo T ao modo TC, néo se encontra o programa P999997 porque se apagou,
se torna a iniciar da mesma maneira como depois da ligacéo.

Se se modificam os textos do programa P999997, se deve desligar e ligar o CNC para que assuma
0s novos textos.

Ao realizar uma mudanca de versdo de software e ao acrescentar modos conversacionais TC
(novas fungoes de software) se efetuam as seguintes operagdes:

¢ Os textos que estavam sendo utilizados, se copiam por segurancga, na KeyCF como programa
P999993.

* Se apaga o programa P999997 que possa existir na KeyCF.
e Se atribuem os novos textos que se fornecem por default e se faz uma cépia dos mesmos no
programa P999997 da memoria de usudrio.

Para mudar os textos, depois de modificar o programa P999997, apagar e acender o CNC para
que aceitar 0s novos textos.
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1.3 Ligacao

ST RESET Tanto na ligacdo do CNC, como depois da seqiiéncia das teclas [SHIFT]
T 4 [RESET], o CNC mostra a "pagina 0" definida pelo fabricante; se ndo ha
"pagina 0", mostrara a tela padrdo do modo de trabalho selecionado. Para
acessar ao modo trabalho pulsar qualquer tecla.

1 A tela padréo do modo de trabalho TC é a seguinte:
|

15:28:42| P000002 IN POSITION |

X 00044.000 ¢ T02 ™

REFERENCE ZERO X 0000.000

Ligacéo

D12

Z _00443 _ 331 CHANGE POSITION

X 25.000 Z 85.000
REFERENCE ZERO Z 0000.000

S 0 S 0100

CONCEITOS GERAIS

) %115
F 0100 . OOO 9% 080 SMAX 1000 RANGE 1
(| 020.0000
]
ST £sc Ha 2 modos de trabalho; modo de trabalho TC e modo de trabalho T. Para

passar de um modo de trabalho ao outro se deve pressionar a seqiiéncia de
teclas [SHIFT] [ESC].

A colocagdo em funcionamento do CNC se deve efetuar no modo de trabalho T.
Da mesma maneira, alguns erros devem ser eliminados no modo de trabalho T.

FAGOR %
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14 Trabalhoem modo T

SHIFT Esc

O teclado esta desenhado para poder trabalhar também no modo T. No modo T se deve utilizar

o teclado alfanumérico e as softkeys F1 a F7.

Ha 2 modos de trabalho; modo de trabalho TC e modo de trabalho T. Para
passar de um modo de trabalho ao outro se deve pressionar a seqiiéncia de
teclas [SHIFT] [ESC].

Teclado alfanumérico:

FAGORa

AI/B|C|D|E|F
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As softkeys F1 até F7 séo:
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CONCEITOS GERAIS
Anulacdo do video
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1.5

1.6

Anulacao do video

SHIFT cLEAR Mediante a sequiéncia de teclas [SHIFT] [CLEAR] se anula o sinal de video
T % (desaparece a visualizagao da tela de CRT). Para recuperar a visualizagao

basta com pressionar qualquer tecla.

Da mesma maneira, ante qualquer mensagem (PLC, programa, etc.) o CNC recupera a
visualizagao.

Gestao da tecla de funcionamento

Com o objetivo de evitar execugbes nao desejadas quando se teclam seqliéncias ndo suportadas
no modo TC, o CNC muda o icone de "Funcionamento" situado na parte superior da janela, de cor
verde a cor cinza e mostra uma mensagem indicando que se trata de uma ac¢ao nao valida.

Por exemplo, se quando estiver selecionado um programa de usinagem se tecla "M3
Funcionamento" (sequéncia que ndo tem suporte no modelo TC), o CNC extrai a mensagem de
aviso e evita que se ponha em funcionamento o programa de usinagem selecionado ao detectar
a tecla "Funcionamento”.



TRABALHO EM MODO MANUAL

A tela padréao do modo de trabalho TC é a seguinte:

15:28:42| P000002 IN POSITION |

X 00044.000 ¢

REFERENCE ZERO X 0000.000

Z -00443.331

T02 [7]

D12

CHANGE POSITION

REFERENCE ZERO 7 0000.000 |Iomaros 2 55000
S 0 S 0100
) %115
F 0100.000 %080 SMAX 1000 RANGE 1
(m| 020.0000

Se se pressiona a tecla [-], o CNC mostra a tela especial do modo de trabalho TC.

15:28:42 | P000002 IN POSITION

MO GOL G18
(MSG " ")
(IF P102 EQ 1 GOTO N10) M41
(IF P101 EQ 0 RET)
M3
(RET) PARTC : 000000
N10 M4 CYTIME : 00:00:00:00
(RET) TIMER: : 000000:00:00
[COMMAND ACTUAL TO GO FOLLOWING ERROR FAGOR 9
X 00020.000 X 00020.000 X 00000.000 X 00000.000
Z 00089.520 Z 00089.520  Z 00000.000  Z 00000.000
THEORETICAL __ RPM M/MIN
S 00000 S 00000 S 00000 S  0.0000

]

OpgAo -TC-
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2.1 Introducao

2.1.1 Tela padrao do modo de trabalho TC

A tela padrdo do modo de trabalho TC contém a seguinte informagéo:

P ¢ ?

2 - 152842' E P000002 IN POSITION |
18 X 00044.000 ¢ | T 02 [7]
S5 S REFERENCE ZERO X 0000.000 ‘—@
<Z,: 3 D12
= = 4| Z -00443.331 |[smcErosTon ]
8 REFERENCE ZERO Z 0000.000
% S 0 S 0100
1]
5 %115 |« (7)
T <:> F 0100000 % 080 | _SMAX1000 RANGE1
3 [] 020.0000 |[+—(8)
o |
'—

o

1. Reldgio.

2. Nesta janela se pode mostrar os seguintes dados:
SBK Quando se encontra selecionado o modo de execugéo bloco a bloco.
DNC Quando o modo DNC esta ativo.
P.... Numero de programa que se encontra selecionado.

Mensagem "Posicionado" - "Execugao" - "Interrompido" - "RESET".
Mensagens do PLC.
3. Nesta janela se mostram as mensagens do CNC.
4. Nesta janela se pode mostrar os seguintes dados:
As cotas X, Z dos eixos. O simbolo @ indica que o eixo esta trabalhando em didmetros.

Em caracteres pequenos as cotas dos eixos referidos a zero maquina. Estes valores sao uteis
quando se permite ao usuario definir um ponto de troca para a ferramenta (ver zona 6). O CNC
ndo mostra estes dados quando nao se define o texto 33 do programa 999997.

As rotacdes reais do eixo-arvore (simbolo S).
5. Ainformacdo que mostra esta janela depende da posi¢cdo que ocupa o comutador.

Em todos os casos se mostra o avancgo dos eixos "F" que se encontra selecionado e 0 % de
F que se esta aplicando.

Quando est4 ativo o feed-hold ou o valor do avango muda de coloragéo.
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A seguir se mostram todos os casos possiveis.

,,,,,, I oo |
X 00044.000 ¢| T02
Z -00443.331 |[SETTEG
S 115 S 0100

50115

F 0100.000 %080 | SMAX 1000
y i

////%Q/ / '

////O///~

6. Esta janela mostra, em caracteres grandes, o numero da ferramenta "T" que esta selecionada
e, em caracteres pequenos, o numero de corretor "D" associado a ferramenta. Se o numero
de ferramenta e o nimero de corretor coincidem, o CNC n&o mostrara o valor "D". Na janela
também se mostra um desenho do fator de forma associado a ferramenta.

Esta janela também mostra as cotas, referidas ao zero maquina, correspondentes ao ponto de
troca de ferramenta. O CNC nao mostra esta janela quando nao se define o texto 47 do programa
999997.

7. Esta janela mostra tudo referente ao eixo-arvore:

A velocidade de rotagao tedrica que esta selecionada; valor "S" quando se trabalha em
velocidade de rotacao constante e valor "VCC" quando se trabalha em velocidade de corte
constante.

O estado do eixo-arvore. E representado mediante um icone e pode estar girando a direita, a
esquerda ou parado.

O % de velocidade do eixo-arvore que se esta aplicando.
As rotacdes maximas do eixo-arvore.

A gamade velocidade do eixo-arvore. O CNC ndo mostra esta informagéo quando nao se define
o texto 28 do programa 999997.

8. Aumento angular do eixo-arvore quando se trabalha no modo parada orientada do eixo-arvore.

9. Sempre que se aceda a um ciclo de trabalho, 0 CNC mostra nesta janela o texto de ajuda
associado ao icone que esta selecionado.

O referido texto de ajuda deve estar definido no programa P999997. Ver a secdo “1 Conceitos
gerais”.

10.Reservado.
Visualizacdo das mensagens de PLC activas

Desde esta tela, ao pressionar a tecla [+] do teclado alfanumérico, 0 CNC mostra uma janela com
todas as mensagens de PLC ativas. Além disso, esta janela também aparece sempre que hd um
programa em execugao.

As teclas [#] [#] [PG UP] [PG DW] se usam para se mover pelas mensagens A tecla [ESC] se usa
para fechar a janela.

A janela s6 se mostra se ha mais de uma mensagem ativa.

Acesso direto ao Osciloscopio

Desde a tela padréao, pressionando a seqiiéncia das teclas "71", se podera acessar ao osciloscopio
sempre que ndo se esteja escrevendo um dado em algum campo.

)2

Introducao

TRABALHO EM MODO MANUAL

FAGOR a

CNC 8035

OpcAo -TC-
(SOFT V16.3x)

.35.



Introducao

TRABALHO EM MODO MANUAL

FAGOR a

CNC 8035

OpcAo -TC-
(SOFT V16.3x)

.36

2.1.2 Descricao da tela especial do modo de trabalho TC

A tela especial do modo de trabalho TC contém a seguinte informacéao:

P ¢ ?

15:28:42' P000002 IN POSITION I
MO GOl G18
(MSG " ")
(IF P102 EQ 1 GOTO N10) M41
(IF P101 EQ 0 RET)
M3
(RET) PARTC : 000000
N10 M4 CYTIME : 00:00:00:00
(RET) TIMER: : 000000:00:00
[COMMAND ACTUAL TO GO FOLLOWING ERROR
X 00020.000 X 00020.000 X 00000.000 X 00000.000
Z 00089.520 Z 00089.520 Z 00000.000 Z 00000.000
@—' [THEORETICAL  RPM M/MIN
s 0.0000 s 0.0000 s 0.0000 s 0.0000
I

g

1. Reldgio.

2. Nesta janela se pode mostrar os seguintes dados:
SBK Quando se encontra selecionado o modo de execugéo bloco a bloco.
DNC Quando o modo DNC esta ativo.
P.... Numero de programa que se encontra selecionado.

Mensagem "Posicionado" - "Execugéo" - "Interrompido" - "RESET".
Mensagens do PLC.
3. Nesta janela se mostram as mensagens do CNC.
4. Esta janela mostra as linhas do programa que se encontra selecionado.
5. Os eixos X e Z possuem dos seguintes campos:

COMANDO Indica a cota programada, isto €, a posi¢ao que deve atingir
0 eixo.

ATUAL Indica a cota real ou posicao atual do eixo.

RESTANTE Indica a distancia que falta ao eixo por percorrer para

atingir a cota programada.
ERRO SEGUIMENTO Diferencga entre o valor tedrico e o valor real da posigéo.

O eixo-arvore (S) possui 0s seguintes campos:

TEORICA Velocidade tedrica S programada

RPM Velocidade em rpm.

m/min Velocidade em metros/minuto.

ERRO SEGUIMENTO Quando se trabalha com parada orientada do eixo-arvore

(M19) indica adiferenga entre as velocidades tedrica e real.



6. Esta janela mostra o estado das fun¢des "G" e as fung¢des auxiliares "M" que estdo ativadas.
Da mesma maneira, mostra o valor das variaveis.

PARTC Indica o numero de pecas consecutivas que se executaram com um mesmo
programa.

Cada vez que se seleciona um novo programa, esta variavel assume o valor 0.

CYTIME Indica o tempo transcorrido durante a execucéo da peca. Vira expressado em
formato "horas : minutos: segundos: centésimas de segundo".

Cada vez que se comecga a execugcdo de um programa, mesmo que seja
repetitivo, esta variavel assume o valor 0.

TIMER Indica a conta do relégio habilitado pelo PLC. Vir4 expressado em formato
"horas : minutos: segundos".

7. Reservado.
8. Reservado.
Visualizacdo das mensagens de PLC activas

Desde esta tela, ao pressionar a tecla [+] do teclado alfanumérico, o CNC mostra uma janela com
todas as mensagens de PLC ativas. Além disso, esta janela também aparece sempre que ha um
programa em execugao.

As teclas [#] [#] [PG UP] [PG DW] se usam para se mover pelas mensagens A tecla [ESC] se usa
para fechar a janela.

A janela s6 se mostra se hd mais de uma mensagem ativa.

Acesso direto ao Osciloscopio

Desde atela auxiliar, pressionando a seqiiéncia das teclas "71", se podera acessar ao osciloscopio
sempre que ndo se esteja escrevendo um dado em algum campo.
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2.1.3 Selecao de um programa para a simulagcao ou execucao

Sempre que se seleciona um programa de usinagem ou uma operagao memorizada como parte
de um programa de usinagem para sua simulagdo ou execucdo, o CNC seleciona o referido
programa de usinagem e mostra-o de forma ressaltada, junto com o simbolo verde "start", na janela

superior central.

|

15:28:42 | P000002 ||I|| 15:28:42 pooooo2 [ [1]
Mo Go1 G18
X 00044000 9 T 02 :msr?mz éq 1 GOTO N10) m41
REFERENCE ZERO X 0000.000 (IF P101 EQ 0 RET)
D12 M3
(RET) PARTC : 000000
Z _00443 331 CHANGE POSITION N10 M4 CYTIME : 00:00:00:00
0 X 25000 Z 85.000 (RET) TIMER:_: 000000:00:00
REFERENCE ZERO  Z 0000.000
[commanD ACTUAL TO GO FOLLOWING ERROR
S 115 S 0100 X 00020.000 X 00020000 X 00000.000 X 00000.000
Z 00000.000 Z 00000000 Z 00000.000  Z 00000.000
%115
THEORETICAL __RPM MIMIN
F 0100.000 % o080 SMAX 1000 S 00000 S 00000 S 00000 S 00000
RANGE 1
I I

Quando na janela superior central aparece selecionado o programa de usinagem junto ao simbolo
verde "start", o CNC atua do seguinte modo:

e Se se pressiona a tecla [START] o CNC executa o programa de usinagem que se encontra

selecionado.

¢ Se se pressiona a tecla [CLEAR] se tira a selecdo do programa de usinagem, o CNC o apaga

da janela superior central.




2.2 Controle de eixos

2.2.1 Unidades de trabalho

Sempre que se aceda ao modo de trabalho TC, o CNC aceita as unidades de trabalho, «mm ou
polegadas», «milimetros/minuto ou milimetros/revolugéo», «raios ou didmetros», etc, que se
encontram selecionadas por pardmetro maquina.

Para modificar os referidos valores se deve acessar ao modo de trabalho T e modificar o parametro
de maquina correspondente.

2.2.2 Pré-selecao de cotas

A pré-selecdo de cotas se deve realizar eixo a eixo e seguindo os seguintes passos:
1. Pressionar a tecla do eixo desejado, [X] o [Z].
O CNC enquadrara a cota do referido eixo, indicando que se encontra selecionada.
2. Teclar o valor com o qual se deseja pré—selecionar o eixo.
Para abandonar a pré-sele¢do pressionar a tecla [ESC].
3. Pressionar a tecla [ENTER] para que o CNC aceite o referido valor como novo valor do ponto.

O CNC solicita confirmagéo do comando. Pressionar [ENTER] para confirmar ou [ESC] para
abandonar a pré-selecéao.

2.2.3 Gestao avanco dos eixos (F)

Para fixar um determinado valor do avango dos eixos se devem seguir os seguintes passos:
1. Pressionar a tecla [F].
O CNC enquadrara o valor atual, indicando que se encontra selecionado.
2. Teclar o novo valor de avanco desejado.
Para abandonar a selecéo pressionar a tecla [ESC].
3. Pressionar atecla [START] para que o CNC aceite o referido valor como novo avango dos eixos.
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2.3 Busca de referéncia de maquina.

A busca de referéncia de maquina se pode efetuar de 2 formas:
¢ Busca de referéncia de maquina de todos os eixos.
¢ Busca de referéncia de maquina de um sé eixo.

Busca de referéncia de maquina de todos os eixos

Para efetuar a busca de referéncia maquina de todos os eixos se deve pulsar a tecla [ZERO].

O CNC solicitara confirmagcéo do comando (texto 48 do programa 999997). Pressionar a tecla
[START], o CNC executara a rotina de busca de referéncia de maquina definida pelo fabricante no
parametro maquina geral P34 (REFPSUB).

Depois de realizar, neste modo, a busca de referéncia de maquina o CNC conserva
0 zero peca ou deslocamento de origem que se encontra ativo.
Neste modo deve-se definir uma rotina de busca de referéncia de mdquina,

pardmetro madquina geral P34 diferente de 0. Em caso contrdrio, o CNC mostrara
0 erro correspondente.

Busca de referéncia de maquina de um so6 eixo

Para efetuar a busca de referéncia maquina de um eixo deve-se pressionar a tecla do eixo desejado
e a tecla de busca de referéncia de maquina.

Em ambos os casos o CNC solicitara confirmagéo do comando (texto 48 do programa 999997).
ZERO
X || &

ZERO

Z o

Depois de realizar, neste modo, a busca de referéncia de maquina o CNC ndo
conserva o zero peca ou deslocamento de origem que se encontra ativo e aceita

€OMmo novo zero pega, a posicdo que ocupa o zero maquina.

Efetua a busca de referéncia de maquina do eixo X.

Efetua a busca de referéncia de maquina do eixo Z.




2.4 Tabela de deslocamentos de origem

Desde o modo conversacional se permite monitorar a tabela de origens (G54 ... G59, G159N7 ...
G159N20). Esta tabela contém os mesmos valores que a tabela do modo nao coloquial.

Tanto para acessar a tabela de origens como para sair dela, se deve pressionar a tecla [ZERO].
A tabela de deslocamentos de origem se pode acessar das seguintes maneiras.

e Desde a tela padrdo, sempre que nao esteja selecionado nenhum eixo. O CNC pedira
confirmacgéo do comando.

* Desde o0 modo ISO, quando se encontra selecionado o ciclo de deslocamentos e pré-selecao.

A tabela de deslocamentos de origem mostra o seguinte aspecto. Na tabela se mostram todos os
deslocamentos, incluido o canal de PLC e o valor em cada um dos eixos.

PLC 0.0000 0.0000

G54

Tabela de deslocamentos de origem N

TRABALHO EM MODO MANUAL

0.0000

0.0000 0.0000
0.0000 0.0000
0.0000 0.0000
0.0000 0.0000

Deslocando o foco pela tabela, os elementos se mostram de diferente cor da seguinte maneira.

Cor Significado

Fundo verde. O valor real da tabela e o valor mostrado na tela ndo sao iguais.
Texto em branco.

Fundo vermelho. O valor real da tabela e o valor mostrado na tela ndo sao iguais.
Texto em branco. Se modificou o valor da tabela, mas ndo se validou. Pressionar[ENTER]

para validar a troca.

Fundo azul. O deslocamento de origem se encontra ativo.

Pode existir duas origens ativas simultaneamente, um absoluto (G54 ...
G57, G159N7 ... G159N20) e outro incremental (G58-G59).

Como editar os dados da tabela

Na tabela de origens se podem realizar as seguintes operac¢des. Para validar qualquer mudanca,
pressionar [ENTER].

¢ Editar o deslocamento de origem.

A edicao se realiza eixo a eixo. Selecionar com o foco um dado e editar o seu valor. Se se situa
o foco encima de um deslocamento (G54 ... G59, G159N7 ... G159N20), a edicdo comeca no
primeiro eixo desse deslocamento. FAGOR

* Carregar na tabela o deslocamento de origem ativo.

Situar o foco sobre o deslocamento que se quer definir (G54 ... G59, G159N7 ... G159N20) e CNC 8035
pressionar a tecla [RECALL]. A pré-selegao ativa se guarda no deslocamento selecionado.

Se em vez de situar o foco sobre um deslocamento, se situa sobre um dos eixos, somente se
vé afetado esse eixo.

¢ Apagar o deslocamento de origem ativo. |
Situar o foco sobre o deslocamento que se quer apagar (G54 ... G59, G159N7 ... G159N20) Opcio -TC-
e pressionar a tecla [CLEAR]. Todos os eixos desse deslocamento se inicializam a 0. (SOFT V16.3x)

Se em vez de situar o foco sobre um deslocamento, se situa sobre um dos eixos, somente se
vé afetado esse eixo.
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2.5 Deslocamento manual da maquina

Quando se realiza um movimento em manual, quer seja em jog ou mediante volantes, o CNC mostra
em video inverso o eixo que se esta deslocando .

¢ No caso dos eixos gantry somente se ressalta o eixo mestre.

¢ No caso de volante trajetéria, ndo se ressalta nenhum eixo; ndo obstante, no caso de jog
trajetoria sim.

2.5.1 Deslocamento de um eixo a uma cota

Os deslocamentos de eixos a uma cota se realizam eixo a eixo, da seguinte maneira:
[X] Cota a dirigir-se[MARCHA]
[Z] Cota a dirigir-se[MARCHA]

2.5.2 Deslocamento incremental

Situar o comutador esquerdo numa das posi¢coes de JOG.

FAGOR S
0
(o}=] (¢]

o

V&

O deslocamento incremental se deve realizar eixo a eixo. Para isso, pressionar a tecla de JOG
correspondente ao sentido do eixo que se deseja deslocar.

Cada vez que se pressiona uma tecla, o eixo correspondente se desloca na quantidade afixada
pelo comutador. Este deslocamento se efetua ao avanco "F" selecionado.

Posicao Comutador Deslocamento:
1 0.001 mm 6 0.0001 polegadas
10 0.010 mm 6 0.0010 polegadas
100 0.100 mm 6 0.0100 polegadas




2.5.3 Deslocamento continuo

Situar o seletor de movimentos na posicao jog continuo e selecionar no comutador "FEED" a
percentagem (0% a 120%) do avango que se deseja aplicar.

FAGOR @)
0
e]=; (e]

[e]

VS

O deslocamento continuo se deve realizar eixo a eixo. Para isso, pressionar a tecla de JOG
correspondente ao sentido do eixo que se deseja deslocar.

O eixo se desloca com um avango igual a percentagem (0% a 120%) do avanco "F" selecionado.

L Se durante o deslocamento se pressiona a tecla de maneira rapida, o referido
deslocamento se efetuara ao maximo avancgo possivel, indicado pelo parametro de
maquina de eixos "GOOFEED". Este avanco se aplicara enquanto esteja pressionada
a referida tecla, recuperando o avango anterior ao soltar a mesma.

Dependendo do estado da entrada I6gica geral "LATCHM" este movimento se realizara da seguinte
forma:

e Sei o PLC poe esta marca a nivel Idgico baixo, o eixo se movera unicamente enquanto esta
pressionada a tecla de JOG correspondente.

¢ Se 0 PLC coloca esta marca a nivel légico alto, o eixo comegara a movimentar-se quando se
pressiona a tecla de JOG e ndo se detera até que se pressione novamente a referida tecla ou
outra tecla de JOG, neste caso o movimento se transfere ao indicado pela nova tecla.
Quando se trabalha com avango "F" em milimetros/rotagdo se podem dar os seguintes casos:
e Eixo-arvore em funcionamento.
¢ O eixo-arvore esta parado mas ha uma velocidade do eixo-arvore S selecionada.
¢ O eixo-arvore esta parado e nao ha velocidade do eixo-arvore S selecionada.

Eixo-arvore em funcionamento:

O {) O CNC desloca os eixos ao F programado.

O eixo-arvore esta parado mas ha uma velocidade do eixo-drvore S selecionada:

S 0500 O CNC calcula o avango F em milimetros/minuto correspondente ao S tedrico e
desloca o eixo.

% 115 Por exemplo, se "F 2.000" e "S 500"
F (mm/min) = F (mm/rev) x S (rpm) = 2 x 500 = 1000 mm/min.
O eixo se desloca com um avanc¢o de 1000 em milimetros/minuto.

)2

TRABALHO EM MODO MANUAL
Deslocamento manual da maquina

FAGOR a

CNC 8035

OpcAo -TC-
(SOFT V16.3x)

.43.



TRABALHO EM MODO MANUAL
Deslocamento manual da maquina

FAGOR a

CNC 8035

OpcAo -TC-
(SOFT V16.3x)

.44.

O eixo-arvore esta parado e nao ha velocidade do eixo-drvore S selecionada:

S 0500
% 115

Se o avango F tem valor 0, o CNC desloca os eixos com avango rapido.

Se o avanco F tem outro valor, unicamente se podem deslocar os eixos se se
pressionam a tecla de maneira rapida e a tecla de um eixo. O CNC desloca o eixo
com avango rapido.

A partir deste momento, se o eixo a ser movido em JOG n&o pertence ao plano ativo,
0 movimento se realizara em mm/minuto, portanto ndo sera necessario programar
um S no eixo-arvore.

Além disto, se algum eixo do plano é o eixo Y, tampouco seré necessario programar
o S para realizar movimentos em JOG em qualquer eixo, quer seja ou ndo do plano.

Esta funcdo é principalmente interessante no caso de eixos auxiliares, lunetas e
contrapontos, ja que nestes casos 0 S ndo tem influéncia.



2.5.4 Jog trajetoria

A modalidade jog trajetéria atua quando o comutador esta situado numa das posigdes de jog
continuo ou incremental. Esta fungéo permite, desde o teclado de jog, atuar sobre as teclas de um
eixo e deslocar os 2 eixos do plano de maneira simulténea, para realizar chanfros (trechos retos)
e arredondamentos (trechos curvos). O CNC assume como JOG Trajetéria as teclas associadas
ao eixo X.

A monitoragédo desta fungdo se deve efetuar desde o PLC. Geralmente esta fungdo
se ativa e desativa mediante um pulsador externo ou uma tecla configurada para tal

fim, ao mesmo tempo que a selegcdo do tipo de trajetdria.

)2

O exemplo seguinte utiliza a tecla [O2] para ativar e desativar o modo de trabalho com jog
trajetoria e a tecla [O3] para indicar o tipo de movimento.

 Ativar / desativar o modo de trabalho jog trajetéria.
DFU B29 R561 = CPL Mb054

e Seleciona o tipo de movimento, trecho reto ou trecho curvo.
DFU B31 R561 = CPL Mb053

Estando em modo jog e com o modo jog trajetéria selecionado, o CNC mostra a seguinte
informacéo:
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0 100 120]m

F 0100.000 9 080

X 00044.000 ¢
& a 30.000 oo xww | T02 Y]
® x10 2 g

S 115 S 0100
%115

F 0100.000 % 080 :F0100.000 %080 SM,:;(Eiooo
xc| Xc 15.512
2 zc 22345 ©X10

Quando se trata de um movimento linear (figura superior) tem que definir o &ngulo da trajetéria
e quando se trata de um movimento em arco (figura inferior) tem que indicar as cotas do centro
do arco. Para definir estas variaveis pressionar a tecla [F] e a seguiruma das teclas [@] [=] [#][#].
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Funcionamento em modo jog trajetoria.

A modalidade jog trajetéria somente esté disponivel com as teclas do eixo X. Quando se pressiona
uma das teclas associadas ao eixo X, o CNC atua da seguinte maneira:

Posicao Comutador | Jog trajetoria Tipo deslocamento
Jog continuo Desativado Somente o eixo e no sentido indicado
Ativado Ambos os eixos no sentido indicado e descrevendo a trajetdria
indicada
2 ™ Jog Incremental Desativado Somente o eixo, a quantidade selecionada e no sentido
indicado.
Ativado Ambos os eixos a quantidade selecionada e no sentido
indicado, mas descrevendo a trajetéria indicada
Volante Nao leva em consideragéo as teclas.

O resto das teclas funcionam sempre do mesmo modo, esteja a modalidade “JOG Trajetéria”
ativada ou desativada. O resto das teclas desloca s6 o eixo selecionado e no sentido indicado.

Os deslocamentos em jog trajetdria se podem abortar pressionando a tecla [STOP] ou colocando
o comutador de jog numa das posi¢des de volante.

Consideracoes os deslocamentos.

TRABALHO EM MODO MANUAL
Deslocamento manual da maquina

Esta modalidade assume como avango dos eixos 0 que esta selecionado em modo Manual e Além
estara afetado pela ultrapassagem. Se esta selecionado o valor FO assume o indicado no p.m.e.
“JOGFEED (P43)”. Nesta modalidade n&o se leva em consideragao a tecla rapido.

Os deslocamentos em “JOG Trajetdria” respeitam os limites de percurso e das zonas
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2.5.5 Deslocamento mediante volante eletronico

Esta opcéo permite que os deslocamentos da maquina possam ser governados mediante volante
eletrénico. Para isso, se deve situar o comutador esquerdo numa das posi¢gdes do volante.

FAGOR @)
0
e]=; (e]

)2

[e]

VS

As posigdes que estao disponiveis sdo 1, 10 e 100, indicando todos eles o fator de multiplicagéo
que se aplica aos pulsos proporcionados pelo volante eletronico.

TRABALHO EM MODO MANUAL
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Posicao Comutador Deslocamento por volta
1 0.100 mm 6 0.0100 polegadas
10 1.000 mm ¢ 0.1000 polegadas
100 10.000 mm 6 1.0000 polegadas

]
Pode ocorrer que em fungdo da velocidade de giro do volante e da posi¢cdo do
comutador, solicite-se ao CNC um deslocamento com um avango superior ao
maximo permitido (pardmetro mdquina de eixos "GOOFEED"). O CNC deslocaré ao
eixo a quantidade indicada, mas limitando o avanco ao citado valor.

A maquina possui um volante eletrénico

Depois de selecionada a posi¢do desejada no comutador, pressionar uma das teclas de JOG
correspondentes ao eixo que se deseja deslocar. Na parte inferior da tela, em caracteres pequenos
e junto ao simbolo de volante se mostrara o eixo selecionado.

Se se possui um volante eletronico FAGOR com pulsador, a sele¢éo do eixo que se deseja deslocar
também podera realizar-se da seguinte maneira.

¢ Acionar o pulsador situado na parte posterior do volante. O CNC seleciona o primeiro dos eixos
e mostra-o no modo ressaltado.

¢ Se se torna a acionar novamente o pulsador, o CNC selecionara o eixo seguinte, realizando-
se a citada selecao em forma rotativa.

¢ Se se mantém pressionado o pulsador durante um tempo superior a 2 segundos, o CNC deixara
de selecionar o referido eixo.

Depois de selecionado o eixo, a maquina o deslocara conforme va girando o volante, respeitando-
se além disso o sentido de rotagédo aplicado ao mesmo.

FAGOR a

A maquina possui dois ou trés volantes eletrénicos

CNC 8035
Amaquina deslocara cada um dos eixos conforme se vai girando o volante correspondente, levando
em consideracao a posi¢do selecionada no comutador e respeitando-se também o sentido de
rotacéo aplicado.
Quando amaquina possuivolante geral e volantes individuais (associados a cada eixo da maquina), )
tém prioridade os volantes individuais, isto é, que se existe algum volante individual movendo-se (SOPFCTA\S’{g g)'()

0 CNC nao dara importancia ao volante geral.

47.
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2.5.6 Volante de avanco

Geralmente, quando se executa (se usina) pela primeira vez uma pega, a velocidade de avango
da maquina se controla mediante o comutador de ultrapassagem na corregcéo de avanco.

Também é possivel utilizar um dos volantes da maquina para controlar o referido avancgo. Desta
forma, o avango de usinagem dependera da rapidez que se gire o volante.

A monitoracao desta funcado se deve efetuar desde o PLC. Geralmente esta fungdo
se ativa e desativa mediante um pulsador externo ou uma tecla configurada para tal

fim.

O CNC proporciona humas variaveis associadas aos volantes os impulsos que girou o volante.

HANPF
HANPS
HANPF
HANPF

Proporciona los impulsos del primer volante.
Proporciona los impulsos del segundo volante.
Proporciona los impulsos del terceiro volante.

Proporciona los impulsos del quarto volante.



2.5.7 \Volante trajetoria

A modalidade volante trajetéria atua quando o comutador esta situado numa das posicdes de
volante. Esta fungé@o permite, mediante um unico volante, deslocar os 2 eixos do plano de maneira
simultanea, para realizar chanfros (trechos retos) e arredondamentos (trechos curvos). O CNC
atribui como volante trajetdria o volante geral ou, por default, o volante individual associado ao eixo
X.

I E —
A monitoragdo desta fungdo se deve efetuar desde o PLC. Geralmente esta fungdo
se ativa e desativa mediante um pulsador externo ou uma tecla configurada para tal
fim, ao mesmo tempo que a selegcdo do tipo de trajetdria.

)2

O exemplo seguinte utiliza a tecla [O2] para ativar e desativar o modo de trabalho com volante
trajetdria e a tecla [O3] para indicar o tipo de movimento.

e Ativar / desativar o modo de trabalho volante trajetéria.
DFU B29 R561 = CPL Mb054

e Seleciona o tipo de movimento, trecho reto ou trecho curvo.
DFU B31 R561 = CPL Mb053

Estando em modo volante e com o modo volante trajetéria selecionado, o CNC mostra a seguinte
informacéao:
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F 0100.000 o080

X 00044.000 ¢

¥ o 30.000 R R
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S 115 S 0100
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F 0100.000 % 080 :FUlO0.000 %080 SM/;iiiooo

o] Xc 15.512
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Quando se trata de um movimento linear (figura superior) tem que definir o &ngulo da trajetéria
e quando se trata de um movimento em arco (figura inferior) tem que indicar as cotas do centro
do arco. Para definir estas variaveis pressionar a tecla [F] e a seguir uma das teclas [@] [#][#][$].

Funcionamento em modo volante trajetéria

Quando se seleciona a modalidade volante trajetdria o CNC atua do seguinte modo.

¢ Se existe volante geral, sera este o volante que trabalha na modalidade de volante trajetdria.
Os volantes individuais, se existem, continuardo a estar associados aos eixos correspondentes. FAGOR a

e Se nao existe volante geral, o volante individual associado ao eixo X passa a trabalhar na
modalidade de volante trajetoria.

CNC 8035

Os deslocamentos em volante trajetéria se podem abortar pressionando a tecla [STOP] ou
colocando o comutador de jog numa das posi¢des de jog continuo ou jog incremental.

OpcAo -TC-
(SOFT V16.3x)
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2.6 Controle de ferramentas

A tela padrdo do modo de trabalho TC mostra a seguinte informacéo a respeito da ferramenta.

il %4
T02 [ |
s 150 o T 02
CHANGE POSITION
X 25.000 Z 85.000
S 150 P®
2 n CHANGE POSITION
X 25.000 Z 85.000
X

Esta janela mostra a seguinte informagéo:

e Emcaracteres grandes, o numero de ferramenta "T" que esta selecionada e uma representacao
grafica da ponta da mesma.

¢ O numero de corretor "D" associado a ferramenta.

Controle de ferramentas

¢ Asrevolugdes de rotagao "S" que estao selecionadas para a ferramenta motorizada. Este valor
se mostra somente quando esta selecionada uma ferramenta motorizada.

* As cotas correspondentes ao ponto de troca de ferramenta. O CNC nao mostra esta janela
qguando nao se define o texto 47 do programa 999997.

TRABALHO EM MODO MANUAL

Para selecionar outra ferramenta se devem seguir 0s seguintes passos:
1. Pressionar a tecla [T].
O CNC enquadrara o niumero de ferramenta.
2. Teclar o numero de ferramenta que se deseja selecionar.
Para abandonar a selegéo pressionar a tecla [ESC].
3. Pressionar a tecla [START] para que o CNC selecione a nova ferramenta.
O CNC monitorara a troca de ferramenta. Depois de selecionada a nova ferramenta, o CNC
atualiza a representacao grafica correspondente ao fator de forma associado a nova
ferramenta.
E possivel atribuir temporariamente outro corretor a ferramenta sem modificar o que tem associado.
1. Para acessar ao campo "D", pressionar as teclas [T] e [#].
2. Teclar o numero de corretor desejado e pressionar a tecla [START].

O CNC aceita temporariamente o novo corretor para a ferramenta em curso. Nao se modifica
a tabela interna, a ferramenta continua tendo associado o corretor que foi atribuido durante a
calibragem.
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2.6.1 Troca de ferramenta

Em funcéo do tipo de trocador de ferramentas, se pode possuir:
e Maquina com trocador automatico de ferramentas.
¢ Maquina com trocador manual de ferramentas.

Em ambos os casos o CNC atua da seguinte maneira:

* O CNC executa a rotina associada a troca de ferramenta (pardmetro maquina geral P60
"TOOLSUB").

e O CNC envia ao PLC toda a informagcé@o necessaria para que este monitore a troca de
ferramenta.

¢ O CNC assume os novos valores da ferramenta (corretores, geometria, etc...).

Exemplo de gestao de um trocador manual de ferramentas.
¢ Se define a sub-rotina 55 como sub-rotina associada as ferramentas.

Parametro de méaquina geral P60 "TOOLSUB" = 55.

A sub-rotina associada as ferramentas pode conter a seguinte informagéo:
(SUB 55)
(P100 = NBTOQL)
; Atribui a P100 o n? de ferramenta que se solicitou.
(P101 = MB3)
; Se eixo-arvore a esquerda P102=1.
@ GB3... XP?? ZP??
; Deslocamento ao ponto de troca.
Vb
; Parada do eixo-arvore.

(MSG " SELECI ONAR T?P100 E PRESSI ONAR START")
; Mensagem para solicitar a troca de ferramentas.

MD
; Parada de programa e espera até que se pressione START.
(MG " "")

; Apaga mensagem anterior.

(I'F P102 EQ 1 GOTO N10)
; Recupera o sentido de rotagédo do eixo-arvore.

(IF P101 EQ O RET)
VB

( RET)

NIO M4

( RET)

¢ A ferramenta se seleciona depois da execug¢do da sub-rotina.
Parametro de maquina geral "P71 "TAFTERS" = YES.

¢ O deslocamento ao ponto de troca, s6 se realiza quando se esta executando uma operagao
ou ciclo do modo TC.

Quando existe um ciclo selecionado. (CYCEXE diferente de 0)
O programa esta em execucgao (OPMODA bit 0 = 1).

» Depois de finalizada a sub-rotina, o CNC executa a funcao T??, envia ao PLC toda a informacéo
necessaria para que este monitore a troca de ferramenta e aceite os novos valores da
ferramenta (corretores, geometria, etc...).
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2.6.2 Ponto variavel de troca de ferramenta

Se o fabricante deseja pode permitir que o usuario defina em cada momento o ponto de troca da
ferramenta. Logicamente esta funcéo esta condicionada ao tipo de maquina e tipo de trocador.

Esta funcédo permite efetuar a troca da ferramenta junto a peca, evitando desta forma
deslocamentos até um ponto de troca afastado da mesma.

Para isso, se deve:

» Definir o texto 47 do programa 999997 para que o CNC solicite as cotas em X, Z do ponto de
troca.

Por exemplo: ;47 $POSIQAO DE TROCA

Estas cotas devem estar sempre referidas ao zero maquina, para que os deslocamentos de
origem nao afetem ao ponto de troca da ferramenta. Por isso, 0 CNC pode mostrar, junto as
cotas X, Y, Z e em caracteres pequenos, as cotas dos eixos referidas no zero maquina.

e Para que o CNC mostre as cotas dos eixos referidas no zero maquina se deve definir o texto
33 do programa 999997.

Por exemplo: ;33 $ZERO MAQUINA

Como o ponto de troca de ferramenta pode ser modificado pelo operador, em qualquer momento,
a sub-rotina associada as ferramentas deve levar em consideragéo os referidos valores. Os
parametros aritméticos P290 e P291 contém os valores que determinou o operador como posi¢éo
de troca em X, Z respectivamente.

7 T
TO02p |

S 150 o T 02
X_25.000 Z 85.000

S 150 P12

X 25.000 Z 85.000

‘ CHANGE POSITION ‘

X

Parametro aritmético P290.
Posicéo de troca em X.
Parametro aritmético P291.
Posicéo de troca em Z.

Na sub-rotina 55 da sec¢ao anterior, se deve modificar a linha que fixa o deslocamento no ponto
de troca:

Onde diz:
G0 G53 XP??7? ZP??? ; Deslocamento ao ponto de troca.

Devera dizer:
GO0 G53 XP290 ZP291; Deslocamento ao ponto de troca definido pelo usuario.

Definir as cotas do ponto de troca (X, Z).

1. Pressionar a tecla [T] para selecionar o campo «T».

2. A seguir, pressionar a tecla [X] ou [Z] do eixo correspondente ou as teclas [@] [#] [#] [¥#].
3. Depois de situar-se sobre as cotas do eixo que se deseja definir, definir os valores desejados.
Depois de situar-se sobre a cota do eixo que se deseja definir, o valor se introduz de uma das
seguintes maneiras.

¢ Introduzir o valor manualmente. Teclar o referido valor e pressionar a tecla [ENTER)].

e Atribuir a posicao atual da maquina.

Deslocar o eixo, mediante o volante ou as teclas de JOG, até ao ponto desejado. Pressionar
a tecla [RECALL] para que o dado selecionado atribua o valor mostrado na janela superior
direita e pressionar a tecla [ENTER].

A janela superior direita mostra a posicdo da ferramenta a todo o momento.



2.7 Calibragem da ferramentas

Este modo permite definir as ferramentas e calibra-las sem apalpador.

F1
ED

Este modo também estara disponivel durante a execu¢éo de um programa e durante
a inspegao de ferramenta.

O que se pode fazer no modo calibragem de ferramentas

)2

Os dados que se podem modificar desde os ciclos de calibragem dependem de quando se acessa
a este modo. Quando se acessa ao modo de calibragem com um programa em execugéo ou desde
a inspecao de ferramenta, deve-se ter em consideragédo as seguintes limitagdes.

Sem programa em execucao nem em inspecao de ferramenta.

Se se estd editando a ferramenta ativa se permite:
¢ Modificar todos os dados.
e Trocar a ferramenta ativa (T?? + [START]).

Calibragem da ferramentas

Se nao se esta editando a ferramenta ativa se permite:
¢ Modificar todos os dados exceto as dimensdes da peca.
e Trocar a ferramenta ativa (T?? + [START)).

TRABALHO EM MODO MANUAL

Programa em execucéo ou interrompido.

Se se esta editando a ferramenta ativa se permite:
¢ Modificar os dados | e K.
¢ Selecionar outra ferramenta (T?? + [RECALL]) e modificar os seus dados | e K.

Se nao se esta editando a ferramenta ativa se permite:
¢ Modificar os dados |, K e D.
¢ Selecionar outra ferramenta (T?? + [RECALL]) e modificar os seus dados |, K e D.

Programa em inspecao de ferramenta.

Se se esta editando a ferramenta ativa se permite:
¢ Modificar os dados | e K.
¢ Selecionar outra ferramenta (T?? + [RECALL]) e modificar os seus dados | e K.
e Trocar a ferramenta ativa (T?? + [START)).

Se nao se esta editando a ferramenta ativa se permite:
¢ Modificar os dados |, K e D.
* Selecionar outra ferramenta (T?? + [RECALL]) e modificar os seus dados |, K e D.
e Trocar a ferramenta ativa (T?? + [START]).
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2.7.1 Definir a ferramenta na tabela de ferramentas

Quando se acessa a este nivel, o CNC mostrara a seguinte informagao.

15:28:42 | |

X[__00044.000] 2[-00897.490]
TOOLCALIBRATIONl FfCimd s =9 T3

Famiy | Shape

T0002 D002 7] [

F3

71235000

X 45000

N
P 7

| Toolcalibration ||
ZaCNTER X 0.0000
% I 0.0000
- I
\ % Z 00000
K 0.0000
[ Geomety ||

0.0000
0.0000
0.0000
0.0000

Do we

A=90
Cutter angle
@—> B - Cutter width
N 'h Aoo Cutting angle
‘! B=2R Tool nose radius

. Indicativo do modo de trabalho selecionado: "Calibragem da ferramenta”.

T 0w >

. Grafico de ajuda para efetuar a medicédo da ferramenta.

Calibragem da ferramentas

. Gréfico de ajuda para definir a geometria da ferramenta.

A WO DN =

. Estado atual da maquina.

Cotas reais em X Z, avanco real F dos eixos, velocidade real S do eixo-arvore e ferramenta T
atualmente selecionada.

TRABALHO EM MODO MANUAL

5. Numero da ferramenta, nimero do corretor, fator de forma e familia da ferramenta.
6. Valores de comprimento definidos para esta ferramenta.
7. Valores correspondentes a geometria da ferramenta.

Definir os dados da ferramenta

Para definir a ferramenta na tabela de ferramentas se devem seguir os seguintes passos:

Selecionar o numero de ferramenta que se deseja definir.
1. Pressionar a tecla [T] para selecionar o campo "T".
2. Teclar o numero de ferramenta que se deseja definir e pressionar a tecla [RECALL].

Se a ferramenta esta definida, o CNC mostrara os valores armazenados na tabela. Se a
ferramenta nao esta definida, o CNC Ihe atribui um corretor com o0 mesmo nimero e todos os
dados se inicializam com o valor 0.

Selecionar o numero de corretor que se deseja associar a ferramenta.
1. O campo "D" deve estar selecionado. Se nado esta, utilizar a tecla [#].
2. Teclar o numero de corretor que se deseja associar a ferramenta e pressionar a tecla [ENTER].

Definir as dimensoes da ferramenta.

Os dados correspondentes a ferramenta s@o os seguintes.

FAGOR a
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[ Dimens&o da ferramenta em Z.
1%
\a B | Corretor do desgaste em X (em diametros).

%////////////% K Corretor do desgaste em Z.
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Mesmo que se conhecam as dimensdes da ferramenta é aconselhavel efetuar uma medi¢édo da
mesma. Ver "2.7.2 Calibracdo manual da ferramenta" na pagina 57.

Depois de efetuada a medi¢do o CNC atualiza os campos X, Z e aos dados |, K Ihes atribui valor 0.

Para definir estes valores, selecionar mediante as teclas [«] [#] [#][#] 0 campo correspondente,
digitar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER)].

Definir o tipo da ferramenta.

< Situar o cursor sobre o icone do tipo de ferramenta e pressionar a tecla [-]. Os tipos
- de ferramenta disponiveis sado:

gl |}

©

|

Definir o fator de forma da ferramenta.

< Situar o cursor sobre o icone do tipo de ferramenta e pressionar a tecla [-]. Os tipos
de ferramenta disponiveis sao:

F1 F2 F3 rz F7 F6 F5
B ®E €] [¥] [Z]
o F8 @F4

o Fs@ @M
u

X
gl 1° DEE
R , FT F6
@ F62

z
F66
x

F68 F64 F68 F64

CY CY

CK?/ XI &
] F66 F62
R z

g
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Definir o resto dos dados da ferramenta.

A janela da direita contém os valores correspondentes a geometria da ferramenta e a janela
esquerda um gréfico de ajuda. Para definir um destes valores, selecionar o campo correspondente,
teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER].

Angulo da ferramenta de corte.
Largura da ferramenta de corte.

Angulo de corte.

T O W »

Raio da ferramenta.

TRABALHO EM MODO MANUAL
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2.7.2 Calibracao manual da ferramenta

Antes de medir a ferramenta, esta deve estar definida na tabela de ferramentas. Ver "2.7.1 Definir
a ferramenta na tabela de ferramentas" na pagina 54.
A medicéo da ferramenta se pode realizar de 2 formas diferentes.

* Se possui uma mesa da calibragem de ferramentas.

Utilizar a janela que contém as dimensodes da ferramenta para definir os referidos dados. Definir
as dimensodes X Z e os desgastes |, K.

e Nao ha medidor.
O CNC realizara as medigdes. Utilizar a janela de medigéo da ferramenta.

@D 5 Calibragcéo da ferramenta utilizando uma peca padréao de dimensdes conhecidas.

Definir o comprimento da ferramenta ou modificar os corretores de
comprimento

Esta janela mostra as dimensdes atribuidas a ferramenta selecionada.

7/////////;//////////% )Z( Dimenséo da ferramenta em X (em raios).
Y

Dimensao da ferramenta em Z.

EEmE x oo

I oo

= oz oom
K o

= | Corretor do desgaste em X (em diametros).

%///////////% K Corretor do desgaste em Z

T

Os dados X, Z indicam as dimensoes da ferramenta. Os dados I, K indicam o corretor que deve
aplicar o CNC para compensar o desgaste da ferramenta.

O CNC acrescenta o valor do corretor "I" ao comprimento X e o valor do corretor "K" ao comprimento
Z para calcular as dimensdes reais (R+l, L+K) que deve utilizar.

e Cada vez que se define o valor do comprimento X ou do comprimento Z, o CNC atribui o valor
0 aos campos "I" "K" respectivamente.

¢ Os dados "I" "K" sdo cumulativos. Isto &, se o campo "I" tem o valor 0,20 e se introduz o valor
0,05 o CNC atribui ao campo "I" o valor 0,25 (0,20+0,05).

¢ Se se define I=0 ou K=0, se inicializa cada um deles com valor 0.

Para modificar um destes valores, selecionar o campo correspondente, teclar o valor desejado e
pressionar a tecla [ENTER].
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Medicao de ferramenta

Colocar uma peca de dimensdes conhecidas no eixo-arvore e definir as dimensdes na janela
esquerda.

Para efetuar a medicédo da ferramenta é necessario que a ferramenta esteja selecionada na
maquina. Se nao estd, pressionar a tecla [T], digitar o numero de ferramenta que se deseja medir
e pressionar a tecla [START].

Medir a ferramenta.

1. Aproximar a ferramenta a peca e fazer contato com a mesma conforme o eixo X e pressionar
as teclas [X]+[ENTER].

2. Aproximar a ferramenta a peca e fazer contato com a mesma conforme o eixo Z e pressionar
as teclas [Z]+[ENTER].

A ferramenta ja esta calibrada. O CNC atualiza os dados X, Z e a os dados I, K Ihes atribui o valor
0. O comprimento real da ferramenta é (X+1) e (Z+K); o dado "I" deve ser expresso em didmetros.

Modificar os dados da ferramenta durante a execucao de um programa

E possivel, sem deter a execucéo do programa, modificar os valores da ferramenta (dimensdes e
geometria).

Paraisso, pressionar a tecla de calibragem da ferramenta. O CNC mostrara a pagina

F1 ]
[ ] de calibragem de ferramentas com os dados correspondentes a ferramenta ativa,

podendo modificar-se os seus dados ou os de qualquer outra.

Para abandonar esta pagina pressionar a tecla [ESC].



2.8 Controle do eixo-arvore

A tela padrdo do modo de trabalho TC possui uma janela para mostrar a informagéo a respeito do
eixo-arvore.

Como o CNC permite trabalhar com o eixo-arvore em revolugdes por minuto (rpm), em velocidade
de corte constante (VCC) ou no modo orientagdo do eixo-arvore, a informagéo que mostra na

referida janela sera diferente em cada um dos casos.

Para mudar de um modo ao outro se deve pulsar a tecla:

CSS 0100 S 0100 S 0100 .

[C] w115 [C] %115 [C] %115 32
S 0100 / SMAX 1000 | | SMAX 1000 | |SWx100 RanGes S 2
C s | 020.0000 z°
SMAX 1000 s 2
RANGE 1 o ‘O
pil D o
VCC Rpm sem Rpm com o S
orientacdo do orientagédo do = e
eixo-arvore. eixo-arvore E c
o
o O

T

-

<

()

<

o

[

FAGORZ)

(@]
i}

css

m/min L—

o

Tanto naligagdo do CNC, como na sequénciadasteclas [SHIFT][RESET], o CNC seleciona o modo
de trabalho em revolugées por minuto (rpm). Quando se trabalha em velocidade de corte constante
(VCC), a tecla [CSS] fica iluminada.
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2.8.1 Eixo-arvore em rpm

O CNC mostrara a seguinte informagao.

15:28:42| P000002 IN POSITION I

X 00044.000 ¢| T02

HOME X 0000.000

D12

Z -00443.331 | CHANGE POSITION |

X 25.000 Z 85.000
HOME Z 0000.000

WS 115 S 0100
% 115
F 0100.000 %080 | SMAX 1000

RANGE 1
|

(@

Sow o

1. Velocidade real do eixo-arvore em r.p.m.
2. Velocidade tedrica do eixo-arvore em r.p.m.
Para selecionar outra velocidade pressionar a tecla [S]. O CNC enquadrara o valor atual.

Introduzir o novo valor e pressionar a tecla [START]. O CNC atribui o referido valor e atualiza
a velocidade real do eixo-arvore.

3. Estado do eixo-arvore.

(\ Eixo-arvore rodando a direita.

f) Eixo-arvore rodando a esquerda.

@ Eixo-arvore parado

Para modificar o estado do eixo-arvore, se devem pressionar as teclas:

4. Percentual da velocidade tedrica de rotagéo do eixo-arvore.

2|08

Para modificar a percentagem (%) se deve pressionar as seguintes teclas.

;;;;;

_

\

5. Velocidade maxima do eixo-arvore em r.p.m.

Para selecionar outra velocidade pressionar 2 vezes a tecla[S]. O CNC enquadrara o valor atual.
Introduzir o novo valor e pressionar a tecla [ENTER]. O CNC aceita o referido valor e nao
permitird que o eixo-arvore supere as referidas rotacoes.

A velocidade méxima do eixo-arvore se guarda na variavel MDISL. Esta varidvel se atualiza
guando se modifica o valor SMAX e quando se programa a funcédo "G92 S" via ISO.
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6. Gama de eixo-arvore selecionada.
Quando se possui trocador automatico de gamas nao se pode modificar este valor.

Quando nao se possui trocador automatico de gamas, pressionar a tecla [S] e a seguir utilizar
atecla [¥#] até enquadrar o valor atual. Introduzir o numero de programa desejado e pressionar
a tecla [ENTER] ou [START].

Quando a mdquina ndo possui séries de eixo-drvore, esta mensagem é supérflua.
Por ello o CNC, quando néo se define o texto 28 do programa 999997, ndo mostra

esta mensagem.
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2.8.2 Eixo-arvore em velocidade de corte constante

Na modalidade de velocidade de corte constante, o usuario fixa a velocidade tangencial que deve
existir a todo o momento entre a ponta da ferramenta e a pecga. Portanto, as revolugdes do eixo-
arvore dependem da posicao que ocupa a ponta da ferramenta com referéncia ao eixo de rotagao.
Desta maneira, se a ponta da ferramenta se afasta do eixo de rotacédo, descendem as revolugdes
do eixo-arvore e se se aproxima, aumentam.

O CNC mostrara a seguinte informacao.

15:28:42 | P000002 IN POSITION |

X 00044.000 ¢| To2 M

HOME X 0000.000

D12

Z _00443331 | CHANGE POSITION |

X 25.000 Z 85.000
HOME Z 0000.000

1+|'S 115 CSS 0100
%115
F 0100.000 % o080 | SMAX 1000

RANGE 1
|

0

o o

1. Velocidade real do eixo-arvore em r.p.m.

2. Velocidade de corte constante teérica. Esta velocidade se define em metros/minuto ou pés/
minuto.

Para selecionar outra velocidade pressionar a tecla [S]. O CNC enquadrara o valor atual.

Introduzir o novo valor e pressionar a tecla [START]. O CNC atribui o referido valor e, se o eixo-
arvore esta em funcionamento, atualiza a velocidade real do eixo-arvore.

3. Estado do eixo-arvore.

(\ Eixo-arvore rodando a direita.

v/) Eixo-arvore rodando a esquerda.

@ Eixo-arvore parado

Para modificar o estado do eixo-arvore, se devem pressionar as teclas:

Y

vk

4. Percentual da velocidade tedrica de rotagéo do eixo-arvore.

Para modificar a percentagem (%) se deve pressionar as seguintes teclas.

7,

5. Velocidade maxima do eixo-arvore em r.p.m.

Para selecionar outra velocidade pressionar 2 vezes atecla[S]. O CNC enquadrara o valor atual.
Introduzir o novo valor e pressionar a tecla [ENTER]. O CNC aceita o referido valor e nao
permitira que o eixo-arvore supere as referidas rotagoes.

A velocidade maxima do eixo-arvore se guarda na variavel MDISL. Esta variavel se atualiza
guando se modifica o valor SMAX e quando se programa a fungéo "G92 S" via I1SO.



6. Gama de eixo-arvore selecionada.
Quando se possui trocador automatico de gamas nao se pode modificar este valor.

Quando néo se possui trocador automatico de gamas, pressionar a tecla [S] e a seguir utilizar
atecla[¥#]até enquadrar o valor atual. Introduzir o numero de programa desejado e pressionar
a tecla [ENTER] ou [START].

Quando a mdquina ndo possui séries de eixo-drvore, esta mensagem é supérflua.
Por ello o CNC, quando n&o se define o texto 28 do programa 999997, ndo mostra

esta mensagem.

Trabalho em velocidade de corte constante

Quando se seleciona o modo de trabalho em velocidade de corte constante, o CNC aceita a gama
de eixo-arvore atualmente selecionada. Neste modo de trabalho, quando se seleciona uma nova
velocidade de corte constante, se podem dar os seguintes casos:

¢ O eixo-arvore esta parado.

O CNC seleciona a nova velocidade mas nao a aplica até que o eixo-arvore esta em
funcionamento.

e Eixo-arvore em funcionamento.
O CNC, em fungéo da posi¢ao que ocupa o eixo, calcula e faz girar o eixo-arvore a velocidade
rpm correspondente para que a velocidade de corte constante seja a definida.
Ao deslocar os eixos, quando se trabalha em velocidade de corte constante, se podem dar os
seguintes casos:
e Eixo-arvore em funcionamento.
O CNC desloca os eixos ao F programado.

Conforme se vai deslocando o eixo X, o CNC adapta a velocidade do eixo-arvore (rpm) para
manter a velocidade de corte constante selecionada. Desta maneira, se a ponta da ferramenta
se afasta do eixo de rotacdo, descendem as revolugdes do eixo-arvore e se se aproxima,
aumentam.

O CNC limita as rotagdes do eixo-arvore a velocidade maxima fixada "SMAX"
¢ O eixo-arvore esta parado mas ha uma velocidade do eixo-arvore S selecionada.

O CNC calcula o avanco F em milimetros/minuto correspondente a ultimo S programado e
desloca o eixo.

Por exemplo, se "F 2.000" e "S 500"
Avanco = F (mm/rev) x S (rev/min) = 2 x 500 = 1000 mm/min.
O eixo se desloca com um avango de 1000 em milimetros/minuto.
¢ O eixo-arvore esta parado e nao ha velocidade do eixo-arvore S selecionada.
Se o avango F tem valor 0, o CNC desloca os eixos com avango rapido.

pressionam a tecla de maneira rapida e a tecla de um eixo. O CNC desloca o eixo

L Se o avancgo F tem outro valor, unicamente se podem deslocar os eixos se se
com avanco rapido.

)2

Controle do eixo-arvore
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2.8.3 Orientacao da arvore principal

Quando se possui orientacao do eixo-arvore (parametro de maquina geral REFEED1 (P34)
diferente de 0) o CNC mostra a seguinte informacao.

15:28:42 | P000002 IN POSITION |

X 00044.000 ¢ | T 02 [7]

HOME X 0000.000

Z -00443.331

HOME Z 0000.000

W—'s 115 S 0100 |3
(2)—

S pos 80.000
%115 |« (4)(5)

00080 SMAX 1000 RANGE 1 /
F 0100.000 4)@

D12

CHANGE POSITION
X 25.000 Z 85.000

. Velocidade real do eixo-arvore em r.p.m.

. Posicéo do eixo-arvore (em graus).

Esta informac&o se mostra quando se trabalha no modo de orientagéo do eixo-arvore. Quando
se passa ao modo RPM se mostra somente a velocidade real do eixo-arvore.

. Velocidade tedrica do eixo-arvore em r.p.m.

Para selecionar outra velocidade pressionar a tecla [S]. O CNC enquadrara o valor atual.

Introduzir o novo valor e pressionar a tecla [START]. O CNC atribui o referido valor e atualiza
a velocidade real do eixo-arvore.

. Estado do eixo-arvore.

(\ Eixo-arvore rodando a direita.

K) Eixo-arvore rodando a esquerda.

@ Eixo-arvore parado

Quando se trabalha em modo orientacéo de eixo-arvore, sempre se mostra o simbolo "eixo-
arvore parado”.

. Percentual da velocidade tedrica de rotagdo do eixo-arvore.

O CNC nao aplica este fator quando se trabalha no modo de orientagéo do eixo-arvore. Deve
ser utilizada quando se trabalha em modo RPM.

Para modificar a percentagem (%) se deve pressionar as seguintes teclas.

. —

. Velocidade maxima do eixo-arvore em r.p.m.

Para selecionar outra velocidade pressionar 2 vezes atecla[S]. O CNC enquadrara o valor atual.
Introduzir o novo valor e pressionar a tecla [ENTER]. O CNC aceita o referido valor e ndo
permitird que o eixo-arvore supere as referidas rotacoes.

A velocidade méxima do eixo-arvore se guarda na variavel MDISL. Esta variavel se atualiza
guando se modifica o valor SMAX e quando se programa a fungéo "G92 S" via I1SO.



7. Gama de eixo-arvore selecionada.

Para selecionar outra gama, quando nao se possui trocador automatico de gamas, pressionar
a tecla [S] e a seguir utilizar a tecla [#] até enquadrar o valor atual.

Introduzir o numero de programa desejado e pressionar a tecla [ENTER] ou [START].

Quando a mdquina ndo possui séries de eixo-drvore, esta mensagem é supérflua.
Por ello o CNC, quando n&o se define o texto 28 do programa 999997, ndo mostra

esta mensagem.

8. Aumento angular do eixo-arvore quando se trabalha no modo orientagédo do eixo-arvore.

Para selecionar outro valor pressionar 3 vezes a tecla [S]. O CNC enquadrara o valor atual.
Introduzir o novo valor e pressionar a tecla [ENTER].

Trabalho com orientacao do eixo-arvore

Quando se possui orientagdo do eixo-arvore o CNC utiliza a mesma tela quando se trabalha no
modo RPM e quando se trabalha no modo de orientagéo do eixo-arvore.

Modo de trabalho R.P.M.

Para selecionar este modo se deve pulsaruma destas trés teclas. Na tela ndo se mostrara a posicao
angular do eixo-arvore.

152842 P000002 INPOSITION|

X 00044.000 ¢ | T 027

HOME X 0000.000

D12

Z -00443.331 CHANGE POSITION

X 25.000 Z 85.000
HOME Z 0000.000

S . 11550000 S 0100
—— %115
F 0100.000 % 080 SMAX 1000 RANGE 1

020.0000
I

2| e

Modo de trabalho orientacao do eixo-arvore

Para selecionar este modo de trabalho pressionar a tecla de orientagéo do eixo-arvore:

FAGOR )

O,

(¢]

O eixo-arvore se parara (se estava rodando), a seguir efetua uma busca de referéncia e por ultimo
se coloca na posicéo angular indicada na parte inferior direita da tela (na figura superior em 20°).

Cada vez que se pressiona a tecla de orientagéo do eixo-arvore a posi¢ao do eixo-arvore aumenta
no referido valor (na figura superior em 20°).
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Gestao ISO

Acesso ao modo MDI ou ao modo de trabalho ISO

A tecla ISO permite acessar ao modo MDI ou ao modo de trabalho ISO.

FAGOR)

Para acessar ao modo MDI se deve estar trabalhando em modo manual e pressionar a tecla ISO.
O CNC mostrara uma janela na parte inferior da tela padrao (ou especial).

| Poooooz_ || 5wz | Poooooz ||
Mo G01 G18
X 00044.000 ¢| T02 [ (% b 1 coro
HOME X 0000.000 I~ S\IAF:{ P101 EQ 0 RET)
(RET) PARTC : 000000
Z -00443.331 i R oo
HOME Z 0000.000
COMMAND ACTUAL TO GO FOLLOWING ERROR
\
S 115 S 0100 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000
Z 00000.000 Z 00000.000 Z 00000.000 Z 00000.000
% 115 ‘THEORETICAL RPM M/MIN
S 0.0000 s 0.0000 s 0.0000 s 0.0000
F 0100.000 %080 | SMAX 1000
—|| ] — | ]
I I

Nesta janela pode-se editar um bloco em cédigo ISO e executa-lo posteriormente, como em MDI
no modo de trabalho T.

Visualizacao das 10 ultimas instrucoes de MDI

Desde o0 modo MDI, pressionando a tecla [SETA PARA CIMA] ou [SETA PARA BAIXO], se abrira
uma janela na qual se mostram as 10 ultimas instru¢des que foram executadas. Esta janela se auto-
ajusta ao numero de instrugbes que tem armazenadas.

Para executar ou modificar uma linha de MDI que foi executada anteriormente, seguir os seguintes
passos:
e Situar-se no modo MDI.

¢ Pressionar a tecla [SETA PARA CIMA ] ou [SETA PARA BAIXQ] para abrir a janela na qual se
visualizam as ultimas instru¢des em MDI (até o méximo de 10).

e Selecionar a instrucdo desejada mediante as teclas [SETA PARA CIMA] ou [SETA PARA
BAIXQ].

O Para executar a instrugédo selecionada pressionar [START].

O Para modificar a instrugdo selecionada pressionar [ENTER]. Quando estiver modificada a
instrucao, pressionar [START] para executa-la.

Consideracées:

e S0 se guarda uma instrugdo MDI se esta correta e se nédo é igual a imediatamente anterior na
lista.

¢ As instrugcdes se mantém guardadas inclusive depois de desligado.

Geracao dum programa em cédigo ISO

O CNC permite gerar no modo coloquial, a partir duma operacgéo (ciclo) ou programa peca, um
programa em cddigo ISO. Ver "6.5 Representacao grafica" na pagina 169.



TRABALHO COMOPERACOES OU

CICLOS

Para selecionar as diferentes operagdes ou ciclos de usinagem se deve utilizar as seguintes teclas

do CNC.
FAGORa
O
/
Y =EIEEIEIEIEE
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 /
O = | = | 9 | =T | T
EIEE A - I
Ciclos de fabricante
PCALL Quando se pressiona a tecla [PCALL] o CNC mostra todos os ciclos de usuario que
o definiu o fabricante da maquina com a aplicacao WINDRAWS55.

O ciclo de usuério se edita como qualquer outro ciclo padrao do modo TC. Depois de definidos todos
os dados requeridos, o usuario pode simular ou executar o ciclo como qualquer outro ciclo padrao

do modo TC.

Ciclos ou operacdes do CNC

Quando se pressiona qualquer outra tecla o CNC seleciona o ciclo de usinagem padrao

correspondente, mudando a visualizagéo da tela.

As operacdes ou ciclos de usinagem padrdo que se podem selecionar com cada uma das teclas

s&o as seguintes:

f Ciclo de posicionamento.

F2 Ciclos de Torneamento.

Ciclo de Faceamento.

Ciclo de Conicidade.

Ciclo de arredondamento.

e [T [0

=|=

desejado.

Ciclo de rosqueamento.

Ciclo de Ranhura.

Ciclo de furacdo e de
rosqueamento com macho.

Ciclo de perfil.

= [g | F |

Quando a oppragéo ou ciclo de usinagem possui varios niveis se deve pressionar
as teclas [PAGINA ACIMA] [PAGINA ABAIXO] para selecionar o nivel de ciclo
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O CNC permite combinar blocos editados em cédigo ISO com ciclos de usinagem padrao e/ou de
usuario para elaborar programas de usinagem. A maneira de o fazer e a forma de operar com os
citados programas esta detalhada no capitulo "5 Memorizacao de programas".

Para tirar a sele¢éo do ciclo e voltar & tela padrao se deve pressionar a tecla correspondente ao
ciclo selecionado ou a tecla [ESC].

Se trabalhamos em modo coloquial, ndo se devem utilizar os pardmetros globais de
150 a 299 (ambos inclusive), ja que as operagbes ou ciclos podem modificar estes
3 pardmetros, provocando um mau funcionamento da maquina.
|

TRABALHO COM OPERACOES OU CICLOS
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Modo de edicao da operacao

Depois de selecionada a operagdo, o CNC mostra uma tela do seguinte tipo:

O G A WODN =

(3) >

. Grafico de ajuda.

Coordinate (Xi, Zi)
X 0.0000 z 0.0000

Coordinate (Xf, Zf)
X 0.0000 z 0.0000

Diameter
é  0.0000

Safety distance
X 0.0000 z 0.0000

. GEAR ROUGHING ﬁ
B F 0000 S150 T3 A 0

SMAX 1230

i FINISHING 8x 0
= FO0000 S150 T3 52 0

I

. Denominacéo da operagéo ou ciclo de trabalho selecionado.

. Condicdes do eixo-arvore para a execugao do ciclo.

. Estado atual da maquina. Cotas e condi¢cdes de usinagem.
. Dados que definem a geometria da usinagem.

. Condi¢des de usinagem para a operagao de desbaste.

7.

Condicdes de usinagem para a operacao de acabamento.

O CNC mostrara de maneira ressaltada, um indicativo de que esta selecionado: um icone, uma
cota ou um dos dados que definem a operagao ou ciclo. Para selecionar outro icone, dado ou cota
se podem utilizar as seguintes teclas.

« - 1 1
X | Z

FIT

S

O CNC seleciona o anterior ou seguinte.

O CNC seleciona a primeira cota correspondente ao referido eixo. Tornar
a pressionar a referida tecla, se selecionara a seguinte cota
correspondente ao mencionado eixo.

O CNC seleciona o dado de desbaste correspondente. Tornar a
pressionar a referida tecla, se selecionara o dado de acabamento
correspondente.

O CNC seleciona o dado "S" de desbaste. Tornando a pressionar a
referida tecla se seleciona o dado "S" de acabamento e pressionando
novamente a tecla se seleciona o dado correspondente & SMAX do eixo-
arvore.

As cotas correspondentes ao eixo X se definem nas unidades de trabalho, raios ou didmetros. Mas
adiante, em cada uma das operac¢des ou ciclos se indicam as unidades nas quais se definem os
dados associados ao eixo X (distdncia de seguranca, passo, excesso, etc).

=
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3.1.1 Definicao das condicdes do eixo-arvore

Tipo de trabalho (RPM) ou (VCC)

Situar-se sobre o icone "RPM" ou "VCC". Paraisso, utilizaratecla[CSS]ouasteclas[#][#][ @] [=].

css

SRR I N

m/min
| |

Depois de selecionado o dado, pressionar a tecla [CSS] ou a tecla [-] para mudar o tipo de trabalho.

Gama do eixo-arvore

Situar-se sobre este dado, teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER)].

TRABALHO COM OPERACOES OU CICLOS

Velocidade de rotacao maxima em rpm do eixo-arvore (S)

Modo de edi¢cao da operacéo

Situar-se sobre este dado, teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER)].

Sentido de rotacao do eixo-arvore

Existem 2 formas para selecionar o sentido de rotagao do eixo-arvore.

<

Situar-se sobre este dado e pressionar a tecla [-] para mudar o icone.

@j]] @11 Dar partida ao eixo-arvore no sentido desejado, mediante as teclas de JOG. O
CNC déapartida ao eixo-arvore e assume o referido sentido de rotagédo como dado
de rotacdo do eixo-arvore para o ciclo.

Refrigerante

Existem 2 formas para ativar ou desativar o refrigerante.

< Situar-se sobre este dado e pressionar a tecla [-] para mudar o icone.

Ativa o refrigerante. O CNC envia a fungdo M8 ao PLC.

H
]

A

Depois de finalizada a operag&o ou ciclo, ou o programa de usinagem ao que pertence, o CNC

envia a fungdo M9 ao PLC.
FAGOR 9

Desativa o refrigerante. O CNC envia a fungdo M9 ao PLC.
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3.1.2 Definicao das condicoes de usinagem

Algumas operagdes mantém as mesmas condi¢des de usinagem durante toda a execugéo (ciclos
de posicionamento, ciclos de furacao, etc). Outras operagdes utilizam umas condi¢cdes de usinagem
para o desbaste e outras condigdes para o acabamento (ciclo de torneamento, ciclo de
arredondamento, etc).

Nesta sec¢éo se indica como se tem de definir todos estes dados.

Selecao da operacao de desbaste (Desbaste).

=

Situar-se sobre o0 escaninho de desbaste, selecionar ou ndo selecionar a operag¢édo de desbaste
pressionando a tecla [-] e pressionar a tecla [ENTER]. Quando se retira a selecdo do desbaste,
todos os seus dados ficarao em cinzento.

Um dado "Excesso lateral" da parte do acabamento se ativa/desativa mediante o escaninho do
desbaste.

Selecao da operacao de acabamento (Acabamento).

TRABALHO COM OPERACOES OU CICLOS

Situar-se sobre o escaninho de acabamento, selecionar ou nédo selecionar a operagéo de
acabamento pressionando a tecla [-] e pressionar a tecla [ENTER]. Quando se retira a sele¢éo do
acabamento, todos os seus dados ficardo em cinzento.

Modo de edi¢cdo da operagao

Avanco dos eixos (F).

ENTER Situar-se sobre este dado, teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER].
.::}

Velocidade de rotacao do eixo-arvore (S).

ENTER Situar-se sobre este dado, teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER].
.::}

Ferramenta para a usinagem (T).
Situar-se sobre este dado, teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER].

O CNC atualiza o corretor (D) associado e restabelece o icone adjunto, mostrando a representacao
grafica correspondente ao fator de forma da nova ferramenta.

F1 ] Também é possivel acessar ao modo de calibragem de ferramentas para consultar
[ ] ou modificar os dados correspondentes a ferramenta selecionada. Para tal, situar-
se sobre o campo "T" e pressionar a tecla associada a calibragem de ferramenta.

Para abandonar o modo de Calibragem de Ferramentas e voltar ao ciclo, pulsar a tecla [ESC].

Nuamero de corretor (D).

Situar-se sobre este dado, teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER].

FAGOR a
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Sentido da usinagem.

Alguns ciclos permitem selecionar o sentido de usinagem (sentido de torneamento ou sentido de

faceamento).
//2 s L

N
X‘ .

\{mu
x

3
Xi, Zi ?// i, Zi
| |
-7 - 4
Sentido de torneamento. Sentido de faceamento.
< Situar-se sobre este icone e pressionar a tecla [-]. O icone muda e se restabelece
- o gréfico de ajuda.

Operacéao de desbaste (A).

ENTER Situar-se sobre este dado, teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER]. A
R passada de desbaste se define sempre em raios.

Excesso do acabamento (o).

o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER].

ENTER A passada de desbaste se define sempre em raios. Situar-se sobre este dado, teclar
.:{>

Funcées auxiliares M.

Esté disponivel uma janela na qual se podem definir até 4 fungbes auxiliares M tanto nas operacgdes
de desbaste como nas de acabamento. As funcdes executar-se-&o na mesma ordem na qual se
encontram inseridas na lista.

Selecionar a janela correspondente mediante as teclas [@] [#]. Para deslocar-se dentro desta
janela utilizar as teclas [#] e [¥].

Para apagar uma funcgéo, selecionéa-la e pulsar a tecla [CLEAR].

A disponibilidade de fungbes "M" nos ciclos se estabelece por meio dos pardmetros
de maquina gerais "CODISET (P147)".
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3.1.3 Nivel de ciclo

Todos os ciclos possuem varios niveis de edi¢gdo. Cada nivel dispbe do seu prépria tela e a janela
principal do ciclo indica mediante pestanas os niveis disponiveis e 0 que se esta selecionando.

15:28:42

S 150 T2 W A 0

Coordinate (Xi, Zi)
X 0.0000 z

Coordinate (Zf)

z 0.0000
Thread pitch
® 0.0000
Distance to end of thread
c 0.0000

Total depth
H 0.0000

Safety distance
X 0.0000 z 0.0000

Max. pass of depth

Minimum increment
F 0.0200

Para cambiar de nivel, usar as teclas [PAGINA ACIMA] e [PAGINA ABAIXO] para
percorrer os diferentes niveis tanto para cima como para baixo.

=
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3.2

Simulacao e execucao da operacao

Todas as operagdes ou ciclos tém 2 modos de trabalho; o modo de execugédo e o modo de edigao.
e Para passar do modo de edigdo ao modo de execugéo pulsar a tecla [ESC].

¢ Para passar do modo de execugéo ao modo de edi¢do se deve pressionar uma das seguintes

teclas.

SIMUL

»

=l lx]z]F]s|T]

7 —
=

Coordinate (Xi, Zi)

X 0.0000 z 00000

Coordinate (Xi, Zi)
X 0.0000 z 00000

Coordinate (X, f)
0.0000

Coordinate (Xf, Zf)
X 0.0000

0.0000 Z  0.0000

Diameter
¢ 00000

Diameter
¢ 00000

Safety distance Safety distance
X 0.0000 z 0.0000 X 0.0000 z 0.0000

ROUGHING PASS
A o

E
S 150 T3

F 0.000

I—
B L =
F 0.000 S 150 T3 A 0

:m:zsume b o s E F\N\:st sTOCK . - EI:Ii:ﬂ\NG R, lessumc sTOCK )
I [
Modo de edicao Modo de execucao

A simulagédo da operagéo ou ciclo pode efetuar-se em quaisquer dos dois modos.
Para isso se deve pulsar a tecla [SIMUL].

Para executar uma operagéo ou ciclo se deve selecionar o modo de execugéo e
pressionar a tecla [START].

Para mais informagéao sobre a simulagéo e execucéo de ciclos, consultar o capitulo "6 Execucdo

e simulacao”.



0O O O Manual de operacao

3.2.1 Editar os ciclos em background

Durante a execugédo de um programa ou pecga, é possivel, editar uma operagao ou ciclo
simultaneamente (edicdo em background). A nova operagéo editada podera ser memorizada como
parte de um programa de usinagem, diferente do de execucgéo.

Nao se podera executar nem simular a operagéo que se esta editando em background, nem atribuir
a posicao atual da maquina a uma cota.

Para efetuar uma inspe¢éo ou troca de ferramenta durante a edicdo em background devem ser
utilizadas as seguintes teclas.

SC

AN

T

m

Se detém a execucgdo e se continua com a edigao em background.
Para abandonar a edicdo em background.

Para acessar a inspegao da ferramenta.

Se se pressiona a tecla [T] sem abandonar a edi¢do em background se seleciona o campo T da
operagéo ou ciclo fixo em edicéo.

Néo é permitida a edigcdo em background durante a execugao de uma operagao ou
ciclo independente. Somente pode ser realizada durante a execugdo de um

programa ou pecga.

=

ao

da operag¢
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3.3 Ciclo de posicionamento

f Esta tecla acessa a operagao de posicionamento.

Este ciclo se pode definir de 2 formas distintas:

Nivel 1.

Se devem definir os seguintes dados:
¢ As coordenadas do ponto de destino.
¢ A forma em que se deseja efetuar o deslocamento.

* O tipo de avanco; avango rapido ou avango programado.

Nivel 2.

Se devem definir os seguintes dados:
¢ As coordenadas do ponto de destino.
¢ A forma em que se deseja efetuar o deslocamento.
¢ O tipo de avanco; avango rapido ou avango programado.
¢ As fungdes auxiliares que se executardo antes e depois do deslocamento.



3.3.1

Definicao dos dados

Ordem de deslocamento dos eixos.

< Para selecionar a ordem de deslocamento situar-se sobre este icone e pressionar
atecla [-].

Os dois eixos ao mesmo tempo.

H} Primeiro o eixo X e depois o Z.

Ej Primeiro o eixo Z e depois o X.

X X X

8 = =

Tipo de avanco de deslocamento.

< Para selecionar o tipo de avanco situar-se sobre este icone e pressionar a tecla [-].

ANV Avancgo programado.

Avanco rapido.

U

Cotas do ponto de destino (X, Z).
As cotas se definem uma a uma. Depois de situar-se sobre a cota do eixo que se deseja definir,
o valor se introduz de uma das seguintes maneiras.

¢ Introduzir o valor manualmente. Teclar o referido valor e pressionar a tecla [ENTER].

e Atribuir a posi¢éao atual da maquina.

Deslocar o eixo, mediante o volante ou as teclas de JOG, até ao ponto desejado. Pressionar
a tecla [RECALL] para que o dado selecionado atribua o valor mostrado na janela superior
direita e pressionar a tecla [ENTER].

A janela superior direita mostra a posi¢ao da ferramenta a todo o momento.

Funcées auxiliares M.

Se denominam fun¢des auxiliares “M” aquelas fungdes fixadas pelo fabricante que permitem
governar os diferentes dispositivos da maquina. Ha fung¢des auxiliares “M” para ativar uma parada
de programa, para selecionar o sentido de rotacdo do eixo-arvore, para controlar o refrigerante,
a caixa de mudancas do eixo-arvore, etc.

O manual de programacéo indica como se devem programar estas fungées e o manual de
instalacéo indica como se deve personalizar o sistema para operar com as mesmas.

Para definir as fungdes auxiliares, selecionar a janela correspondente mediante as teclas [@][=].
Para deslocar-se dentro desta janela utilizar as teclas [#] e [#]. Para apagar uma fungéo, seleciona-
la e pulsar a tecla [CLEAR].

As fungbes executar-se-40 na mesma ordem na qual se encontram inseridas na lista.

=
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3.4 Ciclo de torneamento

F2 Esta tecla acessa ao ciclo de torneamento.

Este ciclo se pode definir de 2 formas distintas:

Xf, Zf

X1, Zi

Nivel 1.

Se devem definir os seguintes dados:
¢ As coordenadas do ponto inicial.
¢ As coordenadas do ponto final.

e O diametro final.
¢ A distancia de seguranga.

Nivel 2.

Se devem definir os seguintes dados:
¢ As coordenadas do ponto inicial.
¢ As coordenadas do ponto final.
e O diametro final.
¢ O tipo de usinagem em cada canto.

A distancia de seguranca.




3.4.1

Definicao dos dados

Tipo de torneamento.

< Para selecionar o tipo de torneamento situar-se sobre este icone e pressionar a tecla

j -]

Z Torneamento interior.
% Torneamento exterior,

Cada vez que se mude o tipo de torneamento, o CNC modifica o icone e mostra a tela de ajuda
geométrica correspondente.

Cotas do canto tecrico (Xi, Zi) e cotas do ponto final (Xf, Zf).
As cotas se definem uma a uma. Depois de situar-se sobre a cota do eixo que se deseja definir,
o valor se introduz de uma das seguintes maneiras.

¢ Introduzir o valor manualmente. Teclar o referido valor e pressionar a tecla [ENTER].

* Atribuir a posi¢ado atual da maquina.

Deslocar o eixo, mediante o volante ou as teclas de JOG, até ao ponto desejado. Pressionar
a tecla [RECALL] para que o dado selecionado atribua o valor mostrado na janela superior
direita e pressionar a tecla [ENTER].

A janela superior direita mostra a posicao da ferramenta a todo o momento.

Diametro final ().

Situar-se sobre este dado, teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER].

Distancia de seguranca.

Com o objetivo de evitar choques com a pega, o CNC permite fixar um ponto de aproximacéo a
peca. A distancia de seguranca indica a posi¢éo do ponto de aproximacgéo respeito ao ponto inicial
(Xi, Zi).

Para modificar um destes valores, situar-se sobre o dado correspondente, teclar o valor desejado
e pressionar a tecla [ENTER].

XA z

Xi, Zi 4

> Z

O valor da disténcia de seguranca em X se define sempre em raios.
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Tipo de usinagem que se deseja efetuar em cada canto.

< Para selecionar o tipo de esquina situar-se sobre este icone e pressionar a tecla [-].
. . L C o
(] R L] c
R c
Aresta viva. Aresta arredondada. Aresta com chanfro.

No caso de arredondamento de aresta tem que definir o raio de arredondamento (R) e no caso do
chanfrado se deve definir a distancia desde o canto tedrico até o ponto em que se quer realizar o
chanfrado (C).

Excessos de acabamento em X-Z.

Se podem definir 2 excessos diferentes, um para cada eixo (X, Z). Para definir os excessos, situar-
se sobre o dado correspondente, teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER].



3.4.2 Funcionamento basico.

Os passos de usinagem deste ciclo sdo os seguintes:

1. Se a operacao de desbaste se programou com outra ferramenta, o CNC efetuara uma troca
de ferramenta, deslocando-se ao ponto de troca, se assim a maquina o requer.

2. Oeixo-arvore se colocaem funcionamento com a velocidade selecionada e no sentido indicado.

3. A ferramenta se aproxima em avanco rapido ao ponto inicial (Xi, Zi), mantendo conforme os
eixos X e Z a distancia de segurancga selecionada.

Xi, Zi 4

X

=

i
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4. Operagao de desbaste, mediante sucessivas passadas de torneamento, até uma distancia do
diametro final selecionado igual ao excesso do acabamento.

Esta operagao se realiza com as condicdes fixadas para a operagéo de desbaste; entretanto,
0 CNC calcula o passo real para que todas as passadas de torneamento sejam iguais. Este
passo sera igual ou menor ao definidoA.

Xi, Zi

[

Cada passo de torneamento se realiza como se indica na figura, comeg¢ando no ponto "1" e
depois de passar pelos pontos “2”, “3” e “4”, finaliza no ponto “5”.

5. Operagéao de acabamento.

Se a operagéo de acabamento se programou com outra ferramenta, o CNC efetuara uma troca
de ferramenta, deslocando-se ao ponto de troca, se assim a maquina o requer.

O acabamento da peca se realiza com as condi¢des de usinagem fixadas para o acabamento;
avanco dos eixos (F), velocidade do eixo-arvore (S) e sentido de rotagao.

6. Depois de finalizada a operacéo ou ciclo, a ferramenta voltara a posi¢ao que ocupava quando
se efetuou a chamada ao ciclo; isto €, o ponto onde se pressionou [START].

Quando se executa uma peca inteira, combinagéo de operagdes ou ciclos, a ferramenta nao

volta ao referido ponto apds a execugéo de cada ciclo. FAGOR a

7. O CNC para o eixo-arvore, mas mantém selecionadas as condi¢bes de usinagem fixadas para
0 acabamento; ferramenta (T), avango dos eixos (F) e velocidade de eixo-arvore (S).
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Consideracoes

Como omitir as operacoes de desbaste ou acabamento.

Se se seleciona TO como ferramenta de desbaste, o ciclo ndo executa a operacdo de desbaste.
Isto é, depois da aproximacao, se efetuara a operacdo de acabamento.

Se se seleciona TO como ferramenta de acabamento, o ciclo ndo executa a operacéo de
acabamento. Isto é, depois da operacao de desbaste a ferramenta se deslocara ao ponto de
aproximacéo, mantendo a distancia de seguranga com respeito ao ponto inicial (Xi, Zi).

Cotas Xi e Xf diferentes.

Quando a superficie que se deseja usinar nao é totalmente cilindrica (cotas Xi e Xf diferentes), o
CNC analisa ambas as cotas e toma como ponto de comeg¢o em X a cota mais afastada ao didametro
final.

Xf, zf x

Xi, Zi




3.5

Y

Ciclo de faceamento
F3 Esta tecla acessa ao ciclo de faceamento.
|
Este ciclo se pode definir de 2 formas distintas:
X\
Xf, Zf
Sl
Nivel 1.

Se devem definir os seguintes dados:
¢ As coordenadas do ponto inicial.
¢ As coordenadas do ponto final.

e O didmetro final.

¢ A distancia de seguranca.

Nivel 2.

Se devem definir os seguintes dados:
¢ As coordenadas do ponto inicial.
¢ As coordenadas do ponto final.

e O didmetro final.

* O tipo de usinagem em cada canto.

¢ A distancia de seguranca.

=
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3.5.1 Definicao dos dados

Cotas do canto tedrico (Xi, Zi) e cotas do ponto final (Xf, Zf).
As cotas se definem uma a uma. Depois de situar-se sobre a cota do eixo que se deseja definir,
o valor se introduz de uma das seguintes maneiras.

¢ Introduzir o valor manualmente. Teclar o referido valor e pressionar a tecla [ENTER].

e Atribuir a posi¢éo atual da maquina.

a tecla [RECALL] para que o dado selecionado atribua o valor mostrado na janela superior

3 Deslocar o eixo, mediante o volante ou as teclas de JOG, até ao ponto desejado. Pressionar
[
direita e pressionar a tecla [ENTER].

8 g A janela superior direita mostra a posicao da ferramenta a todo o0 momento.
- O
O E - .
o 3 Diametro final (®).
2 5
8 ;q;; Situar-se sobre este dado, teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER].
wl
Q 2 ] . ,
2« 5 Tipo de usinagem que se deseja efetuar em cada canto.
o
g_J < Para selecionar o tipo de esquina situar-se sobre este icone e pressionar a tecla [-].
S -
=
(@]
(&) . ‘ L Cc
o o IR J1c
5 R C
<
m
<
o
|_
Aresta viva. Aresta arredondada. Aresta com chanfro.

No caso de arredondamento de aresta tem que definir o raio de arredondamento (R) e no caso do
chanfrado se deve definir a distancia desde o canto tedrico até o ponto em que se quer realizar o
chanfrado (C).

Distancia de seguranca.

Com o objetivo de evitar choques com a pega, o CNC permite fixar um ponto de aproximagéo a
peca. A distancia de seguranca indica a posi¢@o do ponto de aproximagéo respeito ao ponto inicial
(Xi, Zi).

Para modificar um destes valores, situar-se sobre 0 dado correspondente, teclar o valor desejado
e pressionar a tecla [ENTER].

X‘ Z

A
Xi, Zi 4

FAGOR a

¢
7
CNC 8035
O valor da disténcia de seguranca em X se define sempre em raios.
Excessos de acabamento em X-Z.
) Se podem definir 2 excessos diferentes, um para cada eixo (X, Z). Para definir os excessos, situar-
g;;“&gg;o se sobre o dado correspondente, teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER].

.84.



3.5.2 Funcionamento basico.

Os passos de usinagem deste ciclo sdo os seguintes:

1. Se a operacao de desbaste se programou com outra ferramenta, o CNC efetuara uma troca
de ferramenta, deslocando-se ao ponto de troca, se assim a maquina o requer.

2. Oeixo-arvore se colocaem funcionamento com a velocidade selecionada e no sentido indicado.

3. A ferramenta se aproxima em avanco rapido ao ponto inicial (Xi, Zi), mantendo conforme os
eixos X e Z a distancia de segurancga selecionada.

Xi, Zi 4

=

X4
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4. Operagao de desbaste, mediante sucessivas passadas de faceamento, até uma distancia da
cota Z final (Zf) selecionada, igual ao excesso do acabamento.

Esta operagao se realiza com as condicdes fixadas para a operagéo de desbaste; entretanto,
0 CNC calculao passo real para que todas as passadas de faceamento sejam iguais. Este passo
sera igual ou menor ao definidoA.

XA

xf, zf Xi, Zi

> 7

Cada passo de faceamento se realiza como se indica na figura, comegando no ponto "1" e
depois de passar pelos pontos “2”, “3” e “4”, finaliza no ponto “5”.

5. Operacgao de acabamento.

Se a operagao de acabamento se programou com outra ferramenta, o CNC efetuara uma troca
de ferramenta, deslocando-se ao ponto de troca, se assim a maquina o requer.

O acabamento da peca se realiza com as condi¢des de usinagem fixadas para o acabamento;
avanco dos eixos (F), velocidade do eixo-arvore (S) e sentido de rotagao.

6. Depois de finalizada a operac¢ao ou ciclo, a ferramenta voltara a posi¢céo que ocupava quando
se efetuou a chamada ao ciclo; isto é, o ponto onde se pressionou [START].

Quando se executa uma peca inteira, combinagao de operagdes ou ciclos, a ferramenta nao FAGOR
volta ao referido ponto apds a execugéo de cada ciclo.

7. O CNC para o eixo-arvore, mas mantém selecionadas as condi¢bes de usinagem fixadas para
0 acabamento; ferramenta (T), avanco dos eixos (F) e velocidade de eixo-arvore (S). CNC 8035
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Consideracoes

Como omitir as operacoes de desbaste ou acabamento.

Se se seleciona TO como ferramenta de desbaste, o ciclo ndo executa a operacdo de desbaste.
Isto é, depois da aproximacao, se efetuara a operacdo de acabamento.

Se se seleciona TO como ferramenta de acabamento, o ciclo ndo executa a operacéo de
acabamento. Isto é, depois da operacao de desbaste a ferramenta se deslocara ao ponto de
aproximacéo, mantendo a distancia de seguranga com respeito ao ponto inicial (Xi, Zi).

Cotas Xi e Xf diferentes.

Quando a superficie que se deseja usinar nao é totalmente cilindrica (cotas Xi e Xf diferentes), o
CNC analisa ambas as cotas e toma como ponto de comeg¢o em X a cota mais afastada ao didametro
final.

X\

IN

Xt, zf | TX

\J
N




3.6 Ciclo de Conicidade

F4 Esta tecla acessa aos ciclos de conicidade.

=

Este ciclo se pode definir de trés formas distintas:

Nivel 1.

N} Xi, Zi

4
o
>

>z
Se devem definir os seguintes dados:
¢ As coordenadas do canto tedrico.
¢ O angulo de inclinagéo e o diametro final.
Nivel 2.
XA
A
=z
Se devem definir os seguintes dados:
¢ As coordenadas do ponto inicial.
¢ As coordenadas do ponto final.
Nivel 3.
X\
A ) Xi, Zi
AW/ A
a \‘
NG
Z
=z

Se devem definir os seguintes dados:
¢ As coordenadas do canto tedrico.
¢ O angulo do cone e a distancia em Z.

=
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3.6.1

Definicao dos dados

Tipo de conicidade.

< Para selecionar o tipo de conicidade situar-se sobre este icone e pressionar a tecla

j -]

Z Conicidade interior.
% Conicidade exterior.

Cada vez que se mude o tipo de conicidade, o CNC modifica o icone e mostra a tela de ajuda
geométrica correspondente.

Forma da peca antes e depois do trecho cénico.

< Otipo de trecho anterior e posterior ao trecho conico se define mediante os seguintes
) icones. Para selecionar o tipo desejado situar-se sobre este icone e pressionar a
tecla [-].

Hzdxind

>z

Cada vez que se mude o tipo de trecho, 0 CNC modifica o icone e mostra a tela de ajuda geométrica
correspondente.

Quadrante de trabalho.

< O quadrante de trabalho se define mediante os seguintes icones. Para selecionar
o tipo desejado situar-se sobre este icone e pressionar a tecla [-].

1ir

aSia
C

>

.
0

%




Cotas do canto tedrico, do ponto inicial (Xi, Zi) e do ponto final (Xf, Zf).

As cotas se definem uma a uma. Depois de situar-se sobre a cota do eixo que se deseja definir,
o valor se introduz de uma das seguintes maneiras.

¢ Introduzir o valor manualmente. Teclar o referido valor e pressionar a tecla [ENTER].
¢ Atribuir a posi¢ao atual da maquina.

Deslocar o eixo, mediante o volante ou as teclas de JOG, até ao ponto desejado. Pressionar
a tecla [RECALL] para que o dado selecionado atribua o valor mostrado na janela superior
direita e pressionar a tecla [ENTER].

A janela superior direita mostra a posi¢ao da ferramenta a todo o momento.
Didametro final (®).
Situar-se sobre este dado, teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER].
Angulo ().
Situar-se sobre este dado, teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER].

Chanfro (Z).

Comprimento do cone, medido sobre o eixo de abcissas. Situar-se sobre este dado, teclar o valor
desejado e pressionar a tecla [ENTER].

Distancia de seguranca.

Com o objetivo de evitar choques com a pega, o CNC permite fixar um ponto de aproximacéo a
peca. A distancia de seguranca indica a posi¢ao do ponto de aproximagao respeito ao canto tedrico.

Para modificar um destes valores, situar-se sobre o dado correspondente, teclar o valor desejado
e pressionar a tecla [ENTER)].

Xi, Zi

O valor da distancia de seguranga em X se define sempre em raios.
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Sentido da usinagem.

< O sentido de usinagem (sentido de torneamento ou sentido de faceamento) se define
mediante os seguintes icones. Para selecionar o tipo desejado situar-se sobre este
icone e pressionar a tecla [-].

1
4 » 5
X :-2 X
i s / h 2 51
/NES]
] . 4 .
%’l Xi, Zi ?/Il, i,Zi

‘3
> 7 4

4

Sentido de torneamento. Sentido de faceamento.

Cada vez que se mude o sentido de usinagem, o CNC modifica o icone e mostra a tela de ajuda
geométrica correspondente.

Excessos de acabamento em X-Z.

Se pode definir um Unico excesso, que se aplica em fungao do fio da ferramenta de corte, ou 2
excessos diferentes, um para cada eixo (X, Z). A selecéo se realiza mediante o seguinte icone,
situado na zona de acabamento.

* A figura da esquerda aplica um excesso em fungéo do fio da ferramenta de corte. O excesso
se mede sobre a linha de corte da ferramenta (fio).

¢ A figura da direita permite definir 2 excessos, um para cada eixo, independentemente do tipo
de ferramenta utilizada.

| A / .
> ﬁ O 0
7
TR TEEEE
¥ T
< Para selecionar o tipo de excessos situar-se sobre este icone e pressionar a tecla
) [-]. Para definir os excessos, situar-se sobre o dado correspondente, teclar o valor

desejado e pressionar a tecla [ENTER].



3.6.2 Funcionamento basico.

Os passos de usinagem deste ciclo sdo os seguintes:

1. Se a operacao de desbaste se programou com outra ferramenta, o CNC efetuara uma troca
de ferramenta, deslocando-se ao ponto de troca, se assim a maquina o requer.

2. Oeixo-arvore se colocaem funcionamento com a velocidade selecionada e no sentido indicado.

3. Aferramenta se aproxima em avanco rapido ao canto tedrico, mantendo conforme os eixos X
e Z a distancia de seguranca selecionada.

=

Xi, Zi
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4. Operacgéao de desbaste, mediante sucessivas passadas, até uma distancia igual ao excesso do
acabamento do perfil selecionado.

Esta operagao se realiza com as condicdes fixadas para a operagéo de desbaste; entretanto,
0 CNC calcula o passo real para que todas as passadas de faceamento sejam iguais. Este passo
sera igual ou menor ao definidoA.

X“ /

L Xi, Zi 1

-7

Cada passo de usinagem se realiza como se indica na figura, comegando no ponto "1" e depois
de passar pelos pontos “2”, “3” e “4”, finaliza no ponto “5”.

5. Operagéo de acabamento.

Se a operagéo de acabamento se programou com outra ferramenta, o CNC efetuara uma troca
de ferramenta, deslocando-se ao ponto de troca, se assim a maquina o requer.

O acabamento da peca se realiza com as condi¢des de usinagem fixadas para o acabamento;
avanco dos eixos (F), velocidade do eixo-arvore (S) e sentido de rotacao.

\ 4

Xi, Zi

Y FAGOR a
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6. Depois de finalizada a operacao ou ciclo, a ferramenta voltara & posi¢céo que ocupava quando
se efetuou a chamada ao ciclo; isto é, o ponto onde se pressionou [START].

Quando se executa uma pega inteira, combinacéo de operacdes ou ciclos, a ferramenta nao
volta ao referido ponto apds a execugéo de cada ciclo.

Opcio -TC-

7. O CNC para o eixo-arvore, mas mantém selecionadas as condigbes de usinagem fixadas para (SoFr V16.3%)

o acabamento; ferramenta (T), avanco dos eixos (F) e velocidade de eixo-arvore (S).
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Consideracoes

Como omitir as operacoes de desbaste ou acabamento.

Se se seleciona TO como ferramenta de desbaste, o ciclo ndo executa a operacdo de desbaste.
Isto é, depois da aproximacao, se efetuara a operacdo de acabamento.

Se se seleciona TO como ferramenta de acabamento, o ciclo ndo executa a operacéo de
acabamento. Isto é, depois da operacao de desbaste a ferramenta se deslocara ao ponto de
aproximacéo, mantendo a distancia de seguranga com respeito ao canto tedrico.



3.7 Ciclo de arredondamento

F5 Esta tecla acessa aos ciclos de arredondamento.
Este ciclo se pode definir de 2 formas distintas:
Nivel 1.
3.
X
A o o
O ¢
- O
O €
Cc 3
oD C
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w 3
(o]
5 3
(@]
- e S
» 7 E (._)
o
=
Se devem definir os seguintes dados: 8
e As coordenadas do canto tedrico. g
¢ O raio de arredondamento. ;:'
m
. <
Nivel 2. o
=

Xy

Se devem definir os seguintes dados:
¢ As coordenadas do ponto inicial.
¢ As coordenadas do ponto final.
¢ O raio de arredondamento.
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3.7.1

Definicao da geometria

Tipo de arredondamento.

< Para selecionar o tipo de arredondamento situar-se sobre este icone e pressionar
- atecla [-].

Z Arredondamento interior.
% Arredondamento exterior.

Cada vez que se mude o tipo de arredondamento, o CNC modifica o icone e mostra a tela de ajuda
geométrica correspondente.

Arredondamento céncavo e convexo.

< Otipo de trecho anterior e posterior ao trecho de arredondamento se define mediante
0s seguintes icones. Para selecionar o tipo desejado situar-se sobre este icone e
pressionar a tecla [-].

Z Arredondamento convexo / Arredondamento céncavo.

Cada vez que se muda um deles o CNC modifica o icone e mostra a tela de ajuda geométrica
correspondente.

Forma da peca antes e depois do trecho arredondado.
< Otipo de trecho anterior e posterior ao trecho de arredondamento se define mediante

os seguintes icones. Para selecionar o tipo desejado situar-se sobre este icone e
pressionar a tecla [-].

Adn2d

X\ XA
PN A5

LA

Cada vez que se mude o tipo de trecho, 0o CNC modifica o icone e mostra a tela de ajuda geométrica
correspondente.



Quadrante de trabalho.

< O quadrante de trabalho se define mediante os seguintes icones. Para selecionar
o tipo desejado situar-se sobre este icone e pressionar a tecla [-].

Adh P

(a1 e
» Z z
S

X

Cotas do canto tedrico ou cotas do ponto inicial (Xi, Zi) e do ponto final (Xf, Zf).

As cotas se definem uma a uma. Depois de situar-se sobre a cota do eixo que se deseja definir,
o valor se introduz de uma das seguintes maneiras.

e Introduzir o valor manualmente. Teclar o referido valor e pressionar a tecla [ENTER].

e Atribuir a posi¢éao atual da méaquina.

Deslocar o eixo, mediante o volante ou as teclas de JOG, até ao ponto desejado. Pressionar
a tecla [RECALL] para que o dado selecionado atribua o valor mostrado na janela superior
direita e pressionar a tecla [ENTER].

A janela superior direita mostra a posicdo da ferramenta a todo o momento.

Raio do arredondamento (R).

Situar-se sobre este dado, teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER].

Distancia de seguranca.

Com o objetivo de evitar choques com a pega, o CNC permite fixar um ponto de aproximacéo a
peca. A distancia de seguranca indica a posi¢éo do ponto de aproximagao respeito ao canto tedrico.

Para modificar um destes valores, situar-se sobre o dado correspondente, teclar o valor desejado
e pressionar a tecla [ENTER)].

X\ X4

Xi, Zi X Xi, zf X

Xi, Zi

- ., S

O valor da distancia de seguranca em X se define sempre em raios.
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Sentido da usinagem.

< O sentido de usinagem (sentido de torneamento ou sentido de faceamento) se define
mediante os seguintes icones. Para selecionar o tipo desejado situar-se sobre este
icone e pressionar a tecla [-].

" Y/

q
@ Xi, Zi KA~
bl .

1.,

Sentido de faceamento.

Sentido de torneamento.

Cada vez que se mude o sentido de usinagem, o CNC modifica o icone e mostra a tela de ajuda
geométrica correspondente.

Excessos de acabamento em X-Z.

Se pode definir um Unico excesso, que se aplica em fungao do fio da ferramenta de corte, ou 2
excessos diferentes, um para cada eixo (X, Z). A selecéo se realiza mediante o seguinte icone,
situado na zona de acabamento.

* A figura da esquerda aplica um excesso em fungéo do fio da ferramenta de corte. O excesso
se mede sobre a linha de corte da ferramenta (fio).

¢ A figura da direita permite definir 2 excessos, um para cada eixo, independentemente do tipo
de ferramenta utilizada.

B | B
4 | o 0
7

I] A&

L

< Para selecionar o tipo de excessos situar-se sobre este icone e pressionar a tecla
[-]. Para definir os excessos, situar-se sobre o dado correspondente, teclar o valor
desejado e pressionar a tecla [ENTER].




3.7.2 Funcionamento basico.

Os passos de usinagem deste ciclo sdo os seguintes:

1. Se a operacao de desbaste se programou com outra ferramenta, o CNC efetuara uma troca
de ferramenta, deslocando-se ao ponto de troca, se assim a maquina o requer.

2. Oeixo-arvore se colocaem funcionamento com a velocidade selecionada e no sentido indicado.

3. Aferramenta se aproxima em avanco rapido ao canto tedrico, mantendo conforme os eixos X
e Z a distancia de seguranca selecionada.
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4. Operacgéao de desbaste, mediante sucessivas passadas, até uma distancia igual ao excesso do
acabamento do perfil selecionado.

Esta operagao se realiza com as condicdes fixadas para a operagéo de desbaste; entretanto,
0 CNC calcula o passo real para que todas as passadas de faceamento sejam iguais. Este passo
sera igual ou menor ao definidoA.

TRABALHO COM OPERACOES OU CICLOS

Cada passo de usinagem se realiza como se indica na figura, comegando no ponto "1" e depois
de passar pelos pontos “2”, “3” e “4”, finaliza no ponto “5”.

5. Operagéo de acabamento.

Se a operacao de acabamento se programou com outra ferramenta, o CNC efetuara uma troca
de ferramenta, deslocando-se ao ponto de troca, se assim a maquina o requer.

O acabamento da peca se realiza com as condi¢des de usinagem fixadas para o acabamento;
avanco dos eixos (F), velocidade do eixo-arvore (S) e sentido de rotagao.

XA

FAGOR a

CNC 8035
6. Depois de finalizada a operacao ou ciclo, a ferramenta voltara & posi¢céo que ocupava quando
se efetuou a chamada ao ciclo; isto é, o ponto onde se pressionou [START].
Quando se executa uma pega inteira, combinacéo de operacdes ou ciclos, a ferramenta nao
volta ao referido ponto apds a execugéo de cada ciclo.
7. O CNC para o eixo-arvore, mas mantém selecionadas as condi¢des de usinagem fixadas para g;ff&gg;o

o acabamento; ferramenta (T), avanco dos eixos (F) e velocidade de eixo-arvore (S).
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Consideracoes

Como omitir as operacoes de desbaste ou acabamento.

Se se seleciona TO como ferramenta de desbaste, o ciclo ndo executa a operacdo de desbaste.
Isto é, depois da aproximacao, se efetuara a operacdo de acabamento.

Se se seleciona TO como ferramenta de acabamento, o ciclo ndo executa a operacéo de
acabamento. Isto é, depois da operacao de desbaste a ferramenta se deslocara ao ponto de
aproximacéo, mantendo a distancia de seguranga com respeito ao canto tedrico.



3.8 Ciclo de rosqueamento

F6

[oow)

Esta tecla acessa aos ciclos de rosqueamento.

Este ciclo se pode definir de varias formas distintas:

Nivel 1. Rosqueamento longitudinal.

zf Xi, Zi

!
P

Se devem definir os seguintes dados:

¢ As coordenadas do ponto inicial.

¢ A coordenada em Z do ponto final.

e O passo de rosca.

¢ A distancia até final de rosca.

A profundidade total.

* A posigao angular do eixo-arvore.

¢ A distancia até final de rosca.

Nivel 2. Rosqueamento conico.

X\

Xfl, zf

Se devem definir os seguintes dados:

¢ As coordenadas do ponto inicial.

¢ As coordenadas do ponto final.

e O passo de rosca.

¢ A distancia até final de rosca.

A profundidade total.

* A posigao angular do eixo-arvore.

A distancia até final de rosca.
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0O O O Manual de operacao

Nivel 3. Rosqueamento frontal.

Xi\ Zi

Xf, Zf
=7

Se devem definir os seguintes dados:
¢ As coordenadas do ponto inicial.
¢ As coordenadas do ponto final.

TRABALHO COM OPERACOES OU CICLOS

e O passo de rosca.

Ciclo de rosqueamento

¢ A distancia até final de rosca.

A profundidade total.
* A posig¢ao angular do eixo-arvore.

A distancia até final de rosca.
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3.8.1

Definicao da geometria

Tipo de rosqueamento.

< Para selecionar o tipo de rosqueamento situar-se sobre este icone e pressionar a
- tecla [-].

Z Rosqueamento interior.
% Rosqueamento exterior.

Cada vez que se mude o tipo de rosqueamento, o CNC modifica o icone e mostra a tela de ajuda
geométrica correspondente.

Cotas do canto tecrico (Xi, Zi) e cotas do ponto final (Xf, Zf).
As cotas se definem uma a uma. Depois de situar-se sobre a cota do eixo que se deseja definir,
o valor se introduz de uma das seguintes maneiras.

¢ Introduzir o valor manualmente. Teclar o referido valor e pressionar a tecla [ENTER].

* Atribuir a posi¢ado atual da maquina.

Deslocar o eixo, mediante o volante ou as teclas de JOG, até ao ponto desejado. Pressionar
a tecla [RECALL] para que o dado selecionado atribua o valor mostrado na janela superior
direita e pressionar a tecla [ENTER].

A janela superior direita mostra a posicao da ferramenta a todo o momento.
Roscas normalizadas.

Se pode selecionar entre 6 tipos de roscas normalizadas. Ver "3.8.2 Roscas normalizadas" na
pagina 104.

M (S.1.) Rosca métrica de passo normal (Sistema Internacional).
M (S.I.F) Rosca métrica de passo fino (Sistema Internacional).

B.S.W. (W) Rosca Whitworth de passo normal.

B.S.F. Rosca Whitworth de passo fino.
U.N.C. Rosca americana unificada de passo normal.
U.N.F Rosca americana unificada de passo fino.

Quando se escolhe uma delas, o passo e a profundidade da rosca sédo calculados de maneira
automatica; se ndo se seleciona nenhuma, deve definir-se o passo e a profundidade da rosca.

Definicdo de rosca como numero de fios por polegada.

Em qualquer ciclo de rosqueamento, o passo de rosca pode ser introduzido como o nimero de fios
que ha por polegada. Isto é possivel, independentemente, de que se esteja trabalhando em
milimetros ou em polegadas.

Para definir a rosca como numero de fios por polegada, em lugar de selecionar uma rosca
normalizada, selecionar uma rosca livre e pressionar a tecla [ENTER]. No seguinte dado, por meio
datecla[-], selecionar "Fios/polegada" e pressionar a tecla [ENTER]. Depois situar-se sobre o dado
P, teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER].

Tipo de rosca

icone de selecéo do tipo de rosca a usinar (rosca de passo constante ou rosca de
passo variavel).

Incremento/decremento do passo de rosca (AP).

Define o incremento ou decremento do passo de rosca por cada volta do eixo-arvore.
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rosca e o passo alcanga o valor 0 antes de terminar a usinagem, o CNC visualiza
0 erro correspondente.

ﬁ Se deve levar em consideragdo que se se programa uma diminuicdo do passo de

Profundidade total da rosca (H).

Aprofundidade total da rosca se deve programar emraios e com valor positivo. Para definir o referido
valor, situar-se sobre este dado, teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER].

Numero de entradas (N).

Para definir o referido valor, situar-se sobre este dado, teclar o valor desejado e pressionar a tecla
[ENTER].

Passo de rosca (P).

O passo de rosca pode definir-se conforme a inclinagéo da rosca ou conforme o eixo associado.
Em ambos os casos se utilizara o parametro "P" mas com sinal diferente.

XA X

Pty o)

P()

-z -2z

e "P" com sinal positivo para programar o passo conforme a inclinagao da rosca.
e "P" com sinal negativo para programar o passo conforme o eixo associado.

Para definir o passo, situar-se sobre este dado, teclar o valor desejado e pressionaratecla [ENTER].

Distancia ateé final de rosca (o).

Este pardmetro indica a que distancia do final da rosca se comeca a abandonar a mesma. Neste
movimento de saida se continua roscando. Situar-se sobre este dado, teclar o valor desejado e
pressionar a tecla [ENTER].

x4 XA

Xs, Zs Xs, Zs

D

; R, Q

c>0 <0
* Se se programacom valor positivo, a ferramenta sai da rosca sem passar pelo ponto final (Xf, Zf).
¢ Se se programa com valor negativo, a ferramenta sai da rosca passando pelo ponto final (Xf, Zf).
Distédncia de seguranca.

Com o objetivo de evitar choques com a pega, o CNC permite fixar um ponto de aproximagéo a
peca. A distancia de seguranca indica a posi¢éao do ponto de aproximagéo respeito ao canto tedrico.

Para modificar um destes valores, situar-se sobre o dado correspondente, teclar o valor desejado
e pressionar a tecla [ENTER].



z

O valor da distancia de seguranca em X se define sempre em raios.

Profundidade das passadas de rosqueamento (A).

< O dado A fixa o passo maximo de profundidade e os seguintes icones definem como
) se efetuam as sucessivas passadas de usinagem. Para selecionar o tipo de
profundidade de passada, situar-se sobre este icone e pressionar a tecla [-].

A profundidade de cada passada estara em fungdo do numero de passada
correspondente. Os aprofundamentos sdo A, AV2, AV3, AV4, ...

Se o aumento a aprofundar (diferenga entre aprofundamentos), calculado pelo CNC
€ menor que o aumento de aprofundamento minimo, o CNC aceita este ultimo valor.

Nk

O incremento do aprofundamento se mantém constante entre passadas, com um valor
igual ao programado A.
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No caso do ciclo de rosqueamento de nivel 1, a profundidade de cada passada estara em fungao
do niimero da passada correspondente (A, AV2, AV3, AV4,...).

ot

N

7225

Rl

Tipo de penetracao da ferramenta.

< Para selecionar o tipo de penetracao da ferramenta, situar-se sobre este icone e
pressionar a tecla [-].

Penetracao radial.

Penetracao pelo flanco.

Penetragcdo em ziguezague.

=1

Se se seleciona o tipo de penetracgao pelo flanco ou em ziguezague, o CNC solicitara o angulo (o)
de penetracado da ferramenta de corte.

No caso do ciclo de rosqueamento de nivel 1, o tipo de penetragdo é sempre radial.

Repetir a ultima passada de rosqueamento.

Quando se deseja repetir a Ultima passada, situar-se sobre este icone e pressionar
atecla [-].

4 Nao repetir a ultima passada.

Repetir a ultima passada.

<

24
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3.8.2 Roscas normalizadas

Se permite, em todos os niveis exceto no rosqueamento frontal, introduzir o didmetro para que o
CNC calcule o passo e a profundidade correspondentes.

Um campo (janela) permite selecionar o tipo de rosca normalizada; se ndo se seleciona nenhuma,
tem que definir o passo e a profundidade total da rosca.

Os tipos de rosca disponiveis sao:

3 M (S.L) Rosca métrica de passo normal (Sistema Internacional).
2 . M (S.I.F) Rosca métrica de passo fino (Sistema Internacional).
é B.S.W. (W) Rosca Whitworth de passo normal.
§ B.S.F Rosca Whitworth de passo fino.
g U.N.C. Rosca americana unificada de passo normal.
! % U.N.F. Rosca americana unificada de passo fino.
3
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Rosca métrica de passo normal: M (S.1.)

Diametro Passo Profundidade (mm)
(mm) (Polegadas) (mm) (Polegadas) Interiores Exteriores
0,3000 0,0118 0,0750 0,0030 0,0406 0,0460
0,4000 0,0157 0,1000 0,0039 0,0541 0,0613
0,5000 0,0197 0,1250 0,0049 0,0677 0,0767
0,6000 0,0236 0,1500 0,0059 0,0812 0,0920
0,8000 0,0315 0,2000 0,0079 0,1083 0,1227
1,0000 0,0394 0,2500 0,0098 0,1353 0,1534
1,2000 0,0472 0,2500 0,0098 0,1353 0,1534
1,4000 0,0551 0,3000 0,0118 0,1624 0,1840
1,6000 0,0630 0,3500 0,0138 0,1895 0,2147
1,7000 0,0669 0,3500 0,0138 0,1895 0,2147
1,8000 0,0709 0,3500 0,0138 0,1895 0,2147
2,0000 0,0787 0,4000 0,0157 0,2165 0,2454
2,2000 0,0866 0,4500 0,0177 0,2436 0,2760
2,3000 0,0906 0,4000 0,0157 0,2165 0,2454
2,5000 0,0984 0,4500 0,0177 0,2436 0,2760
2,6000 0,1024 0,4500 0,0177 0,2436 0,2760
3,0000 0,1181 0,5000 0,0197 0,2707 0,3067
3,5000 0,1378 0,6000 0,0236 0,3248 0,3680
4,0000 0,1575 0,7000 0,0276 0,3789 0,4294
4,5000 0,1772 0,7500 0,0295 0,4060 0,4601
5,0000 0,1969 0,8000 0,0315 0,4330 0,4907
5,5000 0,2165 0,9000 0,0354 0,4872 0,5521
6,0000 0,2362 1,0000 0,0394 0,5413 0,6134
7,0000 0,2756 1,0000 0,0394 0,5413 0,6134
8,0000 0,3150 1,2500 0,0492 0,6766 0,7668
9,0000 0,3543 1,2500 0,0492 0,6766 0,7668
10,0000 0,3937 1,5000 0,0591 0,8120 0,9201
11,0000 0,4331 1,5000 0,0591 0,8120 0,9201
12,0000 0,4724 1,7500 0,0689 0,9473 1,0735
14,0000 0,5512 2,0000 0,0787 1,0826 1,2268
16,0000 0,6299 2,0000 0,0787 1,0826 1,2268
18,0000 0,7087 2,5000 0,0984 1,3533 1,56335
20,0000 0,7874 2,5000 0,0984 1,3533 1,56335
22,0000 0,8661 2,5000 0,0984 1,3533 1,5335
24,0000 0,9449 3,0000 0,1181 1,6239 1,8402
27,0000 1,0630 3,0000 0,1181 1,6239 1,8402
30,0000 1,1811 3,5000 0,1378 1,8946 2,1469
33,0000 1,2992 3,5000 0,1378 1,8946 2,1469
36,0000 1,4173 4,0000 0,1575 2,1652 2,4536
39,0000 1,5354 4,0000 0,1575 2,1652 2,4536
42,0000 1,6535 4,5000 0,1772 2,4359 2,7603
45,0000 1,7717 4,5000 0,1772 2,4359 2,7603
48,0000 1,8898 5,0000 0,1969 2,7065 3,0670
52,0000 2,0472 5,0000 0,1969 2,7065 3,0670
56,0000 2,2047 5,5000 0,2165 2,9772 3,3737
60,0000 2,3622 5,5000 0,2165 2,9772 3,3737
64,0000 2,5197 6,0000 0,2362 3,2478 3,6804
68,0000 2,6772 6,0000 0,2362 3,2478 3,6804
72,0000 2,8346 6,0000 0,2362 3,2478 3,6804
76,0000 2,9921 6,0000 0,2362 3,2478 3,6804
80,0000 3,1496 6,0000 0,2362 3,2478 3,6804

Profundidade em roscas interiores = 0,5413 x Passo

Profundidade em roscas exteriores = 0.6134 x Passo
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Rosca métrica de passo fino: M (S.I.F.)

Diametro Passo Profundidade (mm)
(mm) (Polegadas) (mm) (Polegadas) Interiores Exteriores
1,0000 0,0394 0,2000 0,0079 0,1083 0,1227
1,2000 0,0472 0,2000 0,0079 0,1083 0,1227
1,4000 0,0551 0,2000 0,0079 0,1083 0,1227
1,7000 0,0669 0,2000 0,0079 0,1083 0,1227
2,0000 0,0787 0,2500 0,0098 0,1353 0,1534
2,3000 0,0906 0,2500 0,0098 0,1353 0,1534
2,5000 0,0984 0,3500 0,0138 0,1895 0,2147
2,6000 0,1024 0,3500 0,0138 0,1895 0,2147
3,0000 0,1181 0,3500 0,0138 0,1895 0,2147
3,5000 0,1378 0,3500 0,0138 0,1895 0,2147
4,0000 0,1575 0,5000 0,0197 0,2707 0,3067
4,5000 0,1772 0,5000 0,0197 0,2707 0,3067
5,0000 0,1969 0,5000 0,0197 0,2707 0,3067
6,0000 0,2362 0,7500 0,0295 0,4060 0,4601
7,0000 0,2756 0,7500 0,0295 0,4060 0,4601
8,0000 0,3150 1,0000 0,0394 0,5413 0,6134
9,0000 0,3543 1,0000 0,0394 0,5413 0,6134
10,0000 0,3937 1,0000 0,0394 0,5413 0,6134
12,0000 0,4724 1,2500 0,0492 0,6766 0,7668
13,0000 0,5118 1,5000 0,0591 0,8120 0,9201
14,0000 0,5512 1,5000 0,0591 0,8120 0,9201
16,0000 0,6299 1,5000 0,0591 0,8120 0,9201
18,0000 0,7087 1,5000 0,0591 0,8120 0,9201
20,0000 0,7874 1,5000 0,0591 0,8120 0,9201
22,0000 0,8661 1,5000 0,0591 0,8120 0,9201
24,0000 0,9449 2,0000 0,0787 1,0826 1,2268
27,0000 1,0630 2,0000 0,0787 1,0826 1,2268
30,0000 1,1811 2,0000 0,0787 1,0826 1,2268
33,0000 1,2992 2,0000 0,0787 1,0826 1,2268
36,0000 1,4173 3,0000 0,1181 1,6239 1,8402
39,0000 1,5354 3,0000 0,1181 1,6239 1,8402
42,0000 1,6535 3,0000 0,1181 1,6239 1,8402
45,0000 1,7717 3,0000 0,1181 1,6239 1,8402
48,0000 1,8898 3,0000 0,1181 1,6239 1,8402
52,0000 2,0472 3,0000 0,1181 1,6239 1,8402
56,0000 2,2047 4,0000 0,1575 2,1652 2,4536
60,0000 2,3622 4,0000 0,1575 2,1652 2,4536
64,0000 2,5197 4,0000 0,1575 2,1652 2,4536
68,0000 2,6772 4,0000 0,1575 2,1652 2,4536
72,0000 2,8346 4,0000 0,1575 2,1652 2,4536
76,0000 2,9921 4,0000 0,1575 2,1652 2,4536
80,0000 3,1496 4,0000 0,1575 2,1652 2,4536

Profundidade em roscas interiores = 0,5413 x Passo

Profundidade em roscas exteriores = 0.6134 x Passo




Rosca Whitworth de passo normal: B.S.W. (W)

Rosca Passo Profundidade (mm)
(mm) (Polegadas) Fios (mm) (Polegadas) | Interiores | Exteriores

1/16 1,5875 0,0625 60 0,4233 0,0167 0,2710 0,2710
3/32 2,3812 0,0937 48 0,5292 0,0208 0,3388 0,3388
1/8 3,1750 0,1250 40 0,6350 0,0250 0,4066 0,4066
5/32 3,9687 0,1562 32 0,7938 0,0313 0,5083 0,5083
3/16 4,7625 0,1875 24 1,0583 0,0417 0,6776 0,6776
7132 5,5562 0,2187 24 1,0583 0,0417 0,6776 0,6776
1/4 6,3500 0,2500 20 1,2700 0,0500 0,8132 0,8132
5/16 7,9375 0,3125 18 1,411 0,0556 0,9035 0,9035
3/8 9,5250 0,3750 16 1,5875 0,0625 1,0165 1,0165
7/16 11,1125 0,4375 14 1,8143 0,0714 1,1617 1,1617
1/2 12,7000 0,5000 12 2,1167 0,0833 1,3553 1,3553
9/16 14,2875 0,5625 12 2,1167 0,0833 1,3553 1,3553
5/8 15,8750 0,6250 11 2,3091 0,0909 1,4785 1,4785
3/4 19,0500 0,7500 10 2,5400 0,1000 1,6264 1,6264
7/8 22,2250 0,8750 9 2,8222 0,1111 1,8071 1,8071

1 25,4000 1,0000 8 3,1750 0,1250 2,0330 2,0330
11/8 28,5750 1,1250 7 3,6286 0,1429 2,3234 2,3234
11/4 31,7500 1,2500 7 3,6286 0,1429 2,3234 2,3234
13/8 34,9250 1,3750 6 4,2333 0,1667 2,7106 2,7106
11/2 38,1000 1,5000 6 4,2333 0,1667 2,7106 2,7106
15/8 41,2750 1,6250 5 5,0800 0,2000 3,2527 3,2527
13/4 44,4500 1,7500 5 5,0800 0,2000 3,2527 3,2527
17/8 47,6250 1,8750 5 5,6444 0,2222 3,6141 3,6141
2 50,8000 2,0000 5 5,6444 0,2222 3,6141 3,6141
21/8 53,9750 2,1250 5 5,6444 0,2222 3,6141 3,6141
21/4 57,1500 2,2500 4 6,3500 0,2500 4,0659 4,0659
2 3/8 60,3250 2,3750 4 6,3500 0,2500 4,0659 4,0659
21/2 63,5000 2,5000 4 6,3500 0,2500 4,0659 4,0659
2 5/8 66,6750 2,6250 4 6,3500 0,2500 4,0659 4,0659
2 3/4 69,8500 2,7500 4 7,2571 0,2857 4,6467 4,6467
27/8 73,0250 2,8750 4 7,2571 0,2857 4,6467 4,6467
3 76,2000 3,0000 4 7,2571 0,2857 4,6467 4,6467
31/4 82,5500 3,2500 3 7,8154 0,3077 5,0042 5,0042
31/2 88,9000 3,5000 3 7,8154 0,3077 5,0042 5,0042
33/4 95,2500 3,7500 3 8,4667 0,3333 5,4212 5,4212
4 101,6000 4,0000 3 8,4667 0,3333 5,4212 5,4212
41/4 107,9500 4,2500 3 8,8348 0,3478 5,6569 5,6569
41/2 114,3000 4,5000 3 8,8348 0,3478 5,6569 5,6569
4 3/4 120,6500 4,7500 3 9,2364 0,3636 5,9141 5,9141
5 127,0000 5,0000 3 9,2364 0,3636 5,9141 5,9141

As roscas tém que ser definidas em mm ou em polegadas. Por exemplo, para definir uma rosca

Whitworth de passo de 1/16 se deve introduzir o valor 1.5875 mm ou 0.0625 polegadas.

O CNC calcula o passo e a profundidade de acordo com estas formulas:

Passo em mm = 25,4 / nimero de fios

Passo em polegadas = 1/ numero de fios
Profundidade em roscas interiores = 0,6403 x Passo
Profundidade em roscas exteriores = 0,6403 x Passo
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Rosca Whitworth de passo fino: B.S.F

Rosca Passo Profundidade (mm)
(mm) (Polegadas) Fios (mm) (Polegadas) | Interiores | Exteriores
3/16 4,7625 0,1875 32 0,7937 0,0312 0,5082 0,5082
7/32 5,5562 0,2187 28 0,9071 0,0357 0,5808 0,5808
1/4 6,3500 0,2500 26 0,9769 0,0385 0,6255 0,6255
9/32 7,1437 0,2812 26 0,9769 0,0385 0,6255 0,6255
5/16 7,9375 0,3125 22 1,1545 0,0455 0,7392 0,7392
- 3/8 9,5250 0,3750 20 1,2700 0,0500 0,8132 0,8132
7/16 11,1125 0,4375 18 1,4111 0,0556 0,9035 0,9035
N o 1/2 12,7000 0,5000 16 1,5875 0,0625 1,0165 1,0165
9 % 9/16 14,2875 0,5625 16 1,5875 0,0625 1,0165 1,0165
O € 5/8 15,8750 0,6250 14 1,8143 0,0714 1,1617 1,1617
o g 11/16 17,4625 0,6875 14 1,8143 0,0714 1,1617 1,1617
o g_ 3/4 19,0500 0,7500 12 2,1167 0,0833 1,3553 1,3553
o 8 13/16 20,6375 0,8125 12 2,1167 0,0833 1,3553 1,3553
ﬂ 5 7/8 22,2250 0,8750 11 2,3091 0,0909 1,4785 1,4785
O © 1 25,4000 1,0000 10 2,5400 0,1000 1,6264 1,6264
2" % 11/8 28,5750 1,1250 9 2,8222 0,1111 1,8071 1,8071
c o 11/4 31,7500 1,2500 9 2,8222 0,1111 1,8071 1,8071
g_J 13/8 34,9250 1,3750 8 3,1750 0,1250 2,0330 2,0330
(o) 1172 38,1000 1,5000 8 3,1750 0,1250 2,0330 2,0330
= 15/8 41,2750 1,6250 8 3,1750 0,1250 2,0330 2,0330
o 13/4 44,4500 1,7500 7 3,6286 0,1429 2,3234 2,3234
o 2 50,8000 2,0000 7 3,6286 0,1429 2,3234 2,3234
% 21/4 57,1500 2,2500 6 4,2333 0,1667 2,7106 2,7106
-1 21/2 63,5000 2,5000 6 4,2333 0,1667 2,7106 2,7106
é 2 3/4 69,8500 2,7500 6 4,2333 0,1667 2,7106 2,7106
é 3 76,2000 3,0000 5 5,0800 0,2000 3,2527 3,2527
|_

As roscas tém que ser definidas em mm ou em polegadas. Por exemplo, para definir uma rosca
Whitworth de passo de 3/16 se deve introduzir o valor 4,7625 mm ou 0,1875 polegadas.

O CNC calcula o passo e a profundidade de acordo com estas férmulas:
Passo em mm = 25,4/ ndmero de fios
Passo em polegadas = 1/ numero de fios
Profundidade em roscas interiores = 0,6403 x Passo
Profundidade em roscas exteriores = 0,6403 x Passo

FAGOR a

CNC 8035

OpcAo -TC-
(SOFT V16.3x)
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Rosca americana unificada de passo normal: UNC (NC,USS)

Rosca Passo Profundidade (mm)
(mm) (Polegadas) Fios (mm) (Polegadas) | Interiores | Exteriores

0,0730 1,8542 0,0730 64 0,3969 0,0156 0,2148 0,2435
0,0860 2,1844 0,0860 56 0,4536 0,0179 0,2455 0,2782
0,0990 2,5146 0,0990 48 0,5292 0,0208 0,2865 0,3246
0,1120 2,8448 0,1120 40 0,6350 0,0250 0,3437 0,3895
0,1250 3,1750 0,1250 40 0,6350 0,0250 0,3437 0,3895
0,1380 3,5052 0,1380 32 0,7938 0,0313 0,4297 0,4869
0,1640 4,1656 0,1640 32 0,7938 0,0313 0,4297 0,4869
0,1900 4,8260 0,1900 24 1,0583 0,0417 0,5729 0,6492
0,2160 5,4864 0,2160 24 1,0583 0,0417 0,5729 0,6492
1/4 6,3500 0,2500 20 1,2700 0,0500 0,6875 0,7790
5/16 7,9375 0,3125 18 1,411 0,0556 0,7638 0,8656
3/8 9,5250 0,3750 16 1,5875 0,0625 0,8593 0,9738
7116 11,1125 0,4375 14 1,8143 0,0714 0,9821 1,1129
1/2 12,7000 0,5000 13 1,9538 0,0769 1,0576 1,1985
9/16 14,2875 0,5625 12 2,1167 0,0833 1,1458 1,2984
5/8 15,8750 0,6250 11 2,3091 0,0909 1,2499 1,4164
3/4 19,0500 0,7500 10 2,5400 0,1000 1,3749 1,5580
7/8 22,2250 0,8750 9 2,8222 0,1111 1,5277 1,7311

1 25,4000 1,0000 8 3,1750 0,1250 1,7186 1,9475
11/8 28,5750 1,1250 7 3,6286 0,1429 1,9642 2,2258
11/4 31,7500 1,2500 7 3,6286 0,1429 1,9642 2,2258
13/8 34,9250 1,3750 6 4,2333 0,1667 2,2915 2,5967
11/2 38,1000 1,5000 6 4,2333 0,1667 2,2915 2,5967
15/8 41,2750 1,6250 5 5,0800 0,2000 2,7498 3,1161
13/4 44,4500 1,7500 5 5,0800 0,2000 2,7498 3,1161
2 50,8000 2,0000 5 5,6444 0,2222 3,0553 3,4623
21/4 57,1500 2,2500 5 5,6444 0,2222 3,0553 3,4623
21/2 63,5000 2,5000 4 6,3500 0,2500 3,4373 3,8951
2 3/4 69,8500 2,7500 4 6,3500 0,2500 3,4373 3,8951
3 76,2000 3,0000 4 6,3500 0,2500 3,4373 3,8951

As roscas tém que ser definidas em milimetros ou em polegadas. Por exemplo, para definir uma
rosca americana de passo de 1/4 se deve introduzir o valor 6,3500 mm ou 0,2500 polegadas.

O CNC calcula o passo e a profundidade de acordo com estas formulas:

Passo em milimetros = 25,4 / numero de fios

Passo em polegadas = 1/ numero de fios
Profundidade em roscas interiores = 0,5413 x Passo
Profundidade em roscas exteriores = 0.6134 x Passo

=
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Rosca americana unificada de passo fino: UNF (NF,SAE)

Rosca Passo Profundidade (mm)
(mm) (Polegadas) Fios (mm) (Polegadas) | Interiores | Exteriores
0,0600 1,5240 0,0600 80 0,3175 0,0125 0,1719 0,1948
0,0730 1,8542 0,0730 72 0,3528 0,0139 0,1910 0,2164
0,0860 2,1844 0,0860 64 0,3969 0,0156 0,2148 0,2435
0,0990 2,5146 0,0990 56 0,4536 0,0179 0,2455 0,2782
0,1120 2,8448 0,1120 48 0,5292 0,0208 0,2865 0,3246
- 0,1250 3,1750 0,1250 44 0,5773 0,0227 0,3125 0,3541
0,1380 3,5052 0,1380 40 0,6350 0,0250 0,3437 0,3895
N o 0,1640 4,1656 0,1640 36 0,7056 0,0278 0,3819 0,4328
9 % 0,1900 4,8260 0,1900 32 0,7937 0,0312 0,4296 0,4869
O € 19/88 5,4864 0,2160 28 0,9071 0,0357 0,4910 0,5564
o 5 1/4 6,3500 0,2500 28 0,9071 0,0357 0,4910 0,5564
2 = 5/16 7,9375 0,3125 24 1,0583 0,0417 0,5729 0,6492
o 2 3/8 9,5250 0,3750 24 1,0583 0,0417 0,5729 0,6492
ﬂ 5 7/16 11,1125 0,4375 20 1,2700 0,0500 0,6875 0,7790
QO © 1/2 12,7000 0,5000 20 1,2700 0,0500 0,6875 0,7790
2“ % 9/16 14,2875 0,5625 18 1,4111 0,0556 0,7638 0,8656
c o 5/8 15,8750 0,6250 18 1,4111 0,0556 0,7638 0,8656
g_J 3/4 19,0500 0,7500 16 1,5875 0,0625 0,8593 0,9738
(o) 778 22,2250 0,8750 14 1,8143 0,0714 0,9821 1,1129
= 1 25,4000 1,0000 12 2,1167 0,0833 1,1458 1,2984
(o] 11/8 28,5750 1,1250 12 2,167 0,0833 1,1458 1,2984
o 11/4 31,7500 1,2500 12 2,1167 0,0833 1,1458 1,2984
% 11/2 38,1000 1,5000 12 2,1167 0,0833 1,1458 1,2984
-l
é As roscas tém que ser definidas em mm ou em polegadas. Por exemplo, para definir uma rosca
é americana de passo de 1/4 se deve introduzir o valor 6,3500 mm ou 0,2500 polegadas.
|_

O CNC calcula o passo e a profundidade de acordo com estas formulas:
Passo em mm = 25,4/ numero de fios
Passo em polegadas = 1/ numero de fios
Profundidade em roscas interiores = 0,5413 x Passo
Profundidade em roscas exteriores = 0.6134 x Passo

FAGOR a

CNC 8035

OpcAo -TC-
(SOFT V16.3x)
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3.8.3 Funcionamento basico. Rosqueamento longitudinal

Os passos de usinagem deste ciclo sdo os seguintes:

1. Se a operagao se programou com outra ferramenta o CNC efetuara uma troca de ferramenta,
deslocando-se ao ponto de troca, se assim a maquina o requer.

2. Oeixo-arvore se colocaem funcionamento com a velocidade selecionada e no sentido indicado.
Em funcgéo do sentido de rotagdo do eixo-arvore, a rosca sera a direita ou a esquerda.

3. Aferramenta se aproxima em avanco rapido ao canto tedrico, mantendo conforme os eixos X
e Z a distancia de seguranca selecionada.

Y4
zf Xi, Zi X

> Z

X\

4. O rosqueamento se efetua com penetragéo radial e mediante sucessivas passadas, até atingir
aprofundidade total. A profundidade de cada passada estara em fungéo do nimero da passada
correspondente A, AN2, A\3, AV4,...

X\

Zf \ Xi, Zi

=W

-7

Cada um dos passos de rosqueamento se efetua da seguinte forma:
¢ Deslocamento em modo rapido até a cota de profundidade correspondente.

¢ Rosqueamento do trecho programado, primeiro conforme o eixo Z, até a disténcia do fim
da rosca (o) e a seguir rosqueamento de saida até a cota final. Durante o rosqueamento
nao é possivel variar a velocidade de avanco F por meio do comutador FEED-OVERRIDE,
cujo valor se mantera fixo em 100%. Durante o inicio da usinagem em tornos grandes,
quando se efetuam rosqueamentos longos, para evitar que a pega comece a "arquear”, &
possivel variar a ultrapassagem do eixo-arvore durante as primeiras passadas.

* Retrocesso em modo rapido até o ponto de aproximacéo.

5. Depois de finalizada a operacgao ou ciclo, a ferramenta voltara a posi¢céo que ocupava quando
se efetuou a chamada ao ciclo; isto é, o ponto onde se pressionou [START].

Quando se executa uma pega inteira, combinacéo de operagdes ou ciclos, a ferramenta nao
volta ao referido ponto apds a execugéo de cada ciclo.

6. O CNC para o eixo-arvore, mas mantém selecionadas as condigbes de usinagem fixadas;
ferramenta (T), avango dos eixos (F) e velocidade do eixo-arvore (S).

=
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3.8.4 Funcionamento basico. Rosqueamento cénico

Os passos de usinagem deste ciclo sdo os seguintes:

1. Se a operagéo se programou com outra ferramenta o CNC efetuara uma troca de ferramenta,
deslocando-se ao ponto de troca, se assim a maquina o requer.

2. Oeixo-arvore se coloca em funcionamento com a velocidade selecionada e no sentido indicado.
Em funcgao do sentido de rotagdo do eixo-arvore, a rosca sera a direita ou a esquerda.

3. Aferramenta se aproxima em avanco rapido ao canto tedérico, mantendo conforme os eixos X
e Z a distancia de seguranca selecionada.

4. O rosqueamento se efetua em sucessivas passadas, até atingir a profundidade total. A
profundidade de cada passada estara em fungéo do modelo selecionado.

* Profundidade em fungdo do nimero de passada A, AV2, AV3, AV4,...
¢ Profundidade mantendo constante o aumento entre passadas A.

XA

Cada um dos passos de rosqueamento se efetua da seguinte forma:

e Deslocamento em modo rapido até a cota de profundidade correspondente. Este
deslocamento se realizara conforme o angulo de penetragéo (o) selecionado.

¢ Rosqueamento do trecho programado, primeiro conforme o perfil definido, até a distancia
do fim da rosca (o) e a seguir rosqueamento de saida até a cota final. Durante o
rosqueamento ndo é possivel variar a velocidade de avango F por meio do comutador FEED-
OVERRIDE, cujo valor se mantera fixo em 100%. Durante o inicio da usinagem em tornos
grandes, quando se efetuam rosqueamentos longos, para evitar que a peca comece a
"arquear", é possivel variar a ultrapassagem do eixo-arvore durante as primeiras passadas.

* Retrocesso em modo rapido até o ponto de aproximacao.

5. Depois de finalizada a operacgédo ou ciclo, a ferramenta voltara a posi¢céo que ocupava quando
se efetuou a chamada ao ciclo; isto é, o ponto onde se pressionou [START].

Quando se executa uma pega inteira, combinacé@o de operacgdes ou ciclos, a ferramenta nao
volta ao referido ponto apos a execugao de cada ciclo.

6. O CNC para o eixo-arvore, mas mantém selecionadas as condigées de usinagem fixadas;
ferramenta (T), avango dos eixos (F) e velocidade do eixo-arvore (S).



3.8.5 Funcionamento basico. Rosqueamento frontal

Os passos de usinagem deste ciclo sdo os seguintes:

1. Se a operagao se programou com outra ferramenta o CNC efetuara uma troca de ferramenta,
deslocando-se ao ponto de troca, se assim a maquina o requer.

2. Oeixo-arvore se colocaem funcionamento com a velocidade selecionada e no sentido indicado.
Em funcgéo do sentido de rotagdo do eixo-arvore, a rosca sera a direita ou a esquerda.

3. Aferramenta se aproxima em avanco rapido ao canto tedrico, mantendo conforme os eixos X
e Z a distancia de seguranca selecionada.

4. O rosqueamento se efetua em sucessivas passadas, até atingir a profundidade total. A
profundidade de cada passada estara em fungdo do modelo selecionado.

* Profundidade em funcéo do niimero de passada A, AV2, AV3, AV4,...
¢ Profundidade mantendo constante o aumento entre passadas A.

Cada um dos passos de rosqueamento se efetua da seguinte forma:

e Deslocamento em modo rapido até a cota de profundidade correspondente. Este
deslocamento se realizara conforme o angulo de penetragéo (o) selecionado.

¢ Rosqueamento do trecho programado, primeiro conforme o perfil definido, até a distancia
do fim da rosca (o) e a seguir rosqueamento de saida até a cota final. Durante o
rosqueamento nao é possivel variar a velocidade de avango F por meio do comutador FEED-
OVERRIDE, cujo valor se mantera fixo em 100%. Durante o inicio da usinagem em tornos
grandes, quando se efetuam rosqueamentos longos, para evitar que a peca comece a
"arquear", é possivel variar a ultrapassagem do eixo-arvore durante as primeiras passadas.

* Retrocesso em modo rapido até o ponto de aproximacéo.

5. Depois de finalizada a operac¢ao ou ciclo, a ferramenta voltara a posi¢céo que ocupava quando
se efetuou a chamada ao ciclo; isto é, o ponto onde se pressionou [START].

Quando se executa uma pega inteira, combinacéo de operagdes ou ciclos, a ferramenta nao
volta ao referido ponto apds a execugéo de cada ciclo.

6. O CNC para o eixo-arvore, mas mantém selecionadas as condigbes de usinagem fixadas;
ferramenta (T), avango dos eixos (F) e velocidade do eixo-arvore (S).

=
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3.9 Ciclo de ranhura

F7 Esta tecla acessa aos ciclos de ranhura.

ad

Este ciclo permite realizar ranhuras cilindricas e ranhuras frontais, todas elas com
paredes verticais ou paredes inclinadas.

3 Nivel 1. Ranhura cilindrica.
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o Se devem definir os seguintes dados:
I - .
&I ¢ As coordenadas do ponto inicial e ponto final.
rg ¢ O diametro final.
E e Temporizagéo no fundo.

¢ Numero de ranhuras e offset.
Nivel 2. Ranhura frontal.
XA
+—5<»
=
| xi,zi B
A
R
Ot Xf, zf
1 -7

Se devem definir os seguintes dados:
¢ As coordenadas do ponto inicial e ponto final.
¢ A cota do fundo da ranhura.
e Temporizacdo no fundo.

e Numero de ranhuras e offset.
FAGOR a
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Nivel 3. Ranhura cilindrica com paredes inclinadas.
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Se devem definir os seguintes dados:
¢ As coordenadas do ponto inicial e ponto final.

Ciclo de ranhura

¢ O diametro final.

TRABALHO COM OPERACOES OU CICLOS

e Os angulos de inclinagdo das paredes inclinadas.
¢ Numero de ranhuras e offset.

Nivel 4. Ranhura frontal com paredes inclinadas.

To,

Se devem definir os seguintes dados:
¢ As coordenadas do ponto inicial e ponto final.

A cota do fundo da ranhura.
* Os angulos de inclinagéo das paredes inclinadas.
e Numero de ranhuras e offset.

Nivel 5. Cortado

FAGOR a
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Se devem definir os seguintes dados:
¢ As coordenadas do ponto inicial. Opcio -TC.
¢ O diametro final do corte de metais (SOFT V16.3x)

¢ O didmetro intermediario para reduzir o avanco.
e O avanco do corte dos metais.
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3.9.1 Calibragem da ferramenta de ranhura

Na hora de calibrar a ferramenta de ranhura se deve indicar corretamente o fator de forma
correspondente ao canto que se calibrou. Desta maneira, a mesma ferramenta pode ser calibrada
de trés formas diferentes, como se mostra a seguir:

e Fator de forma F3. Se calibra o canto esquerdo da ferramenta de corte.

A
| / /
Xi, Zi .
Ty v
2 ENTER
=

e Fator de forma F1. Se calibra o canto direito da ferramenta de corte.

‘ )

A
/""""'/"V""""" v
lX -ENTER
Xi, Zi -
NTER H A
A |
j ‘Z

Ciclo de ranhura
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¢ Fator de forma F2. Se calibra somente de acordo com o eixo X e o CNC aceita como ponto
calibrado o centro da ferramenta de corte.

% s aff] [T
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3.9.2 Definicao da geometria

Tipo de Ranhura.

< Para selecionar o tipo de ranhura situar-se sobre este icone e pressionar a tecla [-].

Z Ranhura interior.
% Ranhura exterior.

Cada vez que se mude o tipo de Ranhura, o CNC modifica o icone e mostra a tela de ajuda
geométrica correspondente.

Cotas do canto tecrico (Xi, Zi) e cotas do ponto final (Xf, Zf).

As cotas se definem uma a uma. Depois de situar-se sobre a cota do eixo que se deseja definir,
o valor se introduz de uma das seguintes maneiras.

¢ Introduzir o valor manualmente. Teclar o referido valor e pressionar a tecla [ENTER].
* Atribuir a posi¢ado atual da maquina.

Deslocar o eixo, mediante o volante ou as teclas de JOG, até ao ponto desejado. Pressionar
a tecla [RECALL] para que o dado selecionado atribua o valor mostrado na janela superior
direita e pressionar a tecla [ENTER].

A janela superior direita mostra a posicdo da ferramenta a todo o momento.

Diametro intermediario (@r) e didmetro final (of).

Para a operacéo de cortado, tem que ser definido o didmetro final e um didmetro intermediario, a
partir do qual diminui o avancgo. Para definir estes dados, teclar o valor desejado e pressionar a tecla
[ENTER].

Angulos de inclinacéo (c, ).

Estes dados se devem definir nas ranhuras com paredes inclinadas. Para isso, situar-se sobre este
dado, teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER].

x4 Xy
Xf, Zf Xi, Zi
8 o Xi, Zi
a
I
Xf, zf
> 7 LA
X2 XA
Xi, Zi Xf, Zf
« Xi, Zi
a
=0
p=0 Xf, zf
z -7
O seguinte exemplo mostra ranhuras com a=20° e $=0°.

=
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Tipo de usinagem que se deseja efetuar em cada canto.

< Para selecionar o tipo de esquina situar-se sobre este icone e pressionar a tecla [-].

Aresta viva.

« |R Aresta arredondada.

Cc Aresta com chanfro.

Estes dados se devem definir nas ranhuras com paredes inclinadas. Nos quatro cantos da ranhura
tem que definir o tipo de usinagem que se deseja efetuar.

o R o |C
R C

Aresta viva. Aresta arredondada. Aresta com chanfro.

No caso de arredondamento de aresta tem que definir o raio de arredondamento (R) e no caso do
chanfrado se deve definir a distancia desde o canto tedrico até o ponto em que se quer realizar o
chanfrado (C). No caso do corte dos metais, também se permite definir o &ngulo do chanfro.

Temporizacao no fundo ().

Define o tempo de espera em segundos, depois cada aprofundamento, até comecar o retrocesso.
Para defini-lo, situar-se sobre este dado, teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER].

Distédncia de seguranca.

Com o objetivo de evitar choques com a peca, o CNC permite fixar um ponto de aproximagéo a
peca. A distancia de seguranca indica a posi¢éo do ponto de aproximagao respeito ao canto inicial.

Para modificar um destes valores, situar-se sobre o dado correspondente, teclar o valor desejado
e pressionar a tecla [ENTER].

//
Xf, zf X

z

~
Xi,ZiAXJ S T

4Txf,2f
-7 > 7

O valor da distancia de seguranga em X se define sempre em raios.



Tipo de usinagem para a passada de desbaste.

Para selecionar o tipo de ranhura situar-se sobre este icone e pressionar a tecla bicolor.

Selegao do ponto de comego da ranhura no centro da ranhura:

oy

O processo de desbaste na ranhura comeca no centro e continua no sentido do ponto
inicial. Depois de atingido o ponto inicial, volta ao centro e continua no sentido do ponto
final até acabar o desbaste.

Selecao do passo de aprofundamento P e temporizacéo t (em segundos) para desalojamento de
aparas na primeira passada da ranhura:

W

Selecao de passo de aprofundamento para evitar o superaquecimento da ferramenta,
e temporizagéo depois de cada passo para desalojo da aparas.

Esta aprofundamento em passos se realiza durante o primeiro aprofundamento, e é
vélido independentemente do ponto de comeco selecionado (centro ou canto).

Selegao do ranhurado em zig-zag para desalojo das aparas na primeira passada do ranhurado:

by
iy

Se selecionado o icone do comeco de usinagem no centro da ranhura, o icone de
selecdo do desalojo de aparas permite a opg¢ao de ranhurado em zig-zag.

i

Na primeira passada se realiza uma usinagem em zig-zag com aprofundamento
segundo o pardmetro P.

No resto das passadas, se realiza uma usinagem com aprofundamento até o fundo. Com
o objetivo de cuidar a ferramenta, primeiro se usina a parte do centro para a origem com
uma parte da a ferramenta de corte (figura esquerda), e depois, do centro ao lado
contrario com a outra parte da ferramenta de corte (figura direita).

Em qualquer das op¢des de ranhurado, embora n&o se tenha programado uma
temporizagéo nas passadas finais do desbaste, se fara uma temporizagdo com objeto
de usinartoda a superficie da peca com um raio uniforme. A duragéo desta temporizagao
sera o tempo que demora em se realizar uma volta do Eixo-arvore.

=
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Tipo de usinagem para a passada de acabamento.

< Este dado se deve definir nas ranhuras com paredes inclinadas. Para selecionar o
tipo de usinagem situar-se sobre este icone e pressionar a tecla [-].

Xi, Zi

Repeticdo de ranhuras.

Os dados "numero de ranhuras" e "offset" permitem repetir varias vezes uma ranhura ao longo do
eixo Z nas ranhuras cilindricas, ou ao longo do eixo X nas ranhuras frontais.

Se aranhura inicial é conica, Xi diferente de Xf, a referida conicidade se mantém para o resto das
ranhuras.

X X
A
Xf, Zf Xi, Zi
Xf, Zf
4 3 2 1 3 Xi, Zi
2
1
A 7
OFFSET OFFSET

Se se define o numero de ranhuras com valor 0 ou 1, s se realiza uma ranhura.

Didmetro intermediario (®r) e avanco (Fr).

Para a operacgao de cortado, tem que ser definido um didmetro intermediario, a partir do qual a
usinagem se realiza em avango lento (Fr) até atingir o final do cortado. Para definir estes dados,
teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER].



3.9.3 Funcionamento basico. Ranhura

Os passos de usinagem deste ciclo sdo os seguintes:

1. Se a operagao se programou com outra ferramenta o CNC efetuara uma troca de ferramenta,
deslocando-se ao ponto de troca, se assim a maquina o requer.

2. Oeixo-arvore se colocaem funcionamento com a velocidade selecionada e no sentido indicado.

3. A ferramenta se aproxima em avanco rapido ao ponto inicial (Xi, Zi), mantendo conforme os
eixos X e Z a distancia de segurancga selecionada.

=
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4. Operagéao de desbaste, mediante sucessivas passadas de ranhura, até uma distancia da
profundidade final igual ao excesso do acabamento.

Esta operagao se realiza com as condicdes fixadas para a operagéo de desbaste; entretanto,
0 CNC calcula o passo real para que todas as passadas de faceamento sejam iguais. Este passo
sera igual ou menor ao definidoA.

A HT X
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-

Xf, Zf
Xi, Zi ﬂ \\
== T
S
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Cada passo de usinagem se realiza como se indica na figura, comegando no ponto "1" e depois
de passar pelos pontos “2”, “3” e “4”, finaliza no ponto “5”.

5. Operagéo de acabamento.

Se a operagéo de acabamento se programou com outra ferramenta, o CNC efetuara uma troca
de ferramenta, deslocando-se ao ponto de troca, se assim a maquina o requer.

O acabamento da peca se realiza com as condi¢des de usinagem fixadas para o acabamento;
avanco dos eixos (F), velocidade do eixo-arvore (S) e sentido de rotacao.

—:—U::}ETE FAGOR a

4T><f. zf
- 7
CNC 8035

6. Depois de finalizada a operacao ou ciclo, a ferramenta voltara & posi¢céo que ocupava quando

se efetuou a chamada ao ciclo; isto é, o ponto onde se pressionou [START].

Quando se executa uma pega inteira, combinacéo de operacdes ou ciclos, a ferramenta nao

volta ao referido ponto apds a execugéo de cada ciclo.

OpgAo -TC-

7. O CNC para o eixo-arvore, mas mantém selecionadas as condicées de usinagem fixadas;

SOFT V16.3
ferramenta (T), avanco dos eixos (F) e velocidade do eixo-arvore (S). ort 9

-121.



Ciclo de ranhura

TRABALHO COM OPERACOES OU CICLOS

FAGOR a

CNC 8035

OpcAo -TC-
(SOFT V16.3x)

-122.

Consideracoes

Como omitir as operacoes de desbaste ou acabamento.

Se se seleciona TO como ferramenta de desbaste, o ciclo ndo executa a operacdo de desbaste.
Isto é, depois da aproximacao, se efetuara a operacdo de acabamento.

Se se seleciona TO como ferramenta de acabamento, o ciclo ndo executa a operacéo de
acabamento. Isto é, depois da operacao de desbaste a ferramenta se deslocara ao ponto de
aproximacéo, mantendo a distancia de seguranga com respeito ao ponto inicial (Xi, Zi).

Cotas Xi e Xf diferentes.

Quando a superficie que se deseja usinar nao é totalmente cilindrica (cotas Xi e Xf diferentes), o
CNC analisa ambas as cotas e toma como ponto de comec¢o em X a cota mais afastada da
profundidade final.

X \ T X |
Xf, Zf ?X Eb
: 3 )
T
Xi, Zi
Xf, zf
-7 )




3.9.4

Funcionamento basico. Cortado

Os passos de usinagem deste ciclo sdo os seguintes:

1.

Se a operagéao se programou com outra ferramenta o CNC efetuara uma troca de ferramenta,
deslocando-se ao ponto de troca, se assim a maquina o requer.

2. Oeixo-arvore se colocaem funcionamento com a velocidade selecionada e no sentido indicado.

3. A ferramenta se aproxima em avanco rapido ao ponto inicial (Xi, Zi), mantendo conforme os

eixos X e Z a distancia de segurancga selecionada.

. Operacéo de cortado, em avanco F, até atingir o didmetro intermediario. A partir deste ponto,

o corte continua no avango Fr até atingir o didametro final.

. Depois de finalizada a operagao ou ciclo, a ferramenta voltara a posi¢éo que ocupava quando

se efetuou a chamada ao ciclo; isto €, o ponto onde se pressionou [START].

Quando se executa uma peca inteira, combinagéo de operagdes ou ciclos, a ferramenta nao
volta ao referido ponto apds a execugéo de cada ciclo.

. O CNC para o eixo-arvore, mas mantém selecionadas as condi¢ées de usinagem fixadas;

ferramenta (T), avango dos eixos (Fr) e velocidade do eixo-arvore (S).

=
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3.10 Ciclos de furacao e de rosqueamento com macho

Esta tecla acessa aos ciclos de rosqueamento com macho.

e Ciclo de furagao.
¢ Ciclo de rosqueamento com macho.

Se devem definir os seguintes dados:
¢ As coordenadas do ponto de furacgao.
¢ A profundidade total.

3 - Nivel 1. Ciclo de furacao.
»n o
o <
a 8 X
O £ A
O ¢ L
3 8
i)
@ €
l®) g ﬁz -
o £ >z
< O to
m >
w 7
3 S
[0) A
= O
O o
O o
2%
&l 5
m o
< ©
o [0}
(@]
ks
(@)

e Temporizacdo no fundo.

Nivel 2. Ciclo de rosqueamento com macho.

X4

WIN

s
|

Se devem definir os seguintes dados:
¢ A coordenada Z do ponto de rosqueamento com macho.
¢ A profundidade total.

e Temporizagéo no fundo.
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3.10.1 Definicao da geometria

Usinagem na face frontal.

< Para selecionar o tipo de usinagem situar-se sobre este icone e pressionar atecla[-].

Cotas do ponto inicial (X, Z).

As cotas se definem uma a uma. Depois de situar-se sobre a cota do eixo que se deseja definir,
o valor se introduz de uma das seguintes maneiras.

=

e Introduzir o valor manualmente. Teclar o referido valor e pressionar a tecla [ENTER].
e Atribuir a posi¢éo atual da méaquina.

Deslocar o eixo, mediante o volante ou as teclas de JOG, até ao ponto desejado. Pressionar
a tecla [RECALL] para que o dado selecionado atribua o valor mostrado na janela superior
direita e pressionar a tecla [ENTER].

A janela superior direita mostra a posicdo da ferramenta a todo o momento.

TRABALHO COM OPERACOES OU CICLOS
Ciclos de furacao e de rosqueamento com macho

Tanto o rosqueamento com macho como a furagdo devem ser sempre axiais, no centro de rotagéo
(X0).

Profundidade total (L).

Situar-se sobre este dado, teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER].

Distadncia de retrocesso (H) e de aproximacao (C).

O parametro H define a distancia que retrocede a ferramenta depois de cada passo de perfuragao.
O parametro C define até que distancia do passo de perfuragéo anterior se aproxima a ferramenta
de maneira rapida. Para definir estes parametros, teclar o valor desejado e pressionar a tecla
[ENTERI.

Temporizacao no fundo (1).

Define o tempo de espera, em segundos, depois do rosqueamento, até comegar o retrocesso. Para
defini-lo, situar-se sobre este dado, teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER].

Avanco de aprofundamento (F).

Situar-se sobre este dado, teclar o valor desejado e pressionar a tecla [ENTER].

Distéancia de seguranca.

Com o objetivo de evitar choques com a pega, o CNC permite fixar um ponto de aproximacgéo a
peca. A distancia de seguranca indica a posigao do ponto de aproximacao respeito ao ponto de
furagdo ou roscado.

Para modificar um destes valores, situar-se sobre o dado correspondente, teclar o valor desejado
e pressionar a tecla [ENTER].

X4 X4

e FAGOR )
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O valor da distancia de seguranca em X se define sempre em raios.
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3.10.2 Ciclo de furacao. Funcionamento basico.

Os passos de usinagem deste ciclo sdo os seguintes:

1. Se a operagéo se programou com outra ferramenta o CNC efetuara uma troca de ferramenta,
deslocando-se ao ponto de troca, se assim a maquina o requer.

2. Oeixo-arvore se coloca em funcionamento com a velocidade selecionada e no sentido indicado.

3. A ferramenta se aproxima em avanco rapido ao ponto inicial (Xi, Zi), mantendo conforme os
eixos X e Z a distancia de seguranca selecionada.

3. y

Aix,z X

—
)

TRABALHO COM OPERACOES OU CICLOS
Ciclos de furacao e de rosqueamento com macho

4. Volta de furagao. Os passos seguintes se repetem, aprofundando em cada vez a quantidade
indicada por KA e A, até atingir a profundidade L. A define o passo de perfuracédo e K A o fator
de reducgéo do referido passo.

¢ O primeiro passo de furagdo sera A, o segundo "KA A", o terceiro "KA (KA A)", e assim
sucessivamente, isto &, a partir do segundo passo o0 novo passo sera o produto do fator KA
pelo passo anterior.

¢ Depois de cada passo de furagdo, a ferramenta retrocede uma distancia H. A seguir se
aproxima de maneira rapida até uma distancia C do aprofundamento anterior; se ndo se
definiu C, a ferramenta se aproxima até 1 mm do aprofundamento anterior.

¢ Perfuracdo até ao seguinte aprofundamento.

¢ Retrocesso em modo rapido até o ponto de aproximagao.
5. Tempo de espera no fundo de perfuragéo.
6. Retrocesso em modo rapido até o ponto de aproximagao.

7. Depois de finalizada a operacgéo ou ciclo, a ferramenta voltard a posi¢éo que ocupava quando
se efetuou a chamada ao ciclo; isto é, o ponto onde se pressionou [START].

Quando se executa uma pega inteira, combinacé@o de operacgdes ou ciclos, a ferramenta nao
volta ao referido ponto ap6s a execugao de cada ciclo.

8. O CNC para o eixo-arvore, mas mantém selecionadas as condigées de usinagem fixadas;
ferramenta (T), avancgo dos eixos (F) e velocidade do eixo-arvore (S).
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3.10.3

Ciclo de rosqueamento com macho. Funcionamento basico.

Os passos de usinagem deste ciclo sdo os seguintes:

1.

Se a operagéao se programou com outra ferramenta o CNC efetuara uma troca de ferramenta,
deslocando-se ao ponto de troca, se assim a maquina o requer.

2. Oeixo-arvore se colocaem funcionamento com a velocidade selecionada e no sentido indicado.

3. A ferramenta se aproxima em avanco rapido ao ponto inicial (Xi, Zi), mantendo conforme os

eixos X e Z a distancia de segurancga selecionada.

X4

Y/ *z X
\] | E—

|
)

4. Roscado da peca em avanco de trabalho F, até atingir a profundidade L.

. Inverséo do sentido de rotagéo do eixo-arvore.

Se se definiu umatemporizacao no fundo, se para o eixo-arvore, e depois de transcorrer o tempo
programado parte o eixo-arvore em sentido contrario.

. Retrocesso no avango de trabalho até o ponto de aproximacao.

. Depois de finalizada a operagéo ou ciclo, a ferramenta voltara a posi¢éo que ocupava quando

se efetuou a chamada ao ciclo; isto é, o ponto onde se pressionou [START].

Quando se executa uma peca inteira, combinagao de operagdes ou ciclos, a ferramenta nao
volta ao referido ponto apds a execugéo de cada ciclo.

. O CNC para o eixo-arvore, mas mantém selecionadas as condi¢bes de usinagem fixadas;

ferramenta (T), avango dos eixos (F) e velocidade do eixo-arvore (S).

A saida Idgica geral "TAPPING" (M5517) se mantera ativa durante a execugao deste ciclo.

=

TRABALHO COM OPERACOES OU CICLOS
Ciclos de furacao e de rosqueamento com macho

FAGOR a
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3.11 Ciclo de perfil

Esta tecla acessa nos ciclos de perfil.

th

Este ciclo se pode definir de varias formas.

Nivel 1. Definindo todos os pontos do perfil.

=
a4 & X,Z
9 % p]_'J
(&) e ~ A
=) % PllTI\ P -
o = P10 / [
O \ 7/ P5
fﬁ P9 P6 p3 +5
o} P2 p1 *
g -z
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g Nivel 2. Utilizando um programa peca que contém o perfil.
o
o
3
< XA
g
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3.11.1 Nivel 1. Definicao do perfil

Este modo permite definir o perfil mediante a descri¢céo dos seus cantos tedricos. No ciclo se podem
utilizar até 12 pontos para definir as referidas esquinas. O ponto P1 é o ponto de comeco do perfil.
O resto dos pontos devem ser correlativos.

FAGOR a

CNC 8035

Se devem utilizar as teclas [#] [#] para selecionar e abandonar a janela que contém os pontos

OPGAo -TC- de definicdo do perfil e as teclas [#] [#] para definir os referidos pontos.
(SOFT V16.3x)
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Cotas do ponto inicial e do ponto final.

As cotas de cada ponto se definem uma a uma. Depois de situar-se sobre a cota que se deseja
definir, o valor se introduz de uma das seguintes maneiras.

¢ Introduzir o valor manualmente. Teclar o referido valor e pressionar a tecla [ENTER].

¢ Atribuir a posi¢ao atual da maquina.

Deslocar o eixo, mediante o volante ou as teclas de JOG, até ao ponto desejado. Pressionar
a tecla [RECALL] para que o dado selecionado atribua o valor mostrado na janela superior

direita e pressionar a tecla [ENTER].

A janela superior direita mostra a posi¢ao da ferramenta a todo o momento.

Pontos intermédios.

Os pontos intermédios se definem um a um. Se se deixa em branco uma cota, o ciclo entende que
€ a mesma que a do ponto anterior. Quando néo se utilizam os 12 pontos de definicdo, se devem

cumprir as seguintes condigdes:

* O CNC nao leva em consideragao o tipo de usinagem do ultimo ponto do perfil.

¢ O primeiro ponto n&o utilizado se deve definir com as mesmas coordenadas que o ultimo ponto

do perfil. No exemplo da figura superior se devem definir P10=P9.

Se se define... O CNC entende...

X1 25.323 Z1 26.557 Ponto: X1 25.323 Z1 26.557

X2 Z2 78.998 Ponto: X2 25.323 Z2 78.998

X3 67.441 Z3 83.231 Ponto: X3 67.441 Z3 83.231

X4 Z4 Ponto: X4 67.441 Z4 83.231

X5 Z5 Nao tem mais pontos, é repeticdo do ponto anterior.

As cotas de cada ponto também podem definir-se de forma incremental. Para isso, posicionar-se
sobre a cota desejada e pressionar a tecla [INS]. Ambas cotas do ponto selecionado mostrar-se-
ao precedidas do icone “A” indicativo de valor incremental com respeito ao ponto anterior.

pressionar a tecla [-].

< Em todos os pontos intermédios tem que definir o tipo de usinagem que se deseja
efetuar na aresta. Para selecionar o tipo de aresta situar-se sobre este icone e

7 |

Aresta viva. Aresta arredondada.

No caso de arredondamento de aresta tem que definir o raio de arredondamento (R) e no caso do
chanfrado se deve definir a distancia desde o canto tedrico até o ponto em que se quer realizar o

chanfrado (C).

Apagar todos os pontos dum perfil.

Depois de programados os pontos desejados, é possivel apaga-los todos ao mesmo tempo. Para

Aresta com chanfro.

apagar todos os pontos programados, seguir os seguintes passos:

e Situar o cursor sobre o texto "DEF. PERFIL (max 12 pontos)" da janela na qual se editam os

pontos.

¢ No momento em que se coloca o cursor nesta posicao, o texto mudara e aparecera o texto:

"CLEAR - Apagar todos os pontos".

¢ Neste momento, se a tecla [CLEAR] for pressionada, mostrar-se-a uma janela onde aparece
o pedido de confirmagéo para apagar todos os pontos: Pressionar [ENTER] para apagar todos

os pontos, ou [ESC] para nao apaga-los.

Ciclo de perfil w
[ ]
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3.11.2 Nivel 2. Definicao do perfil

Definir o "programa do perfil".

O "programa do perfil" pode-se definir das seguintes formas.
e Teclar diretamente o nimero de "programa do perfil".

Se o "programa do perfil" é conhecido, teclar o numero de programa e pressionar a tecla
[ENTER].

e Acessar ao diretério de "programas do perfil" para selecionar um deles.

Pressionar a tecla [#]. O ciclo fixo mostrard uma janela com os programas de perfil que se
encontram definidos. Para deslocar-se dentro desta janela utilizar as teclas [#] e [#]. Depois
de situar o cursor sobre o programa desejado, pressionar a tecla[ENTER]. Para abandonar esta
janela, sem selecionar nenhum programa, utilizar as teclas [@] e [#].

Editar um novo "programa do perfil".

Para editar um novo "programa do perfil", teclar o nimero de programa (entre 0 e 999) e pressionar
atecla[RECALL]. O CNC mostrara a janela correspondente ao editor de perfis (consultar o manual
de operacao). Depois de editado o perfil, 0 CNC solicita o comentario que se deseja associar ao
"Programa do perfil" que se editou. Introduzir o comentario desejado e pressionar a tecla [ENTER].
Se nao se deseja comentario pulsar a tecla [ESC].

Copiar um "Programa do perfil".

Pressionar a tecla [#]. O ciclo fixo mostrara os programas de perfil que se encontram definidos.
Situar o cursor sobre o "programa do perfil" que se deseja copiar e pressionar a tecla [EDIT]. O
CNC solicita o numero do novo perfil e permite mudar-lhe o comentario. Se 0 nimero introduzido
é o de um perfil que ja existe, o CNC solicita confirmacao para substitui-lo.

Modificar um "Programa do perfil" ja existente.

Para modificar um "Programa de perfil" teclar o numero de programa e pressionar a tecla[RECALL].
O CNC mostrara na janela do editor de perfis o perfil que atualmente esta definido.
Com este perfil se podem realizar as seguintes agdes:

e Acrescentar novos elementos ao final do perfil atual.

¢ Modificar os dados de qualquer elemento.

¢ Modificar ou incluir chanfrados, arredondamentos, etc.

¢ Apagar elementos do perfil.

Apagar um "Programa do perfil" ja existente.
Pressionar a tecla [#]. O ciclo fixo mostrara os programas de perfil que se encontram definidos.

Situar o cursor sobre o "Programa do perfil" que se deseja apagar e pressionar a tecla [CLEAR].
O CNC solicita confirmagao.

Notas

Os programas de perfil sdo acessiveis também no modo "T" pois 0 CNC os guarda internamente
como:

P998xxx (perfil ZX, nivel 2).

O programa de perfil 11 o guarda internamente como P998011.

P997xxx (perfil ZC, nivel 3).
O programa de perfil 22 o guarda internamente como P997022.

P996xxx (perfil XC, nivel 4).
O programa de perfil 33 o guarda internamente como P996033.

Ao salvar um programa de usinagem, que contém algum ciclo de perfil, num dispositivo externo,
salvar também o ciclo de perfil (P998xxx, P997xxx, P996xxx) associado.



3.11.3 Nivel 2. Otimizacao da usinagem do perfil

Se se define somente o perfil desejado o CNC supGe que a pega em bruto é cilindrica e efetua a
usinagem como se indica na parte esquerda.

S

Quando se conhece o perfil da pega em bruto se aconselha definir ambos os perfis: O perfil da peca
em bruto e o perfil final desejado. A usinagem é mais rapida pois somente se elimina o material
delimitado por ambos os perfis.

Ciclo de perfil w
[ ]

TRABALHO COM OPERACOES OU CICLOS

Para definir ambos os perfis, seguir o seguinte ordem:
1. Acessar ao editor de perfis.

2. Editar o perfil final desejado.

3. Pressionar a softkey novo perfil.

4. Editar o perfil da chapa em bruto.

5. Abandonar o editor de perfis salvando o perfil.

Lembrar que se deve definir primeiro o perfil final desejado e a seguir o perfil da peca em bruto.

FAGOR a
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3.11.4 Definicao da geometria nos niveis 1 e 2. Perfil ZX

Perfil exterior ou interior.

< Para selecionar o tipo de perfil situar-se sobre este icone e pressionar a tecla [-].

Z Perfil interior.
% Perfil exterior.

Cada vez que se mude o tipo de perfil, 0o CNC modifica o icone e mostra a tela de ajuda geométrica
correspondente.

Quadrante de trabalho.

< O quadrante de trabalho se define mediante os seguintes icones. Para selecionar
o tipo desejado situar-se sobre este icone e pressionar a tecla [-].

1 %HZ %Z -

x
&\\\
2]

%),

X

Tipo de usinagem.

< O tipo de usinagem se define mediante os seguintes pardmetros. Para selecionar
) o tipo desejado situar-se sobre este icone e pressionar a tecla [-].

Usinagem paraxial.

Usinagem seguindo o perfil.

Cada vez que se mude o tipo de usinagem, o CNC modifica o icone e mostra a tela de ajuda
geométrica correspondente.

N\

Na usinagem paraxial se deve definir o avanco de penetracéo (F) da ferramenta nos vales. O avango
de usinagem sera o indicado nas janelas de desbaste e acabamento.

No seguimento de perfil se deve definir a quantidade de material a eliminar da peca original (g).
O referido valor se define em raios.



Cotas do ponto inicial (X, Z).
As cotas se definem uma a uma. Depois de situar-se sobre a cota do eixo que se deseja definir,
o valor se introduz de uma das seguintes maneiras.

¢ Introduzir o valor manualmente. Teclar o referido valor e pressionar a tecla [ENTER].

¢ Atribuir a posi¢ao atual da maquina.

Deslocar o eixo, mediante o volante ou as teclas de JOG, até ao ponto desejado. Pressionar
a tecla [RECALL] para que o dado selecionado atribua o valor mostrado na janela superior
direita e pressionar a tecla [ENTER].

A janela superior direita mostra a posi¢ao da ferramenta a todo o momento.

Distancia de seguranca.

Com o objetivo de evitar choques com a peca, o CNC permite fixar um ponto de aproximagao a
peca. A distancia de seguranca indica a posi¢éo do ponto de aproximagao respeito ao canto inicial.

Para modificar um destes valores, situar-se sobre o dado correspondente, teclar o valor desejado
e pressionar a tecla [ENTER].

Saida para retrocesso a 45° (Ds).

Efetua um retrocesso da ferramenta a uma distancia de seguranga em cada passada. Se o dado
"Ds" esta validado, se modifica o grafico visualizado, e se realiza o retrocesso. O retrocesso se
realiza a 45° (figura da esquerda).

X4 Ad52 d x4
L1
Y
] i
] ]
~N
:f‘, Ds
P a—
A \ A
] N
-7 -7
Sentido da usinagem.
< O sentido de usinagem (sentido de torneamento ou sentido de faceamento) se define
) mediante os seguintes icones. Para selecionar o tipo desejado situar-se sobre este

icone e pressionar a tecla [-].

Ciclo de perfil w
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Sentido de torneamento. Sentido de faceamento.

Cada vez que se mude o sentido de usinagem, o CNC modifica o icone e mostra a tela de ajuda
geomeétrica correspondente.

Ciclo de perfil
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Excessos de acabamento em X-Z.

Se pode definir um uUnico excesso, que se aplica em fungéo do fio da ferramenta de corte, ou 2
excessos diferentes, um para cada eixo (X, Z). A selecéo se realiza mediante o seguinte icone,
situado na zona de acabamento.

* A figura da esquerda aplica um excesso em funcéo do fio da ferramenta de corte. O excesso
se mede sobre a linha de corte da ferramenta (fio).

¢ A figura da direita permite definir 2 excessos, um para cada eixo, independentemente do tipo
de ferramenta utilizada.

| B l B
S ﬁ ] x 0
7
e ﬁ o 0 T 9 ///’ﬂ oz 0
L T
< Para selecionar o tipo de excessos situar-se sobre este icone e pressionar a tecla

[-]. Para definir os excessos, situar-se sobre o dado correspondente, teclar o valor
desejado e pressionar a tecla [ENTER].

Distancia de retrocesso a 452 (Ds).

Se pode realizar um retrocesso da ferramenta a uma distancia de seguranca em cada passada.
Por exemplo, este retrocesso pode ser interessante quando a usinagem se realiza com uma
ferramenta que nao pode comer lateralmente.

Para definir a distancia de seguranca a que se efetua o retrocesso da ferramenta, se acrescentou
o dado Ds. O retrocesso se realiza a 45° (figura da esquerda).

X X
A /\ 455 / A
1]
:# Ds |
A jA
-7 A

Para selecionar o retrocesso a 459, situar-se sobre este icone e pressionar a tecla [-].

Ciclo de perfil w
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3.11.5

Funcionamento basico dos niveis 1 e 2. Perfil ZX

Os passos de usinagem deste ciclo sdo os seguintes:

1.

Se a operagao se programou com outra ferramenta o CNC efetuara uma troca de ferramenta,
deslocando-se ao ponto de troca, se assim a maquina o requer.

. Oeixo-arvore se coloca em funcionamento com a velocidade selecionada e no sentido indicado.

3. Aferramenta se aproxima em avango rapido ao pontoinicial (X, Z), mantendo conforme os eixos

X e Z a distancia de seguranca selecionada.

. Operacgéo de desbaste, mediante sucessivas passadas de torneamento, até uma distancia do

pefil igual ao excesso do acabamento.
Esta operacao se realiza com as condic¢des fixadas para a operagéo de desbaste.

. Operacgéao de acabamento.

Se a operagao de acabamento se programou com outra ferramenta, o CNC efetuara uma troca
de ferramenta, deslocando-se ao ponto de troca, se assim a maquina o requer.

O acabamento da peca se realiza com as condi¢des de usinagem fixadas para o acabamento;
avanco dos eixos (F), velocidade do eixo-arvore (S) e sentido de rotacéo.

. Depois de finalizada a operagéo ou ciclo, a ferramenta voltara a posi¢éo que ocupava quando

se efetuou a chamada ao ciclo; isto é, o ponto onde se pressionou [START].

Quando se executa uma peca inteira, combinacé@o de operacgdes ou ciclos, a ferramenta nao
volta ao referido ponto apds a execugao de cada ciclo.

. O CNC para o eixo-arvore, mas mantém selecionadas as condigdes de usinagem fixadas;

ferramenta (T), avancgo dos eixos (F) e velocidade do eixo-arvore (S).

Consideracoes

Como omitir as operacoes de desbaste ou acabamento.

Se se seleciona TO como ferramenta de desbaste, o ciclo ndo executa a operacdo de desbaste.
Isto é, depois da aproximacao, se efetuard a opera¢do de acabamento.

Se se seleciona TO como ferramenta de acabamento, o ciclo ndo executa a operacéo de
acabamento. Isto é, depois da operacao de desbaste a ferramenta se deslocara ao ponto de
aproximacdo, mantendo a distancia de seguranga com respeito ao ponto inicial (X, Z).



3.11.6 Exemplo Nivel 1
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Definicdo da geometria.

% Perfil exterior.
% Tipo de usinagem.
Quadrante de trabalho.
Definicdo do perfil.
P1 X 12.0000 P6 X 43.0000 e |R 6.0000
Z -0.0000 Z -37.5000
P2 X 16.0000 P7 X 43.0000 @R 5.0000
Z -2.0000 Z -52.0000
P3 X 16.0000 P8 X 56.0000 « |C 3.0000
z -18.0000 Z -60.5000
P4 X 23.0000 P9 X 56.0000
Z  _255000 Z  .97.0000 %
P5 X 34.0000 « R 4.0000 P10 X 56.0000
Z -25.5000 Z -97.0000 %
Coordenadas (X, 2Z).
X 80.0000 Z 10.0000
Distancia de seguranca.
X 0.0000 Z 0.0000
Desbaste. FAGOR a
F 1.000 S 1000 T3 A2 «E
%E CNC 8035
Acabamento.
F 0.800 S 1000 T3 5 0.25
Eixo-arvore. Opgio TC-

(SOFT V16.3x)
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3.11.7 Exemplos. Nivel 2

Ciclo de perfil
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Definicdo da geometria.

Perfil exterior.

Tipo de usinagem.

BN

Quadrante de trabalho.

Definicao do perfil.
Abcissa e ordenada do ponto inicial. Z=0 X=0
Trecho 1 Reta Z=0 X=16
Trecho 2 Reta Z=-18 X=16
Trecho 3 Reta Z=-255 X =23
Trecho 4 Reta Z=-255 X =34
Trecho 5 Reta Z=-375 X =43
Trecho 6 Reta Z=-52 X =43
Trecho 7 Reta Z=-60.5 X =56
Trecho 8 Reta Z=-97 X =56
Modificar.
Chanfro Selecionar ponto “A”.

Pressionar [ENTER)] e atribuir-lhe Raio = 2.

Arredondar Selecionar ponto “B”.
Pressionar [ENTER] e atribuir-lhe Raio = 4.

Arredondar Selecionar ponto “C”.
FAGOR a Pressionar [ENTER] e atribuir-Ihe Raio = 6.

Arredondar Selecionar ponto “D”.
Pressionar [ENTER)] e atribuir-lhe Raio = 5.

CNC 8035 Chanfro Selecionar ponto “E”.
Pressionar [ENTER] e atribuir-lhe Raio = 3.

Coordenadas (X, 2Z).
_ X 65.0000 Z 10.0000
OPcAoO -TC-

(SOFT V16.3x)
Distancia de seguranca.

X 0.0000 Z 0.0000
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Desbaste.

F 1.000 S 1000 T3 A2 2%E
Acabamento.
F 0.800 S 1000 T3 5 0.25

Eixo-arvore.

RPM @
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Definicdo da geometria.

% Perfil exterior.

Tipo de usinagem.

Quadrante de trabalho.

Definicdo do perfil.

Abcissa e ordenada do ponto inicial. Z=80 X=0

Trecho 1 Reta Z=80 X =50

Trecho 2 Reta Z=60  X=50 FAGOR a
Trecho 3 Arco horario Z=40 X =90 Zc =60 Xc =90 R =20

Trecho 4 Reta Z=20 X =90

CNC 8035

Trecho 5 Reta Z=20 X=110

Trecho 6 Reta Z=0 X=110

OpcAo -TC-

(SOFT V16.3x)
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Modificar.
Chanfro Selecionar ponto “A”.
Pressionar [ENTER] e atribuir-lhe Raio = 10.
Arredondar Selecionar ponto “B”.
Pressionar [ENTER)] e atribuir-lhe Raio = 5.
Arredondar Selecionar ponto “C”.
Pressionar [ENTER] e atribuir-lhe Raio = 5.
3 Coordenadas (X, 2).
|

X 120.0000 Z 90.0000

Eixo-arvore.

RPM

=
o —
o ii Distéancia de seguranca.
93 X 0.0000  Z 0.0000
o S
)
a Desbaste.
0
< F1.000 S 1000 T3 A2
&
5
= Acabamento.
8 F 0.800 S 1000 T3 5 0.25
o
I
-l
<
o
<
o
|—

FAGOR a

CNC 8035
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5220

Definicdo da geometria.

% Perfil exterior.
% Tipo de usinagem.
% Quadrante de trabalho.

Definicdo do perfil.
Abcissa e ordenada do ponto inicial. Z=170 X=0
Trecho 1 Arco anti-horario Zc =140 Xc=0 R =30
Trecho 2 Arco anti-horario R =350 Tangente =
Sim
Trecho 3 Arco horario Zc =50 Xc =190 R =30 Tangente =
Sim
O CNC mostra as opgdes possiveis no trecho 2. Selecionar a adequada
Trecho 4 Reta Z=20 X =220 Tangente =
Sim

O CNC mostra as opgdes possiveis entre os trechos 3-4. Selecionar a adequada

Trecho 5 Reta Z=0

X =220

Coordenadas (X, Z).
X 230.0000 Z 180.0000

Distéancia de seguranca.
X 0.0000 Z 0.0000

Desbaste.

F 1.000 S 1000 T3 A2
Acabamento.
F 0.800 S 1000 T3 5 0.25

Eixo-arvore.

RPM @
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*@T |(30,24o)

®220

Definicdo da geometria.

Perfil exterior.

Tipo de usinagem.

Quadrante de trabalho.

> B

Definicao do perfil.

Abcissa e ordenada do ponto inicial. Z=170 X=0

Trecho 1 Arco anti-horéario Zc =140 Xc=0 R=30

Trecho 2 Arco anti-horario R =350 Tangente =
Sim

Trecho 3 Arco horario Zc =50 Xc =190 R =30 Tangente =
Sim

O CNC mostra as opgdes possiveis no trecho 2. Selecionar a adequada

Trecho 4 Reta Z=20 X =220 Tangente =
Sim

O CNC mostra as opgdes possiveis entre os trechos 3-4. Selecionar a adequada

Trecho 5 Reta Z=0 X =220

Definicao do perfil da chapa em bruto (novo perfil).

Abcissa e ordenada do ponto inicial. Z=180 X=0
Trecho 6 Reta Z=180 X =60
Trecho 7 Reta Z=90 X =140
Trecho 8 Reta Z=30 X =180
Trecho 9 Reta Z=30 X =240
Coordenadas (X, Z).

X 230.0000 Z 180.0000

Distédncia de seguranca.
X 0.0000 Z 0.0000




Desbaste.

F 1.000 S 1000 T3 A2 2%E
Acabamento.
F 0.800 S 1000 T3 5 0.25

Eixo-arvore.

RPM @

X
A 30

¢80
®100

\ ‘ & (150,0)
Definicdo da geometria.
% Perfil exterior.
% Tipo de usinagem.
Z Quadrante de trabalho.
Definicdo do perfil.
Abcissa e ordenada do ponto inicial. Z=180 X=0
Trecho 1 Arco anti-horario Zc =150 Xc=0 R =30
Trecho 2 Reta Angulo = 195 Tangente =
Sim
O CNC mostra as opgdes possiveis entre os trechos 1-2. Selecionar a adequada
Trecho 3 Arco horario R =20 Tangente =
Sim
Trecho 4 Reta Angulo = 160 Tangente =
Sim
Trecho 5 Arco horario Z=30 Zc =45 R=15 Tangente =
X =80 Xc = 80 Sim

O CNC mostra as opgdes possiveis entre os trechos 4-5. Selecionar a adequada

O CNC mostra as opgdes possiveis no trecho 3. Selecionar a adequada

Trecho 6 Reta Z=30 X =100
Trecho 7 Reta Z=0 X=100
Coordenadas (X, 2Z).

X 110.0000 Z 190.0000

Distancia de seguranca.
X 0.0000  Z 0.0000

Ciclo de perfil w
[ ]
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Acabamento.
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A

4
34-

@78

Definicdo da geometria.

% Perfil exterior.
% Tipo de usinagem.
% Quadrante de trabalho.

Definicdo do perfil.
Abcissa e ordenada do ponto inicial. Z=128 X=0
Trecho 1 Arco anti-horario Zc =107 Xc=0 R =21
Trecho 2 Arco horario R=10 Tangente
Sim
Trecho 3 Arco anti-horario Zc =83 Xc=14 R=15 Tangente
Sim
O CNC mostra as opgdes possiveis no trecho 2. Selecionar a adequada
Trecho 4 Arco horario R=10 Tangente
Sim
Trecho 5 Reta X=40 Angulo = 180 Tangente
Sim
O CNC mostra as opgdes possiveis no trecho 4. Selecionar a adequada
Trecho 6 Arco horario Z=54
X =56 Zc =62
Xc =56 R=8 Tangente
Sim
Trecho 7 Reta Z=54 Angulo = 90 Tangente
Sim
Trecho 8 Reta Z=34 X=78 Angulo = 160
Trecho 9 Reta Z=0 X=78
Coordenadas (X, 2Z).

X 85.0000 Z 135.0000

Distéancia de seguranca.
X 0.0000 Z 0.0000

Ciclo de perfil w
[ ]
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TRABALHO EM MODO ISO

Ao modo de trabalho ISO se acessa mediante a tecla [ISO].
¢ Quando estamos trabalhando com operagdes ou ciclos, pressionar uma vez a tecla [ISO].

¢ Quando estamos trabalhando em modo manual, pressionar 2 vezes a tecla [ISO]; a primeira
vez acessa ao modo MDI e a segunda ao modo ISO. Ver "2.9 Gestdo ISO" na pagina 66.

Niveis de ciclo

O modo ISO possui varios niveis de edigao. Cada nivel dispde do seu propria tela e ajanela principal
do ciclo indica mediante pestanas os niveis disponiveis e o que se esta selecionando.

== Para cambiar de nivel, usar as teclas [Pagina acima] e [Pagina abaixo] para percorrer

os diferentes niveis tanto para cima como para baixo.

Edicéo de blocos Fator de escala

ISO 7

L Deslocamentos e pré-selecbes Zona de trabalho

N10 ;---- | Colocar etiquetas e repeticbes de @ Espelhamento.
""""" etiqueta a etiqueta.

Simular, executar ou memorizar os ciclos ISO

Depois de finalizada a edicdo dos blocos ou os dados do ciclo, pulsar a tecla [ESC]. Na parte
superior direita aparecera o simbolo "start". A partir deste momento, os blocos editados poderao
ser simulados, executados ou memorizados como qualquer operagao ou ciclo.

e Para simular os blocos pressionar a tecla [SIMUL].
e Para simular os blocos pressionar a tecla [START].

¢ Para memorizar blocos editados pressionar a tecla [EDIT]. FAGOR a
O CNC permite combinar ciclos ISO com ciclos de usinagem padréo e/ou de usuario para elaborar
programas peca. Ver a secao "5 Memorizacdo de programas". CNC 8035
OpgAo -TC-

(SOFT V16.3x)
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4.1 Edicao de blocos em modo ISO

Quando se acessa ao modo de trabalho ISO, o CNC mostra uma tela especial onde é possivel editar
até 6 blocos de programa em cédigo ISO ou em linguagem de alto nivel. Depois de editar um bloco,
pulsar a tecla [ENTER] para validar.

Exemplo:

ISO
G95 G96 S120 M3 EN
G0 2100 N
G1 X30 FO.1 N

Depois de editado o bloco ou blocos desejados, pulsar a tecla [ESC]. Na parte superior direita
aparecera o simbolo "start". A partir deste momento, os blocos editados poderédo ser simulados,
executados ou memorizados como qualquer operacao ou ciclo.



4.2 Ajudas a programacao

4.2.1 Deslocamentos e pré-selecoes

4.2.2 Zona de trabalho

Xs

Xi

v

77 I

|zi

Zs

Mediante o icone se podem selecionar as seguintes
opgdes:

e Zero maquina. Anula qualquer deslocamentos de
origem e assume como referéncia o zero maquina.

¢ Deslocamento absoluto. Permite definir, habilitar ou
definir + habilitar os deslocamentos de origem
absolutos (G54 ... G57, G159N7 ... G159N20).

¢ O deslocamento se seleciona mediante um icone.

¢ Deslocamento incremental: Permite definir, habilitar
ou definir + habilitar os deslocamentos de origem
incrementais (G58 ou G59). O deslocamento a ativar
se seleciona mediante um icone.

¢ Pré-selecdo: Na tela se permite editar o valor da pré-
selecdo para os eixos ativos. Se ndo se deseja realizar
a pré-selecdo de algum deles, deixar o campo em
branco.

O ciclo gera internamente um bloco com a fungéo G53,
G54...G59, G159N7...G159N20 6 G92.

Pressionando a tecla [ZERO] se pode aceder a tabela de
deslocamentos de origem.

Mediante os icones se podem selecionar as seguintes
opgoes:

* Selecionar a zona de trabalho sobre a qual se deseja
atuar. Se podem definir até cinco zonas diferentes.

* Tipode agéo a serfeitacom a zona. Uma zona se pode
definir, habilitar, definir + habilitar ou desabilitar.

¢ Definir o tipo de zona. Cada uma delas se pode definir
como zona de nao entrada ou como zona de nao saida.

Os campos numéricos permitem editar os limites
inferiores e superiores da zona. Os limites se definem nos
eixos X, Z. Se somente se quer definir o limite inferior ou
superior, deixar em branco os valores do outro limite.

O ciclo gera internamente até dois blocos com a funcéo
G20, G21 e G22.

=
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4.2.3

424

4.2.5

Colocar etiquetas e repeticoes de etiqueta a etiqueta.

-»N10 ; ABC...

o

—N20 ; ABC...

(RPT N10, N20) N5

Espelhamento.

Fator de escala

Xa

v

Este ciclo permite editar etiquetas e blocos de repeticéo
entre duas etiquetas. A selecéo se realiza mediante um
icone.

e Editar etiquetas. Tem um campo para introduzir o
numero de bloco e outro para acrescentar um
comentario.

O ciclo gera um bloco do tipo: N10; -> Comentario

¢ Repeticdo de blocos. A repeticao se faz o nimero de
vezes que se indique, entre a etiqueta inicial e a final
programadas.

O ciclo gera internamente um bloco RPT.

Mediante os icones se podem selecionar as seguintes
opgoes.

* Selecionar a agao sobre a qual se deseja atuar. Se
pode anular o espelhamento ativo, definir uma nova
anulando as anteriores ou definir uma nova e
acrescenta-la a que se encontra ativa.

* Selecionar os eixos sobre os quais se realiza o
espelhamento. Se se selecionou, anular o
espelhamento, ndo se mostra este icone.

O ciclo gera internamente um bloco ISO que contém uma
combinacao das fungdes G10, G11 e G12.

Mediante um icone se indica se se quer anular o fator de
escala existente ou ativar um novo. Neste ultimo caso
aparece um campo numérico para definir o valor do fator
de escala.

O ciclo gera internamente um bloco com a fungéo G72.



MEMORIZACAO DE PROGRAMAS

O CNC permite editar, simular e executar programas de usinagem.

Cada um destes programas esta formado pela concatenagéo de operagdes ou ciclos e/ou blocos
editados em codigo ISO. A forma de editar ou definir as citadas operagdes ou ciclos esta detalhada
no capitulo "3 Trabalho com operacées ou ciclos".

Neste capitulo se indica como operar com estes programas de usinagem e para tal se dispée das
seguintes sec¢bes e subsecdes:

¢ Lista de programas memorizados.

¢ \er o conteudo de um programa.

e Editar um novo programa de usinagem.

e Memorizar um bloco ISO ou um ciclo.

e Apagar um programa de usinagem.

¢ Copiar um programa de usinagem em outro.

e Modificar um programa de usinagem.

e Supervisao de programas por meio do explorador.

FAGOR a

CNC 8035

OpcAo -TC-
(SOFT V16.3x)

-151.



O O O Manual de operacao

MEMORIZACAO DE PROGRAMAS
Lista de programas memorizados

FAGOR a

CNC 8035

OpcAo -TC-
(SOFT V16.3x)

-152.

5.1

Lista de programas memorizados

EDIT Para acessar a lista de programas de usinagem memorizados pressionar a tecla
2 [EDIT].

Se se encontra selecionado o modo de "Calibragem de ferramentas” nao se pode
acessar diretamente a lista de programas de usinagem. Previamente se deve
abandonar este modo, isto €, que se deve pressionar a tecla [ESC] e a seguir a tecla
[EDIT].

O CNC mostrara a seguinte informacao:

PROGRAMS - PARTS CYCLES

1-XFT123 1.- POSITIONING 1
2 - ABZ 2343 2.- TURNING CYCLE 1
22 - 3.- TAPER TURNING CYCLE 1
23 - 4.- ROUNDING CYCLE 2
128 - MTB 234A
285 - XFT 127B

764 -
777 -
832 - ABZ2347C
833 -
1234 -
1236 - MTB 238
1245 - MTB 3434

Para abandonar o diretério ou lista de programas de usinagem se deve pulsar uma destas teclas.

Al = S = S

Lista de programas de usinagem.

Na parte esquerda se mostra a lista de programas de usinagem que estdo armazenados na
memoria do CNC. Utilizar as teclas [#][#] para movimentar o ponteiro sobre a lista de programas.
Para avangar ou retroceder pagina a pagina utilizar as combinagdes de teclas [SHIFT][®] e
[SHIFT][#].

E possivel selecionar um programa editando diretamente o seu niimero. Se o programa que se
deseja localizar ndo existe, o cursor se colocara no anterior mais préoximo. Por exemplo, se se quer
localizar o programa numero 123 deve pressionar a seqiiéncia de teclas "1", "2" e "3". O intervalo
de tempo entre tecla e tecla deve ser inferior a 1,5 segundos. Um intervalo maior, fara com que
comece uma nova seqiiéncia.

Ciclos que compoem o programa de usinagem.

Na coluna da direita visualizar-se-&o os ciclos e/ou blocos editados em cddigo ISO que compdem
a referida peca. Depois de selecionada a lista de programas, o CNC permite realizar as seguintes
operagoes:

e Criar um novo programa de usinagem.

¢ Ver o conteido de um programa de usinagem.
e Apagar um programa de usinagem.

¢ Copiar um programa de usinagem em outro.

¢ Modificar um programa de usinagem.



5.2 Ver o conteudo de um programa

Para ver o conteudo de um programa de usinagem, se deve seleciona-lhe com o ponteiro na coluna
esquerda. Para isso utilizar as teclas [#] [#]. Na coluna da direita visualizar-se-a0 os ciclos que
compbem a referida peca.

ENTER Se se pressiona atecla [ENTER] ouuma das teclas[ ][], o ponteiro passa a coluna
@ da direita. Agora as teclas [#][#] permitem mover o ponteiro sobre os blocos ou
ciclos que compdem a peca.

Resumindo, utilizar as teclas [#][¥] para deslocar-se para cima e para baixo em
cada uma das colunas e as teclas [@][®] para mudar de coluna.

Depois de selecionada uma operacao, o CNC permite realizar as seguintes operagdes:

¢ Ver a operacdo em detalhe.

¢ Apagar a operagao.

¢ Deslocar a operagado em outra posicao.
¢ Modificar a operagao.

5.2.1 Ver uma das operacoes em detalhe

RECALL Depois de selecionada, mediante o ponteiro, a operagdo desejada pulsar a tecla
© [RECALL]. O CNC mostrara todos os dados correspondentes a referida operagao.

Neste momento pode-se:
e Simular a operacgéo. Ver a secao "6 Execucao e simulacao".
* Executar a operagéo. Ver a secao "6 Execucdo e simulacdo".
¢ Modificar a operagao.
* Memorizar a operagao. Substituindo a anterior ou incluindo-a como uma nova.
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5.3

Editar um novo programa de usinagem

Para editar um novo programa de usinagem se deve seguir 0s seguintes passos:

EDIT

2

ENTER

1.

Pressionar a tecla [EDIT] para acessar a lista de programas de usinagem
memorizados.

2. Selecionar, com o ponteiro, na coluna da esquerda a opgao "Criagéo nova peca"
3. Pressionar a tecla [EDIT]. O CNC solicitara, na parte inferior, 0 nimero que se

deseja atribuir ao novo programa de usinagem, oferecendo o primeiro que estiver
disponivel.

. Introduzir o nimero de programa desejado e pressionar a tecla [ENTER].

Deve ser um numero compreendido entre 1 e 899999. Ambos os numeros podem
ser utilizados.

. O CNC solicita 0 comentario que se deseja associar ao programa de usinagem.

Nao é obrigatdrio associar um comentario.

. Pressionar a tecla [ENTER] ou [ESC].

O CNC inclui o novo programa de usinagem na lista de programas de usinagem
(coluna esquerda).

A partir deste momento se podem memorizar todas as opera¢des desejadas e na
ordem desejada.



5.4 Memorizar um bloco ISO ou um ciclo

Se pode acrescentar o bloco ou ciclo no final do programa, depois da Ultima operagéo ou entao,
inserir entre 2 operagdes existentes.

Para memorizar o bloco ou ciclo se devem seguir 0s seguintes passos:

1. Definir o bloco ou ciclo desejado, atribuindo-lhe os dados correspondentes.
2. Pressionar a tecla [EDIT] para acessar a lista de programas de usinagem memorizados.

3. Selecionar, com o ponteiro, na coluna da esquerda o numero de programa desejado e passar

a coluna da direita.

4. Posicionar-se sobre a operagédo depois de memorizar o bloco ou ciclo e pressionar a tecla

[ENTER].

Exemplo:

Programa atual

Programa desejado

Ciclo de posicionamento 2

Ciclo de posicionamento 2

Ciclo de faceamento

Ciclo de faceamento

Ciclo de conicidade 2

Ciclo de conicidade 2

Ciclo de torneamento

Ciclo de arredondamento 2

Ciclo de arredondamento 2

Ciclo de conicidade 1

Ciclo de conicidade 1

Ciclo de roscado 1

Para inserir a operacao "Ciclo de torneamento”, depois de definida a operacao colocar-se sobre

a operacao "Ciclo de conicidade 2" e pressionar a tecla [ENTER)].

Parainserir a operacéo "Ciclo de rosqueamento 1", depois de definida a operagao colocar-se sobre

a operacao "Ciclo de conicidade 1" e pressionar a tecla [ENTER].

S
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5.5 Apagar um programa de usinagem

Para apagar um novo programa de usinagem se deve seguir os seguintes passos:
1. Pressionar a tecla [EDIT] para acessar a lista de programas de usinagem memorizados.

2. Selecionar, com o ponteiro, na coluna da esquerda o programa de usinagem que se deseja
apagar.

cLear 3. Pressionar a tecla [CLEAR].
Z

O CNC mostrara, na parte inferior, uma mensagem solicitando a confirmacéo da
operacgéao de apagado.

e Se se pressiona a tecla [ENTER] o CNC apagara o programa selecionado e
atualiza a lista de programas de usinagem memorizados.

* Se se pressiona a tecla [ESC] o programa néo se apagara e se abandonara a
operacgéo de apagado.



5.6

Copiar um programa de usinagem em outro

Para copiar um novo programa de usinagem se deve seguir os seguintes passos:

1.
2.

Pressionar a tecla [EDIT] para acessar a lista de programas de usinagem memorizados.

Selecionar, com o ponteiro, na coluna da esquerda o programa de usinagem que se deseja
copiar.

. Pressionar a tecla [EDIT].

O CNC mostrara, na parte inferior, uma mensagem solicitando o numero que se deseja atribuir
a copia.

. Introduzir o numero de programa desejado e pressionar a tecla [ENTER].

Deve ser um nimero compreendido entre 1 e 899999. Ambos os nimeros podem ser utilizados.

. Sejaexiste um programa de usinagem com o referido numero, o CNC mostrard, na parte inferior,

uma mensagem solicitando se se deseja coloca-lo em outro lugar ou se se deseja cancelar a
operacao.

Se se pressiona a tecla [ENTER], o CNC solicitara um novo programa. Se se pressiona a tecla
[ESC] o CNC apagaré o programa atual e efetuara a copia do programa.

. O CNC solicita o comentario que se deseja associar ao novo programa de usinagem (a copia).

Nao é obrigatério associar um comentario.

. Pressionar a tecla [ENTER] ou [ESC]. O CNC atualiza a lista de programas de usinagem

memorizados.

S
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5.7 Modificar um programa de usinagem

Para modificar um programa de usinagem se deve seguir 0os seguintes passos:
1. Pressionar a tecla [EDIT] para acessar a lista de programas de usinagem memorizados.
2. Selecionar, com o ponteiro, na coluna da esquerda o programa de usinagem que se deseja
modificar.
Depois de selecionado o programa, o CNC permite realizar as seguintes operagdes:
e Apagar uma operacéo.
¢ Deslocar uma operagao em outra posicao.
e Acrescentar ou inserir uma nova operacao.
¢ Modificar uma operacgéo ja existente.

5.7.1 Apagar uma operacao

Para apagar uma operacgao se deve seguir 0s seguintes passos:

1. Selecionar, com o ponteiro, na coluna da direita a operacéo que se deseja apagar.

2. Pressionar a tecla [CLEAR].

O CNC mostrara, na parte inferior, uma mensagem solicitando a confirmacdo da operagao de
apagado.

¢ Se se pressiona a tecla [ENTER] o CNC apagara a operagéao selecionada e atualiza a coluna
da direita.

e Se se pressiona a tecla [ESC] a operag@o ndo se apagara e se abandonara a operagéo de
apagado.

5.7.2 Acrescentar ou inserir uma nova operacao

Para acrescentar ou inserir uma operagcédo devem ser seguidos 0S mesmos passos que para
memorizar uma operagao.

1. Definir o bloco ou ciclo desejado, atribuindo-lhe os dados correspondentes.
2. Pressionar a tecla [EDIT] para acessar a lista de programas de usinagem memorizados.

3. Posicionar-se sobre a operacdo depois de memorizar o bloco ou ciclo e pressionar a tecla
[ENTER].



5.7.3 Deslocar uma operacao em outra posicao

Para deslocar uma operagdo em outra posi¢cao se deve seguir os seguintes passos:
1. Selecionar, com o ponteiro, na coluna da direita a operagao que se deseja deslocar.

3. Posicionar-se sobre a operagéo depois do qual se deseja colocar a operagédo

< 2. Pressionar a tecla [-].

O CNC mostrara a referida operacéo de forma ressaltada.

para deslocar e pressionar a tecla [ENTER)].

Exemplo:

Programa atual

Programa desejado

Ciclo de posicionamento 2

Ciclo de posicionamento 2

Ciclo de faceamento

Ciclo de conicidade 2

Ciclo de conicidade 2

Ciclo de torneamento

Ciclo de torneamento

Ciclo de arredondamento 2

Ciclo de arredondamento 2

Ciclo de conicidade 1

Ciclo de conicidade 1

Ciclo de faceamento

Ciclo de roscado 1

Ciclo de roscado 1

Selecionar a operagao "Ciclo de faceamento" e pressionar a tecla [-]. A seguir, posicionar-se sobre

a operacéo "Ciclo de Conicidade 1" e pressionar a tecla [ENTER].

MEMORIZACAO DE PROGRAMAS
Modificar um programa de usinagem m
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5.7.4 Modificar uma operacao ja existente

Para modificar uma operagéo se deve seguir 0s seguintes passos:
1. Selecionar, com o ponteiro, na coluna da direita o bloco ou ciclo que se deseja modificar.
2. Pressionar a tecla [RECALL].
O CNC mostrara a pagina de edigao correspondente a referida operagao.
3. Modificar todos os dados que se desejem.

Para memorizar novamente a opera¢do modificada deve-se fazer o seguinte:
1. Pressionar a tecla [EDIT] para acessar a lista de programas de usinagem memorizados.

O CNC mostra o ponteiro sobre a mesma operacdo. Para selecionar outra posicéo utilizar as
teclas [#][¥#]. A nova operacgdo se inserira a seguir a operagéo selecionada.

2. Pressionar a tecla [ENTER].

Se se deseja colocar a operagdo modificada na sua anterior colocagdo, o CNC mostrara uma
mensagem perguntando se se deseja substituir a operagédo anterior ou manté-la inserindo a nova
a seqguir.

No exemplo seguinte se modifica a operagéo "Ciclo de faceamento”

Programa atual Opcao "Substituir" Opcao "Inserir"
1.- Ciclo de faceamento 1.- Ciclo de faceamento 1.- Ciclo de faceamento
2.- Ciclo de conicidade 2 2.- Ciclo de conicidade 2 2.- Ciclo de faceamento

3.- Ciclo de conicidade 2

E possivel selecionar uma operagéo existente, modificd-la e depois inserir na outra
posicéo e inclusive no outro programa de usinagem.
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Supervisao de programas por meio do explorador

Desde atela PPROG, é possivel ter acesso ao explorador, situando o cursor na zona de "programas
de usuario" e pressionando a tecla [RECALL]. Ao pressionar a tecla [ESC], se retorna a tela

PPROG.

O acesso ao explorador desdobra na tela uma janela dividida em duas zonas (painel esquerdo e

painel direito) como os que mostra a figura seguinte :

UTILITIES

FOLDERS

1>

PROGRAH

- TARD A
=2 HARD DISK
D agmrx
équ pan
(O pre
-] rtuwy
=g
i3 tab
L] wmp
iu[j vETS
- DNC E

B 5 DHC 2

SORT

OPTIOHS ACTIONS HODIFY

COMHENT

1706
20
1706
5416
251
11000
93
5088
807
62
146
11

55

76
316
35

OHC E

22/03/05
01/01/00
23/03/05
01/01/00
02/01/00
01/01/00
01/03/05
01/01/00
01/01/00
01/01/00
01/01/00
01/01/00
01/01/00
01/01/00
01/01/00
01701700

CAP

16:

11:

INS

SIZE DATE ]
2:55

44

S

MEMORIZACAO DE PROGRAMAS

Supervisao de programas por meio do explorador

Quando estiver dentro do explorador, podera selecionar qualquer programa dos dispositivos Ram
ou Disco duro (KeyCF), para edita-lo ou executa-lo. Ao selecionar o dispositivo Disco duro (KeyCF),
o0 CNC selecionara o diretério PRG automaticamente, pois este é o unico diretério no qual se

permite executar programas.

Ao selecionar programas do disco duro (KeyCF), somente serd possivel selecionar

programas do diretdrio PRG.

Ao voltar do explorador a tela PPROG com o dispositivo mudado, o CNC visualizara uma

mensagem, avisando da mudancga ao novo dispositivo e pedindo confirmagé&o.

Quando estiver fora do explorador, o CNC mostrara um indicativo do dispositivo que se encontra
selecionado. Este indicativo aparecera a esquerda do programa selecionado.

As subrotinas e os perfis definidos nos ciclos de peffil (tanto os perfis definidos no
ciclo como os programas de perfis associados), deverdo estar em Ram de usudrio,
mesmo que a chamada ao ciclo esteja num programa do Disco Duro (KeyCF).

N&o se pode editar nem executar os programas que estao em MemkeyCard, modulo

Disco Duro, USB, nem em DNC (programa infinito).
O dispositivo selecionado, manter-se-d inclusive depois de um desligamento ou

Shift/Reset.
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EXECUCAO E SIMULACAO

A simulacédo permite reproduzir graficamente um programa de usinagem ou uma operagao com
os dados que tenham sido definidos. Desta maneira, mediante a simulagéo, se pode verificar o
programa de usinagem ou a operacgéo antes de executa-la ou memoriza-la e por conseguinte

corrigir ou modificar os seus dados.

Se pode simular ou executar:
* Uma operagéo ou ciclo

¢ Um programa de usinagem.

O CNC permite executar ou simular um programa de usinagem ou qualquer
=) operagao. A mencionada simulagédo ou execugao pode efetuar-se do inicio ao fim ou
entao pressionar a tecla [SINGLE] para que se execute ou simule passo a passo.

¢ Uma operagdo memorizada como parte de um programa de usinagem.

Selecao de um programa para a simulagcao ou execucao

Sempre que se seleciona um programa de usinagem ou uma operagao memorizada como parte
de um programa de usinagem para sua simulagdo ou execug¢do, o CNC seleciona o referido
programa de usinagem e mostra-o de forma ressaltada, junto com o simbolo verde "start", na janela

superior central.

!

l

15:28:42 | pooooz [

15:28:42 poooooz |1

X 00044.000 ¢

REFERENCE ZERO X 0000.000

Z -00443.331

REFERENCE ZERO Z 0000.000

S 115

T02 7]

D12

CHANGE POSITION
X 25.000 Z 85.000

MO

(MSG " ")

(IF P102 EQ 1 GOTO N10)
(IF P101 EQ 0 RET)

M3

GOl G18
M41
PARTC : 000000

CYTIME : 00:00:00:00
TIMER: : 000000:00:00

F 0100.000 %080

S 0100

%115
SMAX 1000

RANGE 1

‘COMMAND ACTUAL

TO GO FOLLOWING ERROR

X 00020.000 X 00020.000
Z 00000.000 Z 00000.000

X 00000.000 X 00000.000
Z 00000.000 Z 00000.000

THEORETICAL  RPM

MIMIN

s 0.0000 s 0.0000

s 0.0000 s 0.0000

Quando na janela superior central aparece selecionado o programa de usinagem junto ao simbolo
verde "start", o CNC atua do seguinte modo:

¢ Se se pressiona a tecla [START] o CNC executa o programa de usinagem que se encontra

selecionado.

¢ Se se pressiona a tecla [CLEAR] se tira a sele¢do do programa de usinagem, o CNC o apaga

da janela superior central.

FAGOR a
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EXECUCAO E SIMULACAO

Simular ou executar uma operagao ou ciclo
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6.1

Simular ou executar uma operacao ou ciclo

Todas as operagdes ou ciclos tém 2 modos de trabalho; o modo de execugédo e o modo de edigao.

x [_00044.000]
F

Coordinate (Xi, Zi)
X 0.0000 z 0.0000

Z 00000

Coordinate (Xf, Zf)
X 0.0000

Diameter
4 00000

Safety distance
0.0000 Z 00000

'l

g o rass
F 0.000 S 150 T3 A 0

Coordinate (Xi, Zi)
X 0.0000 z

Coordinate (Xf, Zf)
X 0.0000 z

Diameter

¢ 00000

Safety distance
0.0000 z

FINISHING FINISHING STOCK.
T3 s 0

S—
E)
5 oo

F 0.000

ROUGHING PASS.
A

0.0000

0.0000

0.0000

0

5
S 150 TQJ

F 0000

FINISHING STOCK
5

0

F 0000 S 150
[

Simulacao

Modo de edicao

Modo de execucao

SIMUL

Execucao

A operacdo ou ciclo pode ser simulado em ambos os modos de trabalho. Para isso
pressionar a tecla [SIMUL]. O CNC mostrara a pagina de representacao grafica do

modelo T.

Uma operagao ou ciclo somente pode ser executado no modo de execucéo do ciclo.

Nao se pode executar a operagéo ou ciclo quando esta selecionado o modo de edi¢cdo do ciclo.
Para abandonar o modo de edigcdo e passar ao modo de execugéo pulsar a tecla [ESC].

Para executar uma operagéo ou ciclo se deve pulsar a tecla [START].



6.2

6.2.1

Melhoras para executar um programa de usinagem

Sempre que se deseje simular ou executar um programa de usinagem se devem seguir os seguintes
passos:

1. Pressionar a tecla [EDIT] para acessar a lista de programas de usinagem memorizados.
2. Selecionar na coluna da esquerda o programa que se deseja simular ou executar.

Para simular o programa de usinagem se deve pressionar a tecla [SIMUL] e para executa-la a tecla
[START]. Quando se executa um programa, o CNC executa a rotina inicial 9998 e a rotina final 9999.

Se durante a simulagé@o ou execuc¢ao se produz um erro num ciclo, a proxima vez que se entre na
lista de programas o cursor se colocara sobre o ciclo que deu o erro. Quando o programa 999998
estiver visivel ou o erro nao seja de execugéo, o cursor se colocara no comecgo ou ao final do
programa, dependendo do comprimento do mesmo.

Simular ou executar parte de um programa de usinagem

Para simular ou executar uma parte de um programa de usinagem se devem seguir 0os seguintes
passos:

1. Pressionar a tecla [EDIT] para acessar a lista de programas de usinagem memorizados.

2. Selecionar na coluna da esquerda o programa e na coluna da direita a operagéo a partir da qual
se deseja executar ou simular o programa de usinagem.

Para simular a parte selecionada se deve pressionar a tecla [SIMUL] e para executa-la a tecla
[START]. Quando se executa parte de um programa, o CNC n&o executa a rotina inicial 9998; e
sim se executa a rotina final 9999. Se o programa se executa a partir da primeira operacao, o CNC
executa ambas as rotinas.

EXECUCAO E SIMULACAO
Melhoras para executar um programa de usinagem m
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6.3 Simular ou executar uma operacao memorizada

Para simular ou executar uma operagao que se encontra memorizada como parte de um programa
de usinagem se deve seguir 0s seguintes passos:

1. Pressionar a tecla [EDIT] para acessar a lista de programas de usinagem memorizados.

2. Selecionar na coluna da esquerda o programa que o contém e na coluna da direita a operacao
que se deseja simular ou executar.

3. Pressionar a tecla [RECALL].

Para simular a operacgao se deve pressionar a tecla [SIMUL] e para executa-la a tecla [START].



6.4

Modo de execucao

Em ambas as telas, durante a execugdo, o CNC mostra na janela superior central o numero de
programa e o numero do ciclo que se esta executando. Nao obstante, quando se detecte uma

Quando se pressiona a tecla [START] para executar uma operacao ou programa de
usinagem, o CNC mostra a tela padréao do modo de trabalho TC.

15:28:42 | poooooz ||

X 00044.000 ¢

REFERENCE ZERO X 0000.000

Z -00443.331

REFERENCE ZERO Z 0000.000

S 115

T02 [

D12

CHANGE POSITION
X 25.000 Z 85.000

S 0100

F 0100.000 %080

% 115
SMAX 1000

RANGE 1

Se se pressiona a tecla [-], o CNC mostra a tela especial do modo de trabalho TC.

15:28:42 | poocoo2 ||
MO G01 G18
(MSG " ")
(IF P102 EQ 1 GOTO N10) M41
(IF P101 EQ 0 RET)
M3
(RET) PARTC : 000000
N10 M4 CYTIME : 00:00:00:00
(RET) TIMER: : 000000:00:00
‘COMMAND ACTUAL TO GO FOLLOWING ERROR
X 00020.000 X 00020.000 X 00000.000 X 00000.000
Z 00000.000 Z 00000.000 Z 00000.000 Z 00000.000
THEORETICAL RPM M/MIN
S 0.0000 s 0.0000 S 0.0000 S 0.0000

instrucdo RPT ou GOTO, se deixara de mostrar o niumero de ciclo.

e}

SIMUL

»

Depois de selecionada a operag¢éo ou peca, esta pode ser executada tantas vezes
quantas se deseje; para tanto, depois de finalizada a execugéo voltar a pressionar

a tecla [START].

Para deter a execugdo se deve pulsar a tecla [STOP]. Depois de detida a execugéo
o CNC permite efetuar uma inspecao de ferramenta. Ver "6.4.1 Inspecéao de

ferramenta" na pagina 168.

Durante a execugao da operagao ou pega € possivel pressionar a tecla [SIMUL] para

acessar ao modo de representacgéo grafica.

=

EXECUCAO E SIMULACAO
Modo de execucao
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6.4.1 Inspecao de ferramenta

A marca M5050 "TOOLINSP" do PLC indica quando se habilita a inspegéo de ferramenta.

TOOLINSP=0 E possivel efetuar a inspecéo da ferramenta depois de pressionar
a tecla [STOP].

TOOLINSP=1 Se se pressionaatecla[STOP] se detém a execugao do programa.
Para poder deslocar os eixos e efetuar a inspecéo de ferramenta
tem que se pressionar, depois de estar detida a execugéo do
programa, a tecla [T].

=

Depois de selecionada a inspec¢éo de ferramenta se pode:

o 3
'& (%) ¢ Deslocar os eixos até o ponto de troca da ferramenta.
<
= % * Selecionar outra ferramenta.
% 2 * Modificar os valores da ferramenta.
w (%; e Continua com a execugao do programa.
Q= ,
g“ Deslocar os eixos até o ponto de troca da ferramenta.
O
E Deslocar os eixos mediante volantes ou teclado de jog, até ao ponto onde se realizara a troca de
w ferramenta.
Selecionar outra ferramenta.
Para poder efetuar uma troca de ferramenta deve estar selecionada a tela padrdao do modo de
trabalho TC.
Pressionar a tecla [T]. O CNC enquadrara o numero de ferramenta.
Teclar o numero de ferramenta que se deseja selecionar e pressionar atecla [START]
para que o CNC selecione a nova ferramenta. O CNC monitorara a troca de
ferramenta.
Modificar os valores da ferramenta (dimensées e geometria).
F1]] Pressionar a tecla associada a calibragem de ferramenta. O CNC mostrara a pagina
[ ] de calibragem das ferramentas.
Se pode modificar as dimensdes da ferramenta (corretores |, K para compensar o desgaste) ou
os valores correspondentes a geometria da ferramenta.
Para abandonar esta pagina e voltar a anterior (se continua em inspecao) pulsar a tecla [ESC].
Continua com a execucéao do programa.
Para continuar com a execugao do programa, pressionar a tecla [START]. O CNC
procedera a reposicionar a ferramenta, deslocando-a até ao ponto onde comegou
a inspecao da ferramenta.
a Se podem dar 2 casos; que so se tenha deslocado um eixo ou que se tenham deslocado varios
eixos.
CNC 8035 ¢ Unicamente se deslocou um dos eixos.
O CNC o situa em outra posi¢éo e continua com a execugao.
* Dos eixos deslocados.
O CNC mostrara uma janela, com as seguintes opgdes, para escolher a ordem de
reposicionamento dos eixos.
OpgAo -TC- . . .
(SOPFCTA&B.M) PLANO O movimento dos eixos do plano, X-Y se efetua simultaneamente.
Z-X Ao mover os eixos do plano, primeiro se desloca o eixo Z e depois o X.
X-Z Ao mover os eixos do plano, primeiro se desloca o eixo X e depois 0 Z.

-168-



6.5

Representacao grafica

SIMUL Quando se pressiona a tecla [SIMUL] o CNC mostra a pagina de representacao
E) gréfica do modelo T. Para abandonar o modo de representagéo grafica se deve

pressionar a tecla [SIMUL] ou a tecla ESC].

Durante a simulagdo, o CNC mostra na janela superior central, o numero de
programa e o numero do ciclo que se esta executando. Nao obstante, quando se
detecte uma instrucdo RPT ou GOTO, se deixara de mostrar o numero de ciclo.

No manual de operagéo, modelo T, se¢éo "Graficos" do capitulo "Executar / Simular", se explica
a forma de operar durante a representacéo gréfica. Entretanto, a seguir se oferece uma simples
descricéo das softkeys.

Tipo de grafico

Os graficos podem ser "X-Z", "X-C", "Z-C", "X-Z Sdlido", "X-C Sdlido" o "Z-C Sdlido".

Os graficos "X-Z", "X-C" e "Z-C" séo gréficos de linha que descrevem mediante linhas coloridas
0 movimento da ponta da ferramenta.

Os gréficos "X-Z S¢lido", "X-C Solido" e "Z-C Sdlido" partem de um bloco tridimensional e durante
a execucgao ou simulacao, a ferramenta elimina material e se observa a forma da peca resultante.

Zona a ser visualizada

XZ, XC, ZC Estas opgdes realizam uma representacéo grafica no plano selecionado.

SOLIDO Mostra um bloco tridimensional, e conforme se esta executando ou simulando
0 programa se mostrara a peca resultante depois de referida operagéo.

Permite modificar a zona de visualizagéo, definindo as cotas maxima e minima de cada eixo.

Para selecionar as cotas maxima e minima utilizar as teclas [#] [#]. Depois de definidos todos os
dados pulsar a tecla [ENTER].

Cada vez que se seleciona uma nova zona de visualizacdo o CNC apaga a tela mostrando os eixos
Ou a pecga sem usinar.

Se estd, interromper a execugao ou simulacao pressionando a tecla [STOP].

- N&o se pode modificar a zona a visualizar durante a execugéo ou simulagdo da pega.

Zoom

Esta fungéo permite ampliar ou reduzir a zona de representagao grafica.

Mostra uma janela superposta no grafico representado e outra sobre a figura da parte inferior direita
da tela. Estas janelas indicam a nova zona de representacao grafica que se esta selecionando.

Para deslocar a janela utilizar as teclas [«][=][#][#], para aumentar ou diminuir 0 seu tamanho
utilizar as softkeys "ZOOM+" "ZOOM-", e para que o CNC assuma os referidos valores pressionar
a tecla [ENTER].
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Cada vez que se seleciona uma nova zona de visualizagdo o CNC mantém a representacao grafica
atual. Nao apaga-la.

Quando se pressiona a tecla [START] para prosseguir ou reiniciar a execugao ou

simulacao, a representacao grafica atual se apaga e comeca a seguinte com 0s
novos valores.

estd, interromper a execugdo ou simulagao pressionando a tecla [STOP].

- Nao se pode executar a fungao zoom durante a execugéo ou simulagédo da peca. Se

Parametros graficos

¢ Velocidade de simulagéo.

Selecionar, na parte superior direita da tela, a percentagem da velocidade de simulacdo que
se deseja aplicar.

Para selecionar a percentagem utilizar as teclas[4][#] e para que o CNC aceite o referido valor
pressionar a tecla [ENTER].

e Cores da trajetoria.

Unicamente tem sentido nos graficos de linha (ndo no sélido). Permite selecionar cores para
representar o avango rapido, a trajetéria sem compensacgao, a trajetéria com compensacao e
0 rosqueamento.

Selecionar, na parte direita da tela com as teclas [#][#], o tipo de trajetéria e com as teclas
[«][=] a cor que se deseja aplicar.

Para que o CNC assuma os referidos valores pressionar a tecla [ENTER].
e Cores do sdlido.

Unicamente tem sentido no grafico sélido (ndo nos graficos de linha). Permite selecionar cores
para representar a ferramenta de corte, a pega, 0s eixos e as garras.

Selecionar, na parte direita da tela com as teclas [@][#], o tipo de trajetdria e com as teclas
[®][¥] a cor que se deseja aplicar.

Para que o CNC assuma os referidos valores pressionar a tecla [ENTER].

Limpar tela

Cadavez que se selecionaesta op¢do o CNC apaga atela mostrando os eixos ou a pega semusinar.

Nao se pode apagar a tela durante a simulacao ou execucao da pecga. Se esta,
interromper a simulagé@o pressionando a tecla [STOP].

Iniciar simulacao grafica

Depois de selecionados, o tipo de grafico, a zona a visualizar, os parametros graficos,
etc. se deve pressionar a tecla [START] para iniciar a simulagao grafica.

Durante a simulacgéao grafica o CNC leva em consideragéo a velocidade de simulagdo e a posi¢cao
do comutador FEED (0%-120%).

Quando se seleciona uma nova velocidade de simulagao o CNC aplica 100% da mesma,
independentemente, da posi¢cdo do comutador. Quando se move o comutador, o CNC comeca a
aplicar a % selecionada.

Para interromper a simulagéo se deve pulsar a tecla [STOP].

SIMUL Para abandonar o modo de simulagao se deve pressionar a tecla [SIMUL] ou a tecla
» [ESC].



ISO

O CNC permite gerar no modo coloquial, a partir duma operacgao (ciclo) ou programa pec¢a, um
programa em cédigo ISO com algumas fung¢des G elementares, assim como funcées M e T.

Para possuir esta fungéo tem que personalizar o p.m.g “ISOSIMUL (P183)” com um valor diferente
de 0. Este parédmetro identifica o0 nimero do programa ISO gerado na meméria RAM de usuério.

O programa gerado a partir do programa coloquial € um programa em cédigo 1SO criado em
memoaria RAM. Este programa pode ser posteriormente editado, copiado ou executado no préprio
CNC.

Para gerar o programa ISO utilizar-se-a a simulag@o no modo coloquial através da tecla "SIMUL".
Isto pode ser efetuado num programa completo na tela de simulagdo ou em qualquer dos ciclos
particulares de TC.

Depois de estar dentro da tela de simulacéo grafica pode selecionar a geracao de ISO com a softkey
<ISO>. Depois disto, ao pressionar [START], ao mesmo tempo que se realiza a simulagéo grafica
se gera o programa definido pelo pardmetro maquina ISOSIMUL que s6 contém instrugdes 1SO.

Na geracéao do referido programa, programacao paramétrica, arredondamento (G36), entrada
tangencial (G37), saida tangencial (G38), introdu¢do automatica de chanfros (G39) e trajetoria
tangente a trajetdria anterior (G8) se resolvem e se geram unicamente mediante blocos de G1, G2
e G3.

Se o programa ja existe, se apagara sem pedir confirmacgéo. Se o programa gerado supera a
memoria de usuario disponivel, o CNC mostrara o erro correspondente mas mantera em memoéria
a parte de programa ISO gerado.

Descricao do conjunto de fungdes utilizadas na geragcdo dum programa em cédigo 1SO:

O programa com instrugdes 1SO é gerado especialmente para o controle de eixos. Proporciona
informacéo das condi¢cbes de deslocamento e indicagdes sobre o avango mediante o seguinte
conjunto de funcdes:

¢ Funcodes G: Funcdes preparatdrias de movimento que permitem determinar a geometria e as
condi¢des de trabalho.
Funcéao Significado

G2 (G3)G6 XY IJ Nainterpolagao circular, o centro estara programado com respeito
a origem e ndo com respeito ao ponto de comecgo do circulo.

Os ciclos de roscado rigido G84 (fresadora) e G86 (torno) geram somente o bloco 1ISO
equivalente.

* Funcodes F e S: Funcdes de controle de avango dos eixos e de velocidade do eixo-arvore.
e Funcodes T e D: Fungdes de controle de ferramentas.

Se a funcdo T possui uma sub-rotina associada, os blocos desta sub-rotina sao ignorados na
hora de gerar o programa definido pelo pardmetro de maquina geral ISOSIMUL (P183).

* Funcdes M: Fungbes complementares ou auxiliares.

Se as fungbes M possuem uma sub-rotina associada, os blocos desta sub-rotina sédo ignorados
na hora de gerar o programa definido pelo pardmetro de maquina geral ISOSIMUL (P183).
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