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As informagdes contidas neste documento estido sujeitas a modificagbes sem aviso
prévio e nao se constituem em um compromisso por parte da CYBELEC SA.

O software descrito neste documento é fornecido mediante contratos de licenca ou de sigilo. O software
somente pode ser utilizado ou copiado em consonancia com os termos do contrato. E ilegal copiar o
software em qualquer meio exceto se especificamente permitido pelos contratos de licenga ou de sigilo.

Direitos reservados da CYBELEC SA. 1991 Todos os direitos reservados.

Importante:

Esta observagdo explica as operacdes de programacdo normal e padrdo do controle numérico. Como os
controles numéricos podem estar equipados com fungdes configuraveis pelo fabricante da prensa para
seus proprios objetivos especificos, por favor consulte as instru¢fes complementares fornecidas pelo
fabricante com relacéo a programacao destas funcdes.

Autocad® - é uma marca registrada da Autodesk Inc.
CYBELEC® é uma marca registrada da CYBELEC SA.
Ethernet® é uma marca registrada da Xerox Corporation.

IBM®, PC/AT®, PC Network®, Token Ring Network® sio marcas registradas da
International Business Machines Corporation.

MS-DOS® é uma marca registrada da Microsoft Corporation.

MS-Windows® é uma marca registrada da Microsoft Corporation.

Novell Netware™ é uma marca registrada da Novell, Incorporated.

Windows NT® é uma marca registrada da Microsoft Corporation.



INSTRUCOES DE SEGURANCA E DE MANUTENGAO

« O operador deve ser treinado para trabalhar com a
maquina na qual o controle numérico sera instalado.

« A utilizacao inadequada do controle numérico pode
causar danos ao equipamento e/ou ferimentos em
pessoas.

« A modificacdo dos parametros da maquina pode
ocasionar danos materiais importantes ou resultar
em ma qualidade do produto.

« O painel traseiro somente pode ser retirado por um
técnico qualificado (perigo de eletrocussao).

« N&o exponha o controle numérico a umidade
excessiva, de maneira a evitar qualquer risco de
eletrocussao ou de deterioracdo do equipamento.

« Certifigue-se de que o controle numérico esta
desligado da alimentacéo elétrica antes de executar
gualquer limpeza. Nao utilize liquidos que tenham
conteudo alcodlico ou amoniaco.

» No caso de mau funcionamento do controle
numérico chame um técnico.

« Na&o exponha o controle numérico aos raios solares
ou a qualquer outra fonte de calor.

« Na&o coloque o controle numérico nas proximidades
de equipamentos magnéticos como transformadores,
motores ou dispositivos que gerem interferéncia
(maquinas de soldar,etc.).

» Substitua os filtros do ventilador a intervalos
regulares de maneira a evitar o seu aguecimento
excessivo.
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CONTRATO DE LICENGA DO SOFTWARE CYBELEC

DIREITOS AUTORAIS GERAIS

O software CYBELEC esta protegido por direitos autorais, e todos os direitos de copia sao reservados.

O software CYBELEC somente pode ser instalado e utilizado em equipamentos autorizados (PC ou
DNC).

Os manuais do usudrio também estéo protegidos por direitos autorais, e todos os direitos de utilizagdo e
de cdpia sdo reservados.

Este documento ndo pode, no todo ou em partes, ser copiado, fotocopiado, reproduzido, traduzido ou
resumido sem o consentimento prévio, por escrito, da CYBELEC.

DIREITOS AUTORAIS ESPEICIAIS PARA O DISQUETE

Os usuérios legais do produto deste software somente estdo autorizados a copiarem os contetidos do
disquete na memoria do computador que executard o programa, e a fazerem uma cépia de seguranca do
disquete original para o casos de perda do programa original.

A copia, duplicacdo, venda ou a distribuicdo ndo autorizada deste produto se constitui em violagéo da lei.

DIREITOS AUTORAIS ESPEICIAIS DA EPROM

As unidades DNC e CNC da CYBELEC DNC nas quais o software feito pela CYBELEC tenha sido
substituido por uma copia que ndo seja da CYBELEC, e sem a autorizacdo escrita da CYBELEC,
perderdo imediatamente suas garantias.

GARANTIA

A CYBELEC ndo garante que os produtos de seu software funcionardo adequadamente em todos 0s
computadores e em todos os ambientes de programacao.

As limitacOes de utilizacdo de um produto do software e de suas especificacdes técnicas sdo decididas
exclusivamente pela CYBELEC; a CYBELEC é a Unica detentora dos direitos de decisdo sobre a
conformidade e o desempenho de um determinado software.

O software CYBELEC nédo compensara incompatibilidades nas revisfes ou versdes dos sistemas
operacionais.

Executar o software CYBELEC em diferentes revisdes ou versoes, ou alternar diferentes versdes ou
revisdes podera resultar na perda ou alteracao dos dados.
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SERVIGO DE ATUALIZAGAO DO SOFTWARE

A aquisi¢do do software CYBELEC confere ao usuario, durante um ano, direito as atualizacdes do
software do tipo "corre¢do".

Durante a utilizagdo de uma verséo revisada ou corrigida do software podera ocorrer perda de dados
(programa, parametros, etc.), ou 0 equipamento ou suas conexdes poderdo necessitar de modificagdes.
Estes efeitos nem sempre sdo previsiveis e ndo sdo de responsabilidade da CYBELEC.

RESCISAO

Este contrato serd automaticamente rescindido em caso de faléncia do ou contra o licenciado, mediante
qualquer transferéncia para os credores do licenciado, mediante qualquer embargo a execugao ou
processo contra o licenciado ou seus ativos, e que realmente inibam sua capacidade de realizar negécios,
ou mediante a dissolucdo do licenciado.

A CYBELEC possui o direito a rescindir imediatamente este contrato, caso o licenciado viole as
condicBes anteriormente mencionadas.

Em trinta dias a partir da rescisdo deste contrato, e por qualquer razéo, o licenciado, a seu critério, podera:

« Devolver a CYBELEC ou ao fornecedor autorizado, todas as cOpias existentes de tal software e
materiais a ele relacionados, ou

» Fornecer a CYBELEC evidéncias satisfatorias de que o original e todas as copias do software, no todo
ou de qualquer forma, foram destruidas.

LIMITAGAO DA RESPONSABILIDADE

A garantia a seguir é expressa ou implicita, ao contrario de todas as outras.

O licenciado também concorda que a CYBELEC ndo sera responsavel por lucros cessantes, perda de
economias, perda da utilizacdo, ou por outros danos incidentais ou conseqiienciais resultantes da
utilizacéo ou da incapacidade de utilizacéo do software, ou por qualquer reivindicacdo ou demanda contra
o licenciado por parte de qualquer terceiro.

Sob nenhuma hipétese a CYBELEC sera responsavel por danos conseqiienciais, mesmo se a CYBELEC
houver sido avisada da possibilidade de tais danos.

A CYBELEC ndo garante que as funcfes contidas no software atenderdo as exigéncias do licenciado ou
que a operacdo do mesmo sera totalmente livre de erros.

Caso o software apresente defeitos, o licenciado (e ndo a CYBELEC, nem seu fornecedor ou
representante autorizado) assumira todos 0s custos com oS servicos, reparos ou correces Necessarios.

A CYBELEC garante que os disquetes, EPROMS ou outros suportes magnéticos ou cassetes nos quais o
programa é fornecido estéo livres de defeitos de material e de méo de obra, por um periodo de 90 dias a
partir do envio ao licenciado, conforme evidenciado pela copia da nota da embalagem.
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LIMITACAO DOS REPAROS

A responsabilidade total da CYBELEC e os reparos exclusivos do licenciado deverdo ser os seguintes:

A substituicdo de quaisquer disquetes ou EPROMS ou meios de suporte magnético ou cassetes que ndo
atendam a garantia limitada da CYBELEC e cujo material seja devolvido a CYBELEC ou a um
representante autorizado da CYBELEC com uma c6pia da nota de embalagem, ou

Caso a CYBELEC ou seu representante ndo puderem entregar disquetes de reposi¢do, meios magnéticos
de suporte, EPROM ou cassetes livres de defeitos de material ou de méo de obra, o licenciado terd o
direito a rescindir este contrato, segundo os termos e condi¢des aqui mencionados, e o dinheiro do
comprador sera devolvido.

GERAL

O licenciado esta ciente de que leu este contrato, 0 compreendeu e concorda com seus termos e
condicdes.

O licenciado concorda em isentar a CYBELEC de toda a responsabilidade associada com a quebra, por
parte do licenciado, deste contrato incluindo, mas néo se limitando a honorarios advocaticios e a custas
judiciais caso esses existirem.

Este contrato de licenca sera regido pelas leis suigas; com jurisdi¢do em Lausanne, Suica.

MANUTENGAO

A CYBELEC fornecera um ano de manutengao do software. A abrangéncia e o tempo de resposta da
manutencéo serdo de critério exclusivo da CYBELEC. A manutengdo normalmente deverd incluir a
correcdo de erros em cddigos, correcao de erros na documentacdo de apoio, em versoes atualizadas do
software abrangido, os quais poderao ser liberados pela CYBELEC durante o periodo de manutencao.

Sob nenhuma hipotese, a CYBELEC sera obrigada a fornecer suporte técnico para solucionar problemas
ou dificuldades resultantes da modificacdo, pelo licenciado, do software. Qualquer modificacéo feita pelo
licenciado é de seu préprio risco.
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SEGURANGA, DIREITOS AUTORAIS & CONTRATO DE
LICENCA

Por favor, consulte as instrugdes de seguranga, direitos autorais e contrato de
licenca nas primeiras paginas do manual.

SOBRE ESTE MANUAL

Este manual foi projetado para auxiliar o usuério a se familiarizar com o
controle numérico DU 6000 e a utiliza-lo com o maximo de eficiéncia.

Para atingir o maximo de conforto e produtividade do controle numérico,
recomenda-se ler atentamente todo o manual.

Uma lista de contetdos e um indice bem organizados o auxiliardo a encontrar
rapidamente o assunto desejado.

Observacdo: Neste Guia do Usuario presume-se que o DNC tenha uma
configuracéo operacional (i.e.: pardmetros da maquina e ferramentas estdo
programados).

Este manual € evolutivo. VVocé, usudrio, pode nos auxiliar a lhe prestar uma
melhor assisténcia. Caso vocé tenha qualquer observacédo sobre este
documento, por favor escreva para:

CYBELEC S.A.
Departamento de Comunicagao
Rue des Uttins 27

CH-1400 Yverdon-les-Bains
Fax++41 24 447 02 01
E-mail: info@cybelec.ch
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PAGINA EASY BEND

A pagina EASY BEND esta acessivel através de uma pressao na tecla

EASY
Easy Bend
Esp: 2.00 c 45.00 Kg/mm2 Ac_Al _In_
p/m 1/1 CR __/ri 2.78
--MEM-- --P0OS--
<ﬂX 90.0° <XX mes . °
Y1 293.11 350.92
Y2 293.11 351.05
L 136.0
X1 133.9 51.8
Lp 5000 Fp 78
Rx - Start Ext _
vy L % T % ATp . s
PCV

Esta pagina permite programar rapidamente uma quinagem, ou / e
interromper brevemente a produgdo para efectuar uma Unica quinagem, sem
modificar ou perder dados do programa de producéo.

PROGRAMAGAO DE UMA QUINAGEM

» Introduzir a espessura e as ferramentas se forem diferentes da peca em
producéo.
Para acelerar a programagdo, 0s campos p/m assim como a matéria
constam da sequéncia 1 da peca de producgdo em curso. A modificacdo
desses dados ndo afecta o programa em produgdo.

¢ Introduzir o &ngulo da quinagem no campo <KX

 Introduzir a altura L da aba (lado externo) a posicdo do batente X seré calculada

automaticamente. *
ou
directamente a distancia a qual se deveria L

posicionar o batente X.

¢ Introduzir o comprimento de quinagem.
O sistema calcula a presséo e 0 arqueamento automaticamente.

¢ Eventualmente introduzir,
0 o tempo que fica sob presséo (por defeito ndo programado =
0.55),
O aretraccdo do batente,
0 areducdo da velocidade de quinagem,
O asubida lenta, etc.
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* Premir o botdo START ou o pedal, 0s eixos posicionam-se nos valores
desejados. O controlo numérico passa automaticamente para modo semi-
automatico.

Accione o pedal para quinar.

Na volta da corredica, a DNC passa para modo programacao.
Pode introduzir novos dados ou accionar o pedal para uma nova
quinagem.

N
Prima a tecla para voltar a producéo.

EXPLICACAO DOS CAMPOS

Ver Explicagdo dos campos pagina 8.
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CRIAR UMA PECA

Este paragrafo explica como programamos uma pecga assim como o0 método
para fazer as correcc@es e o registo da peca.

PAGINA DE SEQUENCIA

Importante

Dica

Esta pagina exibe todas as informacGes de quinagem para a seqliéncia atual.
Esta é a posicdo solicitada dos eixos Y e X (R, etc.) a pressdo, a retracdo do
medidor, 0 coroamento, o tempo de contato, etc.

Esta pagina exibe o resultado de calculos feitos quando da programacao de
uma pega na pagina L-alfa com definicdo da ordem da quinagem.

O operador podera modificar estes valores se necessario (especialmente a
retracdo,o tempo de contato, 0 ponto morto superior).

Contudo, deve evitar modificar diretamente os valores Y e X calculados pelo
DNC.

Se forem necessarias modificacBes para estes eixos, devera ser utilizada a
pagina de correccao.

Um operador pode programar uma peca diretamente nesta pagina, sem
"passar" pela pagina L-alfa e pela definicdo da ordem de quinagem.

Isto simplifica muito a manipulacdo, pois todas as informacdes exigidas para
a quinagem estdo nesta pagina.

Para alcancar a pagina de seqiiéncia, pressione a tecla .

A primeira pressao mostra a pagina das dimensGes em grandes caracteres.
Uma segunda pressdo mostra todas as dimensdes e funcfes da sequéncia
corrente em caracteres pequenos. A primeira pressao exibe a pagina com
caracteres pequenos, as duas pressdes a seguir exibem, cada uma, a metade
dos contetdos em caracteres grandes.

Esta pagina aparece no acto de colocagéo sob tensdo da DNC.

ou a tecla

Para mudar de uma seqiiéncia para outra, pressione

Quando a ultima sequiéncia do programa for alcancada, o pequeno LED da
o o

. _

tecla se acendera. Neste momento, ao se pressionar a tecla ,

¢ criada uma nova seqiiéncia com 0s mesmos contetidos da ultima.

A mensagem COPIADO é exibida.

U

Nesta pagina, a tecla serve para deslocar o cursor de um campo
importante para outro campo importante.

1@t

A tecla serve para deslocar o cursor em todos os campos. Esta funcao
pode ser desactivada nos parametros maquina.
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PAGINA 8

Em caso de supressdo de uma pega, 0s dados contidos nos campos
Ferramenta, 0 campo Espessura e os campos de informacGes sobre o Material
subsistem (se afixados). Isto evita que o operador reprograme os dados
inalterados.

P 1P+ N1/4 CY

Esp: 2.00 c 45.00 Kg/mm?
p/m 1/ 1 CR __/ri 2.78

--MEM-- --POS-- --COR--
I 90.0° W mes . °
Y1 293.11 350.92 -
Y2 293.11 351.05 -
L 136.0
X1 133.91 51.85 -
Q _ _
Lp 5000 Fp 78
Rx _ Ext Start _
vy L u T % ATp . s
PMS L PMV
F1:  F2: F3: F4: F5:  Bo: 41

EXPLICAGAO DOS CAMPOS

NUmero da pega na memdria de trabalho.

NUmero da peca seguinte no momento de

P+ continuidade de programas.

NUmero de ordem da quinagem (seqiiéncia) a
ser executada e o nUmero total de quinagens
para a pega.

NUmero de repeti¢des da seqliéncia.

cY (programado 0, a sequiéncia é transposta).

Espessura do material.
Esp

O simbolo grego "Sigma" designa a resisténcia
a tracgdo e a ruptura.

Este campo assim como os do tipo de matéria
podem estar escondidos (ver pagina
preferéncias nos pardmetros maquina).

Se este campo estiver escondido, o valor por
defeito é Ago 45 kg/mm2, mas podem ser
definidos outros valores no campo adoc nos
parametros maquina.

NUmero do binario puncao/matriz associado a

p/m guinagem a executar.

No campo P ou M prima E] para exibir a
lista das ferramentas.
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CR/ri

--MEM--

--POS--

--COR--

Seleccione a ferramenta na lista e depois prima

de novo para voltar.

Numero de quinagens solicitado ao trabalhar
com a curva ideal e raio interno da quinagem.

Esta coluna contém tanto os valores calculados
pelo sistema quando da simulagdo, ou 0s
valores programados pelo operador.

Esta coluna indica as posicOes verdadeiras dos
eixos.

Esta coluna contém todas as seqiiéncias e
correccBes da peca apresentadas na pagina
CORRECCAO.

Os campos <ZO( , Y1, Y2, etc. dependem dos eixos programados no controle

numeérico.

L

Lp
Rx

Altura da aba ap6s a quinagem. A DNC
calculara automaticamente a posicéo do batente

atras do eixo X. —
I L
Y

NUmero de repetigdes da seqiiéncia da peca.
Quantidade de pecas a ser executada. O campo
Q s0 se afixa se 0 parametro na pagina
PREFERENCIAS estiver activado.

Comprimento de quinagem.

Retracdo do batente traseiro. O operador indica
a distancia da retracdo em mm. Se nada for
programado, o feixe ndo parara no CP. Sem
retracdo. Se o valor O for apresentado, o feixe
parara no CP, e entdo executara a quinagem
imediatamente, sem executar uma retracao.

O campo entre o Rx e o valor da retragdo serve
para definir o modo retracéo.

_= o feixe para no CP e aguarda até que
seja executada a retracdo, para executar a
quinagem.

1= o feixe para no CP, e entdo continua
imediatamente, no mesmo momento em que a
retracdo esta sendo executada.
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Ext Start

Vyal'

Vy'T'

ATp
PMS

PMV

F1-F5, Bo

Se nada for programado neste campo, 0s eixos
iniciam automaticamente a partir do BDC, do
CP ou do TDC, dependendo da escolha feita
nos parametros da maquina.

Se for programado 1, o inicio sera executado
como uma func¢do da configuracdo feita pelo
construtor.

- Na maioria das configuragdes, isso
sera suficiente para dar um comando de
descida. Neste comando, 0s eixos se
posicionam, e entdo um segundo comando de
descida deve ser dado para movimentar o feixe.

- Em outras configuraces, o botdo
iniciar deve ser pressionado.

- Quando aparecer a mensagem TOL
ZONE, isso significara que foi dado um
comando para baixo e que 0s eixos ndo estao
posicionados na seqiiéncia atual. Inicie com o
botdo fornecido ou no painel dianteiro do
DNC.

Velocidade de quinagem do feixe.
Programada em 0, a velocidade é 1 mm/s.
Programada em 9, a velocidade é 10 mm/s.
(Se a maquina for capaz de atingir esta
velocidade).

Velocidade ascendente de BDC para CP.
Programavel de O (lento) para 9 (rapida).
Permite variar a velocidade na qual o feixe
sobe ao CP. (Func¢do dependendo da hidraulica
da maquina).

Tempo de contato.
Distancia do ponto morto superior.

Distancia do ponto de mudanga da velocidade
do feixe. (Ponto da chave).

Valor das fungdes auxiliares F1 a F5 e
coroamento.

As fungdes auxiliares sé se afixam se a funcéo
estiver configurada.

Estes campos também podem ser re-programados pelo usuario.

Contudo, certo campos estéo relacionados. Isto €, modificar um provoca a

modificacdo do outro.
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PROGRAMAGAO NA PAGINA DE SEQUENCIA

Neste manual, considera-se que a DNC esta configurada de forma a ser
operacional (ou seja, parametros maquinas e ferramentas programados).

2 métodos de programacao sao acessiveis pelo operador.
O mais rapido

* A programacdo directa.
A programagdo directa ¢ o0 método mais rapido para um operador
experiente, uma vez que toda a programacéo da peca é feita na
mesma pagina. Ela permite programar directamente as posi¢6es dos
eixos, e calcula a profundidade de quinagem em funcéo do &ngulo
introduzido.

Com célculo do desenvolvimento

= O método L-alfa.
O método L-alfa permite inserir um perfil a quinar com os lados
exteriores e angulo de cada face. A DNC calculard o comprimento
desenvolvido:
Depois de ter programado a continuidade das quinagens a DNC
calculara a posicao dos batentes.
Explicacdo deste método no capitulo Anexo F: Programacao com L-
Alpha na pagina 37.

Conforme mencionado no inicio deste capitulo, esta pagina é
automaticamente programada se a peca foi introduzida de acordo com o
método L-alfa.

PROGRAMAGAO DIRETA

Exemplo de programacgao

O seguinte peca é para ser executada:

20.0

50.0
200.0

Ep: 2.0mm
60.0 Lp: 1000mm

A ordem da quinagem € a seguinte:
* Quinagem 1 na FACE 1 e APOIO 0
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\1
e 2 -
LV

* Quinagem 2 na FACE 3 e APOIO 4

* Quinagem 3 na FACE 2 e APOIO 3

b

Chame a pagina de seqiiéncia. com a tecla :

* Limpe a memdria de trabalho.
Em caso de supressdo de uma peca, os dados contidos nos campos
Ferramenta, o campo Espessura e os campos de informac6es acerca do
Material subsistente (se exibidos). Isto evita que o operador
reprograme os dados inalterados.

Coloque o cursor no campo N (lembrete: T4, G para
posicionar o cursor no topo da pagina).

| %
Introduza 99 e pressione a tecla .
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P125 P+__ N 99 / 4 CY __

Esp: . c - Kg/mm2
p/m _/_ CR __ /ri .

--MEM-- --POS-- --COR--
<X __..° W mes . °
Y1 o 350.92 .
Y2 . 351.05 o
X1ir . 51.85 e
Q _ _
Lp - Fp ___ TON
Rx - Ext Start _
vy L T ATp _._s
PMS - PMV
F1: F2: F3: F4: F5: _ Bo:

* Introduza a espessura, 0 sigma, e as ferramentas conforme segue:

POP+ N1/1 CY

Esp: 2.00 s 37.00 Kg/mm2
p/m 1/1 CR __ /ri .

» Programe 90 no campo <3{X.
Ao sair do campo, o sistema calculara os valores Y1 e Y2 dos eixos.

* Introduza 58.0 no campo X (posicdo de parar nesta primeira
quinagem).

* Introduza o comprimento da quinagem 1000.
O sistema calculara automaticamente a pressao e o coroamento.

e Se necessario, introduza o tempo de contato (por padrao néo-
programado = 0,5 s), a retracdo do medidor, a reducdo da velocidade
da quinagem, a elevacao lenta, etc.

* Pressione a tecla de sequiéncia de avanco
primeira seqiiéncia na seqiiéncia 2.
A mensagem COPIADO ¢ exibida, o campo N continua no 2.
O LED da tecla permanece aceso, indicando que vocé esta na Ultima
sequéncia.

, para copiar esta

E exibida a seguinte tela:

2% sequiéncia

Observagédo: Os valores Y1, Y2, Fp e Bo variardo, pois eles sdo calculados

como uma funcdo das ferramentas programadas. Os valores
POS Y1, Y2 e X também serdo diferentes, pois eles exibem a
verdadeira posicao dos eixos.
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POP+ N2/72 CY
Esp: 2.00 c 37.00 Kg/mm2
p/m 1/1 CR __/ri .

--MEM-- --POS-- --COR--
<X 90.0° W mes . °
Y1 229.90 350.92 -
Y2 229.90 351.05 -
X 58.00 51.85 o
Q _ _
Lp 1000 Fp 19
Rx - Ext Start _
vy L T ATp _._s
PMS _ PMV
F1:  F2: F3: F4: F5:_ Bo: 41

* Modifique os valores diferentes desta seqliéncia, e neste caso, digite
18 no campo X.

POP+ N2/2 cy
Esp: 2.00 c 37.00 Kg/mm2
p/m 1/1 CR __/ri -

--MEM-- --POS-- --COR--
<X 90.0° W mes . °
Y1l 229.90 350.92 .
Y2 229.90 351.05 _
X 18.00 51.85 .
Q _ _
Lp 1000 Fp 19
Rx . Ext Start _
vy L T ATp _._s
PMS L PMV
F1:  F2: F3: F4: F5:  Bo: 41
* Pressione a sequéncia avangar , para copiar esta segunda

sequéncia na seqiiéncia 3.

A mensagem COPIADO é exibida, o campo N passa para o 3.

O LED da tecla permanece aceso, indicando que vocé esta na ultima
sequéncia.
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3% sequéncia: E exibida a seguinte tela:

POP+_ N3/73 CY
Esp: 2.00 c 37.00 Kg/mm2
p/m 1/1 CR __ /ri .

--MEM-- --POS-- --COR--
<X 90.0° W mes . °
Y1 229.90 350.92 -
Y2 229.90 351.05 _
X 18.00 51.85 -
Q _ _
Lp 1000 Fp 19
Rx - Ext Start _
vy T ATp _._s
PMS PMV
F1: F2: F3: F4:  F5:_ Bo: 41

* Modifique os valores diferentes desta seqliéncia, e neste caso
introduza o valor 48 no campo X.

A programacdo da peca esté concluida.

Se voceé desejar salvar:

 Cologue o cursor no campo P.

++ e G para posicionar o cursor no topo da pagina).

* Introduza o nimero que vocé deseja atribuir a esta peca.

* Pressione -» (se o sistema responder EXISTE, escolha outro
nGmero para salvar esta peca).
A peca sera salva na memdria interna com o nimero que vocé
atribuiu.
Contudo, ele permanecera presente na memoria de trabalho.

* Passe para 0 modo semi-automatico .@ .

* Chame a sequiéncia 1.

* Execute a primeira quinagem.

CRIARUMAPECA PAGINA 15



CORRECCAO

Pode acontecer que o angulo curvado seja um pouco maior ou menor do que
0 angulo programado.

O operador tem, entdo, a possibilidade de introduzir o valor real do angulo
curvo. Consequentemente, o DNC corrigira os valores dos eixos Y1e Y2,

As correcgdes podem ser introduzidas em duas paginas diferentes:
= Péagina correccoes (Ver explicacdo na pagina 65).

= Pé&gina sequéncia.

P O P+ N1/ 4 CY __
Ep: 2.00 c 37.00 Kg/mm2
p/m 1/1 CR __/ri .

--MEM-- --POS-- --COR--
<ZO( 90.0° <O( mes 91.20
Y1l 229.60 350.92 o
Y2 229.60 351.05 -
X 58.00 51.85 -
Q _ _
Lp 1000 Fp 19 TON
Rx - Start ext _
vy 4 T ATp _._s
PMH - PCV
Fl: F2: F3: F4: F5: Bo: 41

Recomenda-se o seguinte método de trabalho:
* Programe ou chame a peca -
* Passe para 0 modo semi-automatico.
* Execute a primeira quinagem.
* Meca o resultado.
* Passe para 0 modo programag&o.

* Introduza o &ngulo medido no campo COR (ver acima). O DNC
calcula automaticamente as correcgdes a serem aplicadas em Y1le Y2.

* Se necessario, faca as correcgdes nos eixos do medidor.

* Curve uma segunda peca na primeira quinagem, para controlar as
correccoes.

* Passe para a proxima sequéncia e proceda da mesma maneira para as
sequéncias seguintes.

* Quando todas as curvas estiverem correctas, passe para 0 modo
automatico e produza normalmente.

A correcc¢do introduzida acima so se aplica a sequéncia corrente. Cada outra
sequéncia deve ser corrigida individualmente.

E possivel uma correccdo por peca na pagina CORRECGAO (Ver
explicagdo na pagina 65).
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GERENCIAMENTO DAS PECAS

Este capitulo indica como gerenciar as pecas (programas) armazenadas no
controle numérico.

LISTA DE PEGAS

L .

e Pressione a tecla

P 1

PLANO 623-42.15

SEQUENCIAS PROGRAMADAS 42
LIVRES 564

-LISTA DE PECAS NA MEMORIA-
1 2 11 222 997

A parte superior da tela exibe o0 nimero da peca que esta na meméria de
trabalho, assim como o nimero do desenho daquela peca.

O DNC também exibe o nimero de seqiiéncias programadas, assim como o
numero de seqtiéncias ainda disponiveis na meméria interna.

Entdo sdo exibidos, em ordem ascendente, os nimeros de todas as pe¢as
armazenadas na memdria interna.

O campo NEW_P permite ao operador criar uma nova pega directamente a
partir desta pagina.

[

» Posicionar o cursor sobre NEW_P e premir a tecla

BUSCANDO DE PEGAS POR CRITERIOS

L .

* Pressione novamente a tecla
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-—- CRITERIOS --
PLANO
p/m [/
Esp -
Lp
Ldes .
-— LISTA PECAS --

P PLANO p/m
_ _/_
_ _/_
_ _/_

/

Este pagina permite exibir uma lista de pecas desejadas de acordo com um ou
mais critérios, tais como 0 nimero do plano, a espessura, 0 comprimento da
quinagem e/ou 0 comprimento aberto.

Embaixo do titulo --CRITERIOS--, sio exibidos os diferentes critérios, de
acordo com os quais é possivel procurar por uma peca. Estes critérios podem
ser combinados, ou seja, é possivel, por exemplo, procurar pela lista de todas
as pegas armazenadas utilizando-se um par de ferramentas especifico e que
tenham uma determinada espessura material.

As pecas que atendem aos critérios de selecéo definidos séo exibidas na
segunda metade da tela.

Para fazer uma procura por critérios, proceda da seguinte maneira;

* Introduza um ou mais critérios de sele¢do nos campos fornecidos.

. =[]
e Pressione .

Se a lista possuir 7 ou mais pecas, a(s) seguinte(s) pagina(s) podem ser

exibida(s) pressionando-se

CHAMAR UMA PEGA

Esta operagdo procura por uma peca na meméria interna e o coloca dentro da
memoria de trabalho.

E possivel chamar uma peca a partir de todas as paginas nas quais o cursor
possa ser colocado nos campos P ou PLANO.

Atencdo: A peca chamada "apaga" a peca que j& estd na memdria de
trabalho. Preste atencdo e salve, se necessario, a peca atual antes de chamar
outra pega.

* Introduza o nimero da pe¢a no campo P ou o nimero do plano no
campo PLANO.

* Deixe 0 cursor no campo recém programado.

* Pressionar = .
A peca solicitada é entdo copiado para dentro da memoria de trabalho
(o original desta peca é, logicamente, conservado dentro da meméria
interna).
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SALVAR UMA PEGA

Esta operacdo € utilizada para salvar permanentemente uma peca que esteja
na memoria de trabalho.

E possivel salvar uma peca a partir de todas as paginas nas quais o cursor
possa ser colocado no campo P.

Deve-se ressaltar que, depois de salvo, a pe¢a permanece presente na
memodria de trabalho.

Para salvar uma peca proceda da seguinte forma:

* Se vocé quiser atribuir um nimero de desenho ou nome ao produto,
preencha o campo PLANO. Esta operagdo € opcional.

* Entre 0 nimero da pega no campo P.

* Deixe o cursor no campo P.

* Pressione a tecla -» .
Se o sistema exibir a mensagem EXISTE, escolha outro niimero.

Se vocé desejar salvar uma pega em um ndmero que ja existe (ex: apos
modificar uma peca), a pe¢a que tiver aguele nimero devera, primeiramente,
ser apagado da memoria interna.

Nota: Atencdo, 0s n°s 998 e 999 estdo reservados para funcdes especiais.

e 0998 é para a armazenagem temporaria do contetido da meméria de
trabalho durante a transferéncia PC <-> DNC.

* 0999 é para apagar totalmente da memoria interna (ver pagina 42).

APAGAR UMA PEGA

* Chame a pagina da lista de pecas.

* Coloque o cursor no campo P e introduza o nimero da peca a ser
apagada.

one | 2
e Pressione .

Deve-se ressaltar que esta acdo ndo afeta a memoria interna.

APAGAR TODAS AS PEGAS

Atencao Este operacdo apaga a totalidade das pecas armazenadas na memoria interna,
sem a possibilidade de cancelar este comando.

* Chame a pagina da lista de pecas.

« Introduza o valor 999 no campo P.

one | 2
* Pressione .
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ANEXO A: CONVENCOES

Como regra geral ndo repetimos, neste manual, como validar um campo,
selecionar uma ferramenta, chamar uma pagina ou qualquer outra

manipulacdo bésica.

CONVENGOES TIPOGRAFICAS

Arial negrito

Arial, negrito e italico

Italico

CitacOes de texto conforme vistas na tela.

Utilizado para indicar o nome de uma entrada
ou saida do DNC.

Referéncia a um elemento escrito, a um
paragrafo oua um manual. Por exemplo:
Ver Anexo A: Convencdes.

ABREVIATURAS / GLOSSARIO

Explicagdes de abreviaturas que ndo sdo campos Visiveis nas paginas do

controle numérico.
TDC
SWP

PSS

CP
BDC
LED

Ponto morto superior.

Troque o ponto de velocidade, i.e. modifique
a velocidade de aproximacdo para velocidade
de quinagem na fase descendente.

Ponto de seguranca. Este ponto é calculado
em funcdo da altura das ferramentas e da
espessura do material.

Ponto de contato (ver pagina 66).
Ponto morto inferior.

Diodo de Emissao de Luz. Pequena luz
vermelha que serve como um indicador
luminoso.
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ANEXO B: INTERFACE DO USUARIO

A TELA

Mais rapido

A tela exibe as pecas, ferramentas e parametros da maquina, bem como
outras informacdes Uteis para a programacao e para o trabalho da maquina.

As teclas localizadas na frente do DNC sdo utilizadas para selecionar as
paginas da tela e apresentar dados.

Um cursor indica onde o usuario pode intervir.

Em todas as paginas, quando o cursor ¢ exibido pela primeira vez, 0 mesmo é
colocado no campo programavel onde ele foi colocado durante a Gltima
intervencao naquela pagina.

O cursor pode ser movimentado para 0 campo anterior ou seguinte

U 1

pressionando-se ou a tecla . Mantendo premida uma das teclas,
h& um "autorepeat" que faz avancar ou recuar o cursor enquanto a tecla
estiver premida.

Independentemente da posicdo do cursor na pagina, pressionando-se

. -+ . ;
simultaneamente + e as teclas ﬁ fard com que o cursor se movimente
para o primeiro campo programavel da pagina.

O TECLADO

O teclado é dividido em seis zonas:
* Teclado numérico
* Teclas de selecdo da pagina da tela
* Zona do modo de trabalho
e Os comandos
* Asteclas do cursor

e As teclas do modo manual

TECLADO NUMERICO

As teclas numéricas assim como e as teclas sdo utilizadas para
introduzir nimeros ou valores em diferentes campos.
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TECLAS DE SELEGAO DA PAGINA DA TELA

s Tecla do menu principal

Tecla com dupla funcéo

Uma primeira pressao da tecla permite o acesso
a pagina do MENU PRINCIPAL.

Uma segunda pressdo da tecla permite a
exibicdo da Pagina EASY BEND.

s Tecla da lista de pecas
L Tecla de funcdo dupla.

e Pressionando-se uma vez esta tecla, a lista
de pegas na memoria DNC sera exibida.

e Pressionar novamente a tecla exibira a
busca de pegas por pagina de critérios.

= Tecla de peca
P Tecla de tripla funcéo.

e Pressionar esta tecla uma vez exibe os
valores do comprimento do angulo (L-
alfa).

e Pressionar uma segunda vez exibira a
ordem de quinagem com seu respectivo
Ccurso.

e  Pressionar uma terceira vez exibira os
valores de quinagem que sédo calculados
como uma func¢éo dos valores
apresentados na pagina anterior.

Tecla de sequéncia

Tecla de fun¢do dupla.

e  Premir uma vez exibe a pagina dos valores
em caracteres grandes.

e  Premir segunda vez exibe todos os valores
e funcBes da sequéncia actual.

s Tecla de correccéo

C Esta tecla exibe a pagina de correccédo que
permite corrigir a seqiiéncia atual, bem como a
peca completa.

Tecla do pagina Easy Bend
EASY Uma presséo da tecla permite a exibicéo da
P&gina EASY BEND.
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MoDOS DE TRABALHO

@ Modo de Programacao
Permite introduzir, modificar e ler dados, bem

como armazenar, buscar e transferir programas.

. Modo manual

| @ Autoriza 0 movimento do eixo e fun¢des
auxiliares utilizando as teclas
++ | + |-

- Modo semi-automatico

=) Permite o ciclo da maquina com os valores de
seqliéncia atuais sem mudanca automatica da
seqliéncia.

Este modo € utilizado para ajustes ao se

executar a primeira peca, bem como em pecas

com somente uma quinagem.

A mudanca de sequiéncia é feita utilizando-se
o

as teclas

Nota: O contador de peca Q ndo funciona
neste modo.

Modo automatico

») Modo normal para produgéo da peca.

O DNC muda automaticamente a seqtiéncia
apos cada quinagem.

Mudar diretamente do modo de "programacéo™
forgard automaticamente a primeira seqiiéncia
do programa.

Mudar do modo "programacéao” para 0 modo
"semi-automatico" e entdo para 0 modo
"automatico", conservara a sequiéncia atual da
execugéo.

Isto permite retomar uma peca em produgéo
sem ter que executar ciclos "vazios".

INTERFACE DO USUARIO PAGINA 25



OS COMANDOS

% Tecla apagar
Permite apagar a seqliéncia ou programa

quando o cursor é colocado sobre PECA ou
nos campos N.
Somente fungdes em modo programacao.

/// Tecla limpar

Este tecla permite apagar dados indicado pelo
cursor.

Atencdo: Pressionar duas vezes esta tecla, fard
com que, na maioria das paginas, todos os
dados da pagina sejam apagados.

Tecla buscar

Conforme a posicao do cursor permite:

- buscar uma peca

- buscar uma sequiéncia

- buscar uma ferramenta

- buscar uma pagina de tela

- iniciar o calculo da viabilidade da pec¢a

- transformar valores L-alfa em valores de
maquina

- calcular o comprimento de uma lamina
aberta

- executar uma transferéncia

Somente fun¢Bes em modo programagéo.

_» Tecla armazenar / inserir / ensinar

Dependendo da posigéo do cursor, permite
armazenar o programa atual na memoria interna
do DNC, ou criar (inserir) uma nova seqliéncia
no meio de um programa existente, ou copiar
(ensinar) o valor de um eixo posicionado
manualmente na seqiiéncia atual.
Esta tecla é valida somente no modo
programacdo (memorizagao e insercao) e no
modo (ensinar) manual.
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AS TECLAS DO CURSOR

. Tecla de seqiiéncia de avango / avancar pagina
Este tecla permite rolar paginas do mesmo tipo.
Também permite passar para a prédxima pagina
quando uma série de informagdes ocupar
diversas paginas.
Por exemplo: sequéncia do programa

paginas puncOes-matrizes

paginas de producao

paginas de parametro
No modo programacao também permite criar
uma seqiiéncia idéntica (fungéo copiar) a
anterior enquanto esta for a dltima seqiiéncia
do programa.
O LED incorporado indica se a sequiéncia é a
Gltima do programa.

Tecla Pagina anterior / Sequiéncia anterior

Funcéo inversa da tecla .
Permite rolar para tras através de péaginas do
mesmo tipo.

Funciona em todos 0s modos, exceto no modo
automatico.

Cursor para cima, para 0 proximo campo
ﬁ acessivel. Mantendo esta tecla premida, um
"autorepeat" faz recuar o cursor enquanto a
tecla estiver premida.

Cursor para baixo, para o préximo campo
G acessivel. Mantendo esta tecla premida, um
"autorepeat" faz avangar o cursor enquanto a
tecla estiver premida

Este combinago de teclas posiciona o cursor
+ + ﬁ na parte superior de pagina atual.
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ZONA "MANUAL"

(D Tecla Iniciar
Comandos:

- O deslocamento do eixo e fungdes auxiliares.
Durante a movimentacdo o LED acende
(exceto o feixe).

- Indexacdo no feixe (opcional dependendo da
configuracéo em outros eixos) - quando esta
tecla for pressionada pela primeira vez
depois de ligar o DNC.

Para indicar que um indice esta sendo tomado,
0 LED permanece constantemente aceso, até
que os indices sejam recebidos. Os indices

podem somente ser tomados em ED ou ho

modo E’ .

@ Tecla Parar

Dependendo do modo de trabalho escolhido, os
eixos, as fungdes auxiliares ou o calculo que
estd sendo executado param.
Quando o DNC estiver em modo de
transferéncia (RS232) a tecla PARAR permite
concluir a transferéncia.

Teclas de deslocamento manual dos eixos
selecionados.

Permite, nos pardmetros da maquina,
configurar o tipo de eixo, as entradas/saidas e
selecionar o display dos eixos N2X.

AE
e
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ANEXO C: MENU PRINCIPAL

Pressionando-se a tecla no lado superior direito do teclado, aparecera o
menu principal.
OPCAO ?
NOVA PECA
EASY BEND

LISTA PECAS DNC / CRITERIOS
LISTA PUNCOES

LISTA MATRIZES
PROGR.PUNCOES / MATRIZES
PECA PUNCOES / MATRIZES
PECA STATUS; L-<

QUIN. PECA; APOIOS

10 PECA X; <Y

11 PROGR.ORIGENS EIXO0S

12 TRANSFER. DNC <-> PC

13 PARAMETROS MAQUINA

14 CONTROLE MAQUINA

OO ~NOOUA, WNBE

Independentemente de qual tela vocé esta, sempre vocé podera acessar o

menu principal através da tecla , que permite que voce circule nas

diferentes paginas.

A opcéo desejada é selecionada digitando-se o nimero da op¢do no campo

OPGAO na primeira linha da tela e pressionando-se a tecla

»{

de busca.

MENU PRINCIPAL
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OPGCOES DO MENU PRINCIPAL

10

11

12

13

14

10

11
12

13

14

NOVA PECA

EASY BEND

LISTA PECAS DNC /
CRITERIOS

LISTA PUNGOES
LISTA MATRIZES

PROGR. PUNGCOES /
MATRIZES

PECA / PUNGOES /
MATRIZES

PEGA STATUS; L; <{(X

QUIN. PECA; APOIOS

PEGA X; <30 Y
PROGR. ORIGENS EIXOS
TRANSFER. DNC <-> PC

PARAMETROS MAQUINA

CONTROLE MAQUINA

PECA STATUS; L; <{(X

QUIN. PECA; APOIOS

PECA X; <O(; Y
PROGR. ORIGENS EIXOS
TRANSFER. DNC <-> PC

PARAMETROS MAQUINA

CONTROLE MAQUINA

Cria uma nova peca e exibe a pagina sequéncia, pronto para
introduzir os dados.

Acede a Pagina EASY BEND

Permite programar rapidamente uma quinagem ou /e
interromper a producdo para fazer rapidamente um outro
trabalho (quinagem) sem perda ou modificacdo do programa
em producéo.

Esta dupla pagina exibe a lista das pegas contidas na
memdria DNC e permite a procura selectiva de pecas.

Exibe a lista de puncdes.
Exibe a lista de matrizes.

A partir desta pagina é possivel chamar novamente,
programar ou apagar uma matriz ou puncgao.

Esta pagina permite somente modificar a referéncia de uma
ferramenta de pecas.

Geralmente denominada de pagina L-alfa, esta pagina exibe
e permite a programacao de pecas em modo "comprimentos
e angulos".

Exibe a pagina permitindo programar ou modificar a ordem
da quinagem.

Exibe para cada sequiéncia a posigao calculada do eixo.

Permite programar o contador de posicao do eixo.

Permite a transferéncia global ou parcial das pecas,
ferramentas ou parametros da maquina em duas vias entre a
memoria interna fixa e um PC.

Exibe uma série de paginas que permite introduzir, exibir e
modificar os parametros da maquina.

Pagina que permite controlar e modificar o estado de certas
entradas e saidas (de acordo com a configuragdo).

Geralmente denominada de pagina L-alfa, esta pagina exibe
e permite a programacéao de pegas em modo "comprimentos
e angulos".

Exibe a pagina permitindo programar ou modificar a ordem
da quinagem.

Exibe para cada sequéncia a posicao calculada do eixo.

Permite programar o contador de posicéo do eixo.

Permite a transferéncia global ou parcial das pecas,
ferramentas ou parametros da maquina em duas vias entre a
memodria interna fixa e um PC.

Exibe uma série de paginas que permite introduzir, exibir e
modificar os pardmetros da maquina.

Pagina que permite controlar e modificar o estado de certas
entradas e saidas (de acordo com a configuracgéo).
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ANEXO D: OS MODOS DE TRABALHO DA MAQUINA

No nivel de maquina ha geralmente 3 modos de trabalho disponiveis. O
funcionamento é descrito a seguir.

Dependendo dos fabricantes e dos padrdes de seguran¢a em vigor no pais, 0
funcionamento pode ser diferente.

g —
,ﬂ‘ Modo de ajuste

? * Modo sensivel
: Modo automatico

Estes modos sdo independentes dos modos @ ED [D doDNCe
podem ser combinados. Excecdo: O modo de ajuste.

MODO DE AJUSTE

Este modo somente funciona com o DNC no modo @ . Se este ndo for o
caso, a prensa se recusa a descer.

Neste modo a mesa funciona na velocidade de quinagem somente com a
pressdo e a velocidade programadas na sequiéncia atual.

O ponto morto superior da atual seqliéncia esta ativo. Desta forma, ndo é
possivel elevar o feixe acima deste ponto.

Por outro lado, o ponto morto inferior programado na seqiiéncia ndo esta
ativo. Desta forma, somente parando o comando de descida, ou uma parada
mecanica (punc¢do na matriz) ou a chave do limite inferior irdo parar o feixe
na fase de descida.
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MODO SENSIVEL

DNC no modo @

O funcionamento é idéntico ao modo de ajuste, exceto que o retorno para o
TDC é feito em um movimento.

DNC nos modos ED ou [ﬂ

A prensa opera de forma convencional, ou seja:
* Alta velocidade de aproximagéo
» Desaceleracdo
» Parada de seguranca (se 0 modo exigir)
* Quinagem
* Ponto morto inferior
E nos pontos mortos inferiores (PMI) que as diferencas aparecem.

O DNC permanece sob pressao no ponto morto inferior até que o comando de
descida desapareca, e isto indiferentemente do tempo de contato no PMI.

Quando o comando de descida é suprimido, o DNC permanece no PMI sem
pressdo ou no comando de descida, até a recep¢do de um comando de
elevacdo, o qual é executado imediatamente.

MODO AUTOMATICO

Este modo funciona de modo similar ao modo sensivel, exceto que o elevar
do feixe € feito automaticamente, desde que o tempo de contato programado
na atual seqiiéncia ja tenha passado.

Isto ocorrera mesmo se o comando de descida permanecer ativo.

NB: Em todos estes modos o comando de ascensao tem prioridade. Ele é
executado imediatamente ao seu recebimento.
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ANEXO E: PROGRAMAGAO DAS FERRAMENTAS

O DU 6000 possui diversas paginas que permitem consultar a lista das
ferramentas existentes, para exibi-las e/ou programar novas ferramentas.

A meméria do DU 6000 pode conter um méximo de 20 puncdes e 30
matrizes.

LISTA DE PUNCOES

A partir do menu principal, escolha a op¢éo LISTA DE PUNGOES.
O sistema exibe a lista de punc¢des existentes na memdria, com o
nlmero e as caracteristicas de cada uma:

LISTA p/m 1/ 1
p/m 1/ 4 / /
PUNCAO
Xp  90° ° ° °
hp 100.00 . .- .
r 1.50 . . -
TON/M 100
MATRIZ
Ve . . . .
xXm ° ° ° °
hm . . . -
rm . . . .
TON/M
REF Y . . .- .
SEG X . . . .

Se 0 seu DNC contiver mais de 4 puncdes, vocé pode chamar a(s) seguinte(s)

pagina(s) pressionando

LISTA DE MATRIZES

A partir do menu principal, escolha a opgdo LISTA MATRIZES.

A consulta da lista de matrizes pode ser feita da mesma maneira como para as
puncdes.
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PROGRAMAGAO PUNGOES / MATRIZES

EXPLICAGOES GERAIS

A programacdo das ferramentas é feita introduzindo seus valores e dimenses
na pagina, conforme representado abaixo.

+ Chame a pAggina PROGRAMAGAO PUNGOES / MATRIZES
(via menu principal).

Xp Angulo do puncio.

Altura do pungdo entre a parte mais baixa do

hp feixe e 0 ponto do puncéo.

Raio do puncéo.

rp
Maximo de forca suportada pelo pungao por

TON/M metro linear.

Ve Largura V da matriz.

(Xm Angulo V da matriz.

hm Altura da matriz a partir da superficie da mesa.
Raio da matriz.

rm
Maximo de forca suportada pela matriz por

TON/M metro linear.

Soma do hp e do hm.

REFY Este valor é calculado automaticamente
durante a programacéo dos pares. Ver A
referéncia das ferramentas.

SEG X D|§tan0|a de segurfn(;a X.

(Né&o programado = abertura metade V).
a: e b: Tabela e dimens@es da matriz de acordo com o

desenho exibido na tela.
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PROGRAMANDO UM PUNGAO

» Napéagina PROGRAMAGAO PUNGOES / MATRIZES, apague 0s

4
valores nesta pagina pressionando a tecla // duas vezes.

* Preencha os diferentes campos.

* Se vocé desejar salvar esto novo pungdo, proceda da seguinte forma:

a) Coloque o cursor no campo PROGR. p/m e introduza o nimero
que voceé deseja atribuir a esto pungéo, conforme indicado abaixo.

Atencdo: O n° da matriz ndo deve ser programado.

b) Pressione -» :

c) Se o sistema exibir a mensagem EXISTE, escolha outro nimero.

PROGR. p/m

PUNCAO

Xp 90°

hp 100.00
rp 1.50
TON/M 100
MATRIZ

Ve 15.00
X'm 90°

hm 100.00
rm 1.50
TON/M 100
REF Y 200.00
SEG X 10.00
a: 20

b: 30

17

Criando um pung¢ao modificando-se um ja existente

Na pégina PROGRAMAGAO PUNGCOES / MATRIZES.

* Chame o puncdo que vai servir como base.
Coloque o cursor no campo p, introduza o nimero desejado, e

pressione a tecla

=

* Modifique os valores conforme necessario.

* Salve 0 novo pungao introduzindo seu nimero no campo p/ e

pressione a tecla

?)
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MODIFICANDO UM PUNGAO JA EXISTENTE

Na pagina PROGRAMAGAO PUNGOES / MATRIZES.

* Chame o puncéo que vai servir como base.
Coloque o cursor no campo p, introduza o nimero desejado, e

=

pressione a tecla

* Modifique os valores conforme necessario.

* Para poder salvar esto pungdo no mesmo nimero, a versao anterior
devera ser, primeiramente, apagada da memodria interna.

7
Coloque o cursor no nimero do pungdo e pressione a tecla 'é .

* Deixe o cursor no mesmo lugar e pressione -» .

Atencéo: O n° da matriz ndo deve ser programado.

A versdo anterior de suo puncdo foi agora substituida por uma nova, que
possui 0 mesmo ndmero.

APAGANDO UM PUNGAO

 Chame a pagina LISTA PUNGOES (via menu principal).

* Introduza o nimero do puncéo a ser apagado no campo p/.

one | 2
e Pressione .

PROGRAMANDO UMA MATRIZ

A programagao de uma matriz é feita da mesma maneira que um pungéo, mas
no campo /m.
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ANEXO F: PROGRAMAGAO COM L-ALPHA

Neste manual, presume-se que o DNC esteja configurado de modo a ser
operacional (i.e. as ferramentas e os parametros da maquina ja foram
programados).

Antes de iniciar a programacdo de uma peca, certifique-se de que as
ferramentas necessarias para que a peca exista na memoéria do DNC estdo
presentes e escreva 0 nimero de puncfes e matrizes a ser utilizado.

Para tal, proceda como descrito abaixo:

Se vocé ja estiver familiarizado com as ferramentas presentes no DNC, vocé
podera passar diretamente para o capitulo Programacéo na pagina L-alfa,
pagina 38.

Consultando a lista de pungodes

No campo P ou M prima E] para exibir a lista das ferramentas.

Seleccione a ferramenta na lista e depois prima de novo E] para voltar.

Se vocé nao encontrar um pungdo que corresponda as suas necessidades,
voceé podera criar uma.

Neste caso, consulte o capitulo Anexo E: Programacéo das ferramentas,
pagina 33.

Se mais de quatro punc¢des forem programadas, é possivel vé-las
o

pressionando-se a tecla

Consultando a lista de matrizes

Proceda da maneira descrita acima para os punc¢des; acesso a partir do menu
principal LISTA MATRIZES.
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PROGRAMAGAO NA PAGINA L-ALFA

A pagina PECA STATUS fregiientemente é denominada de pagina L-alfa
devido ao seu método de programacao.

Nesta pagina, uma peca é programada definindo-se seu perfil pelo
comprimento e angulo de cada face.

P

Chame a pégina L-alfa utilizando a tecla
principal escolhendo PECA STATUS.

Esta pagina apresenta o seguinte:

, OU passando através do menu

P 0 P+ N 1 1/mm
PLANO CAL / .
p/m [/ Ac:_ Al:_ In:_
Esp: - c Kg/mm2___ .
Lp L des. -
-N-  -L-.. - - -p/m- -ri- CR ..TOL
i Y A
2 _ .
3 . .
4 . oS
I A
6 . .S
‘< .
< R A
° . .S
o . .S
Observacéo: Nas paginas seguintes, vocé encontrard uma explicacdo sistematica de todos

0S campos que aparecem na pagina L-alfa.
Caso voceé deseje somente seguir os procedimentos, podera passar
diretamente para o capitulo Método L-alfa, pagina 42.

PAGINA L-ALFA: EXPLICACAO DOS CAMPOS

P Numero da peca
- existente na meméria de trabalho ou
- para ser criado ou
- para ser buscado

O ndmero da peca deve ser um ndmero com
um maximo de 3 digitos entre 1 e 997. (998 e
999 sdo nameros reservados)

Se a pega for criado a partir de uma pagina
vazia, 0 campo contera o nimero 0. O campo
conservara este valor enquanto a peca néo for
armazenado.
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P+

I/mm

PLANO

CAL

p/m

Ac
Al
In

Esp

o Kg/mm?
Lp

L des

O ndmero da préxima pega que sera executada
automaticamente.

Se este campo for deixado vazio, quando a
Gltima seqliéncia da peca for executada, 0
programa retornara a primeira seqiiéncia da
peca atual.

Se ele contiver um nimero de pega, sera
executada imediatamente no final da peca
atual.

Isto permite acompanhar diversos programas,
um apds o outro. N&o esqueca de programar no
Gltimo programa o nimero do primeiro
programa na ordem de fechar o lago.

Numere a seqliéncia atual, cujos valores do
eixo sdo exibidos na pagina de seqliéncia.

Permite escolher a unidade de comprimento.
Programados em 1, os valores do comprimento
da face sdo expressos em Polegadas.

N&o programados ou programados com um
valor diferente de 1, os dados séo exibidos em
milimetros.

Nome do plano ou nimero (facultativo),
permitindo associar informagdes suplementares
com o ndmero da peca para facilitar o
gerenciamento e a busca da peca.

Para introducdo de caracteres alfanuméricos,
veja Caracteres alfanuméricos, a pagina 67.

Permite a compensacdo automatica de
variacOes na espessura do metal da lamina.
Para programar este campo, consulte o capitulo
Calibragem, a pagina 61.

Puncdo e matriz da peca atual.

Escolha do material da peca: a¢o, aluminio
ou aco inoxidavel.

Programe 1 no campo préximo ao material
utilizado.

Se nenhum campo for programado, utiliza-se
por padrdo o aco.

Espessura do material.
(Sigma) Resisténcia a tragao.
Comprimento da quinagem.

Comprimento da pega estendido calculado pelo
sistema, de acordo com o padrdo DIN 6935.
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PAGINA L-ALFA: EXPLICAGAO DAS COLUNAS

Cada linha (exceto a Gltima) da tabela PECA STATUS epresenta os dados
relativos a uma quinagem.

-N- -L- — <X— -p/m- -ri- CR TOL
i
A A
3 - _

-N- Numeracdo automatica das faces.

A "face" é definida como sendo aquela peca da
lamina de metal localizada entre duas
quinagens ou entre a borda da ldAmina e uma
quinagem.

O nimero maximo de faces que pode ser
programado para uma pega é 14. Se forem
necessarias mais sequéncias, utilize o
encadeamento da funcéo da pega (veja pagina
anterior, campo P+).

-L- Comprimento da face. Designa a distancia
entre duas quinagens ou a distancia entre a
borda da I&mina e a primeira quinagem.

80.00 60.00 80.00 85.00 120.00
|<—>n

Comprimento

- < Angulo de quinagem.

p/m Permite, para uma determinada curva, definir
um par especial de ferramentas diferente
daquele especificado para a peca.

-ri- Se 0 campo adjacente CR (curva ideal) estiver

vazio, quando a tecla =0 for pressionada, o
campo ri indicarda o raio interno da quinagem,
calculado considerando-se o angulo, o material
e as ferramentas. O operador pode introduzir o
valor do raio interno que ele considera correto,
e entdo introduzir o valor 1 no campo CR.
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Durante o célculo, o campo TOL (tolerancia)
indica a distancia definida de acordo com a
explicacdo de TOL abaixo.

Quando trabalhar com a curva ideal, este
campo indicara o raio teérico solicitado pelo
operador. (Ver Curva ideal, pagina 62).

CR O ndmero de quinagens solicitado ao trabalhar
com curvas ideais. (Ver Curva ideal, pagina
62). Este nimero deve estar entre 3e 99. O
valor 2 torna impossivel modificar os modos.

Observacao: Este nimero deve ser tal que
0 comprimento dos segmentos da curva ideal
seja maior do que a metade da abertura V de
matriz.

Tolerancia. Se o valor no campo CR for igual a
1, a tolerancia indicara o valor de acordo com a
ilustracdo abaixo.

TOL

R1

Tolerance

R1 = Raio de quinagem apresentado pelo
operador.

ri= Raio de quinagem calculado pelo
sistema.

Se 0 valor no campo CR estiver entre 4 e 99,
indicara a diferenca entre a corda formada por
duas quinagens e o arco do circulo tedrico, que
é a diferenca entre o raio tedrico ri e o vértice
A da corda.

N

ri

A

 Tolerance

ri= Raio tedrico de quinagem solicitado pelo operador.
A= Apotéma.

Para exemplificar a curva ideal, veja Curva ideal, pagina 62.
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METODO L-ALFA

1. Se vocé ndo o tiver na tela, chame a pagina PECA L-alfa.
A tela exibe os dados da pe¢a na memoria de trabalho atual.

2. Para programar uma nova peca, a memoria de trabalho deve ser limpa
apagando-se a pega que ja esta la.

Se vocé ndo desejar perder aquela peca, poderéa transferi-lo para a
memodria interna seguindo as instrugdes abaixo; se a peca atual ndo for
importante ou ja tiver sido salvo, vocé pode passar diretamente para o
ponto 4.

3. Para salvar a peca:

* Cologue o cursor no campo P.

(+ + e ﬁ para posicionar o cursor no topo da pagina).

* Digite 0 nimero que vocé deseja dar para esta peca.

* Pressione -» (se o sistema responder EXISTE, escolha outro
nGmero para salvar esta peca).

A peca seré salva na meméria interna fixa com o nimero que vocé
atribuiu a ela.
Contudo, ela permanecera presente na memoria de trabalho.

4. Apague a peca da memdria de trabalho:

 Cologue o cursor no campo N.

« Introduza o valor 99.

)
* Pressione a tecla ‘é .
A meméria de trabalho agora esté vazia.

Observe que esta operacdo somente atua na meméria de trabalho e
ndo destréi os dados contidos na memoria interna.
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5. A pecga em nosso exemplo é definido conforme segue:

80.0 120.0
_90- 135
60.0 85 0
90- 135°
90.0
Espessura: 2 mm
Sigma: 45 Kg/mm?
Material: Aco

Comprimento da quinagem: 250 mm

6. Preencha os campos na tela de acordo com o modelo abaixo,
considerando os seguintes itens especiais:
PLANO Campo opcional

p/m Insira os nimeros das ferramentas que vocé colocou
previamente (veja ponto: consultando a lista de punces
ou matrizes).

Entdo, preencha as colunas da tabela.

Sua tela deve aparecer como a seguinte (mas com os nimeros de puncdes e
matrizes correspondentes as suas ferramentas):

P O P+ N 1 1/mm

PLANO EXEMPLO-01 CAL / .
p/m 17 1 Ac:1 Al:_ In:_

Ep: 2.00 c Kg/mm2 45_.000
Lp 250.000 L des. -
-N-  -L- -gx- -p/m- -ri- CR TOL

1 80.00 -90.0°__ 7/ .
2 60.00 90.0°__ 7/ .
3 90.00 135.0°__ 7/ -

5120.00 _ .° [/ _ . _ _
6 .- R A
7 - N A
8 - e A
9 - e A
10 - - / -
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7. Depois de apresentar o Ultimo comprimento, pressione a tecla =
O sistema calcula o raio de cada quinagem, bem como o comprlmento
da peca aberto e exibe estes valores na tela.

Salve esta peca na meméria interna procedendo da seguinte forma:

* Introduza o nimero que voceé desejar dar ao produto no campo P.
Neste caso, 0 nimero 1 para esta peca que sera utilizada
posteriormente como um exemplo.

| >
* Pressione a tecla :
Se o sistema responder com a mensagem EXISTE, escolha outro
ndmero.

MODIFICACAO DE UMA PEGA

Se vocé desejar modificar uma peca programada em L-alfa, chame a pega da
pagina PECA L-alfa.

Apague uma quinagem

* Coloque o cursor no campo N e introduza o nimero da face a ser
apagada.

5
* Pressione a tecla ‘é . A face contendo a quinagem sera apagada.

Acrescente uma quinagem

* Coloque o cursor no campo N e digite 0 nimero da face na frente
daquela em que vocé deseja inserir uma nova face.

* Pressione -» . O sistema insere uma linha e copia os dados da
quinagem atual. .
Modifique os campos COMPRIMENTO e ANGULO.

=

* Inicie o calculo pressionando

* Continue no proximo capitulo. A defini¢do da ordem de quinagem
deve ser reprogramada.
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DEFINICAO DA ORDEM DA QUINAGEM

Pressione a tecla

P

, para exibir a pagina de ordem da quinagem (Op¢édo 9

QUIN. PECA, APOIOS no menu principal).

P 1 N 1 p/m 1/ 1
N FACE APOIO CR p/m
1 . . Y A
2 L . Y A
3 . . Y A
14 . . . A
Explicagao das colunas da tabela
N Numero da seqiiéncia.
FACE NUmero da face.
" Face1 | Face 5
Face 4
Face 2
Face 3
APOIO NUmero da face que pressionara o apoio.
Leg O HLeg 1 Leg4 > Leg 5
C— P —
Leg 2 U ’C;/ Leg 3
A orientacdo dos apoios € feita como uma funcédo da
ordem de quinagem.
CR NUmero de quinagens solicitado quando se trabalha com a
curva ideal.
p/m Definicdo de um par de ferramentas para uma quinagem

especifica (se diferente do par especificado no campo p/m
no topo da pagina).
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Exemplo a

Neste exemplo utilizaremos a peca criada anteriormente.
Ele foi armazenado sob o nimero 1. (Se vocé ndo conseguir encontra-lo, crie
0 mesmo seguindo as instrugdes da pagina 42).

* Chame a peca de nimero 1 digitando seu nimero no campo P, e
=[]

pressione a tecla

As seguintes ilustracBes mostram a vocé a ordem de quinagem desejada.
Para cada sequéncia, a ilustracdo mostra a ldmina de metal com sua quinagem
antes e depois.

e SequénciaN 1: Face 1 e Apoio 0

(-

* Sequéncia N 2: Face 3 e Apoio 1
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e Sequéncia N 4: Face 4 e Apoio 5

Para apresentar esta ordem de quinagem:

* Preencha os campos FACE e APOIO conforme segue:

N  FACE APOIO CR
1 1 0 .
2 3 1 —
3 2 1 —
4 4 5

p/m
1/ 1
1/ 1
1/ 1
1/ 1

=

e Pressione a tecla

O sistema calcula todo o programa da maquina (eixos, funcdes, etc.) e exibe
as manipulagdes da lamina de metal a serem executadas antes de cada
sequéncia. (Veja abaixo o diagrama de manipulacéo da lamina de metal).

3 Girar (=Oscilar 180° + voltar)

N FACE APOIO CR p/m
1 1 0 . 17 1
2 3 1 . 1/ 1 VOLTAR
3 2 1 . 17 1 X
4 4 5 . 1/ 1 PIVO
2
1
3
Figura: Manipulacdo do Metal da lamina
1 Voltar
2 Oscilar
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PAGINA 48

* Pressionando a tecla P , Vocé poderéa consultar o PECA X < Y.
Exibe os valores dos eixos X e Y para cada seqiiéncia (os valores
dependem do material utilizado e das ferramentas).

P 1 N 1
N -X- - <= -Y- CY
1 78.06 90.0° 229.90
2 145.51 135.0° 233.58 __ VOLTAR
3 58.06 90.0° 229.90 _
4 119.39 135.0° 233.58 __ PIVO
5 s 0
6 s
7 .
Exemplo b

Aqui temos uma ordem de quinagem.

Nesta nova ordem, as ilustracfes a seguir mostram cada sequiéncia antes e
depois da quinagem.

* Sequéncia N1: Face 4 e Apoio 0

* Sequéncia N2: Face 1 e Apoio 0
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* Sequéncia N 3: Face 2 e Apoio 1

D

| AN

e Sequéncia N 4: Face 3 e Apoio 2
H“‘“l
J—
_2‘ /\5
3. 4

N

e Chame a pagina de ordem da quinagem pressionando duas vezes a

P .

tecla

* Preencha os campos FACE e APOIO conforme abaixo:
Vocé observara que os campos p/m ja estardo programados desde que
vocé tenha calculado antes.

N FACE APOIO CR p/m

1 4 0 L 1/ 1

2 1 0 . 1/ 1

3 2 1 _ 1/ 1

4 3 2 L 1/ 1
* Pressione a tecla = .

O sistema calculara todo o programa da maquina (eixos, fungdes, etc.) e
exibira as manipulagfes do metal da lamina a serem executadas antes de cada
sequéncia.

N FACE APOIO CR  p/m
1 4 0 I VAN
2 1 0 171
3 2 1 1/ 1 VOLTAR
4 3 2 1/ 1
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P

* Pressionando a tecla , VOocé podera consultar a pagina

PECA X <X Y.
Esta pagina exibe os valores dos eixos X e Y para cada sequiéncia (0s
valores dependem do material utilizado e das ferramentas).

P 1 N 1
N X-  —<qx-  -Y=  CY

1 305.42 135.0° 233.58

2  78.06 90.0° 229.90 __

3  58.06 90.0° 229.90 __ VOLTAR
4  89.39 135.0° 233.58

5 . 70

6 -

* Chame a pagina de seqiiéncia .

* Passe para 0 modo semi-automatico @ .

e Chame a seqiiéncia 1.
* Execute a primeira quinagem.

» Para correccBes passe para a pagina 65.
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ANEXO G: DIVERSOS

A PAGINA INICIALIZACAO

Esta pagina aparecera se o célculo for impossivel por causa de dados ndo
programados ou por um valor incorreto.

Ela também podera aparecer como resultante da poluicdo de uma das zonas
de memoria, as quais também apresentarao calculos impossiveis.

INICIALIZACAO DU 6000
-— ZONA MEMORIA --
Limpar zona variaveis

Limpar zona puncgbes-matrizes
Limpar zona parametros maquina

CcODIGO DE EXECUGCAO

Podera ser necessario exibir intencionalmente esta pagina para limpar
completamente os dados do DNC e para reiniciar a programagao em uma
base "limpa".

Para exibir a pagina de inicializacéo:

. L . - ++
 Ligue a maquina pressionando as teclas elt 1.

Em caso de aparicdo inesperada da pagina de inicializacdo, proceda da
seguinte maneira:

Se o ponto n°® 1 ndo restabelecer uma situagdo normal, va para o proximo
ponto e assim por diante.

As seguintes operagdes limpam sucessivamente todos os dados nas memorias
selecionadas.

Portanto, recomenda-se re-introduzir os dados.

1) Pressione duas vezes a tecla

2) Entre:
o valor 1 no campo Limpar zona variaveis
e o valor 817 no campo CODIGO DE EXECUGAO.

»]

Pressione a tecla

Pressione duas vezes a tecla
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3) Entre:
O valor 1 no campo Limpar zona variaveis,
O valor 1 no campo Limpar zona pung¢des / matrizes,
O valor 817 no campo CODIGO DE EXECUGAO.

»]

Pressione a tecla

Pressione duas vezes a tecla

4) Entre:
O valor 1 no campo Limpar zona variaveis,
O valor 1 no campo Limpar zona pung¢des / matrizes,
O valor 1 no campo Limpar zona parametros maquina
O valor 817 no campo CODIGO DE EXECUGAO.

=

Pressione a tecla

Pressione duas vezes a tecla

A limpeza dos parametros da maquina também apaga todas as configuracoes
de entrada/saida definidas pelo operador.

Portanto, é aconselhavel reconfigurar o DU 6000 antes da proxima utilizagéo.

Atencdo: Se voceé utilizar um sistema externo para os dados reintroduzidos
(CYBACK via RS232) e se o problema persistir, as informaces
reintroduzidas por este sistema devem ser questionadas. O melhor a fazer
neste caso é apagar novamente todo o indice do DNC e reprogramar
manualmente o mesmo via teclado (ndo a linha RS232).
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A REFERENCIA DAS FERRAMENTAS

A maquina foi ajustada de acordo com o seguinte principio:

Quando, teoricamente, a face do apoio do puncéo no feixe estiver em contato
com a superficie da mesa, o valor dos contadores Y1 e Y2 é 000.00.

Na prética, este ajuste é feito utilizando-se dois blocos calibrados, cujo valor
foi introduzido nos contadores.

Definigéo:

O valor de referéncia (REF Y) é, teoricamente, a soma das alturas de ambas

Feixa as ferramentas: pungio e matriz.

000000

L

000.00
000.00

i,
i iiidi//ay//d72//444444444;
44444744
44444744
44444744
44444744
0 0000000000044
44444
00 000 44400000444
0000000000000 T 000000000000
0000000000000 7000000000000
0000000000000 700000000000
0 00
000 0
700000000
70000000000
7000000000000
7000000000000
7000000000000
7000000000000
7000000000000
7000000000000
7000000000000
7000000000000
7000000000000
7000000000000
7000000000000
7000000000000
T
/A /A
700000

aou b = face de suporte do
puncéo

A face de suporte da pungéo

varia de acordo com o tipo da

maquina.

777
T

Mesa

A altura do puncéo é a distancia entre o "ponto"” do pungéo e sua face do
apoio no feixe.

0
70000
70000
70000
70000
7000
7004
74
7
%

Altura do \
puncao

hauteur
poingon

A,

A precisdo de todas as quinagens realizada pela maquina depende do valor de
referéncia REF Y.

O controle numérico calcula a profundidade da quinagem utilizando:
e ovalor REFY,
* 0s valores geométricos das ferramentas,
* aespessura do metal da lamina.

Se as quinagens resultantes diferirem muito do valor programado, a
referéncia e os valores acima devem ser controlados.
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ref. = valor Y \

Para controlar a referéncia, simplesmente, no modo @ , cologue o ponto
de puncéo na parte plana da matriz (tenha cuidado com a pressao da
sequiéncia ativa) e leia o valor indicado pelos contadores POS Y1 e Y2.

Este valor deve ser idéntico em ambos os contadores e também deve
corresponder ao valor de referéncia REF Y exibido na pagina
PROGRAMACAO PUNCOES / MATRIZES.

Se ndo for possivel movimentar a matriz para obter uma situa¢do como a
mostrada acima, é possivel utilizar um cunhador com uma pequena abertura,
colocar sobre o cunhador uma lamina espessa (que ndo se curvara com o peso
do feixe) ou blocos com uma espessura precisa conhecida (veja figura
abaixo).

O valor do material introduzido entre o perfurador e o cunhador deve ser
subtraido para se obter o valor de referéncia REF Y.

ref. = min. esp. lamina 10mm
valor Y — esp. lamina ev. depende mais de Ve

L/

réf. =
cote Y - ép. tole

ép. tble min. 10mm
voir plus en
fonction de Ve

Y
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Contadores Y1 e Y2 sao muito diferentes

Se os contadores ndo forem idénticos e apresentarem uma diferenca superior
aquela normalmente tolerada (a prensa, neste caso, fornece um angulo que
varia de um lado a outro da maquina), deve ser feito um teste com outra
ferramenta para determinar se a diferenga provém da prépria ferramenta
(ferramenta mal acabada, apresentando uma diferenga de altura em todo o seu
comprimento) ou se a prensa esta mal calibrada. No dltimo caso, vocé deve
contatar o fabricante.

Contadores Y1 e Y2 idénticos, mas diferentes da
REFY

Se a diferenca entre os contadores Y1 e Y2 estiver dentro da tolerancia
aceitavel, mas o valor Y1-Y2 for muito diferente do valor da REF Y, vocé
deve determinar se a diferenca provém da altura do cunhador ou do puncéo.

Neste caso, a ferramenta com defeito deve ser corrigida de maneira a que o
resultado da REF Y seja idéntico ao valor dos contadores Y1 Y2.

Modificagao da referéncia para a pega

Existe a possibilidade de modificar a referéncia de cada ferramenta utilizada
para a peca. Esta modificacdo é armazenada com a peca.

E, de alguma forma, a modificag&o da referéncia por ferramenta da peca.
Portanto, neste caso é possivel, em dois pares de ferramentas utilizados para
dois pecas distintas, modificar a referéncia positivamente na peca XXX e ter
a referéncia modificada negativamente na peca YYY.

O principio de medida / controle é idéntico ao descrito acima.

Para modificar a referéncia em uma peca especifica, vocé deve acessar a
pagina PECA PUNCOES / MATRIZES através do menu principal,

opgdo 7, e programar a nova referéncia no campo REF Y que é acessivel pelo
cursor.

Todas as sequéncias com 0 mesmo ferramental serdo modificadas.
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O PONTO DE CONTATO (PC) OU PONTO DE APERTO

Definigao:

O ponto de contato é a posicao do feixe que corresponde a0 momento quando
0 ponto de aperto entra em contato com a lamina de metal colocada na
matriz.

Este ponto ndo é programavel, mas é calculado pelo DNC utilizando o valor
REF Y e a espessura da lamina.

A posicao é determinada pelo seguinte calculo:
PC = REF Y + Esp (espessura da l1amina).

O PC é utilizado pelo ciclo do DNC para manter a lamina quando for
programada uma retracéo do batente traseiro.

Como vimos no inicio deste capitulo, o PC esta diretamente ligado a
referéncia Y e a espessura da lamina.

Poderdo ocorrer 0s seguintes casos:
a) A lamina ndo é perfurada durante a retracéo do batente traseiro X.

b) A lédmina é demasiadamente curvada durante a retracdo do batente
traseiro X.

Para solucionar estes problemas vocé deve:
» Verificar a espessura da lamina e, se necessario, corrigi-la.
* Verificar a referéncia e, se necessario, corrigi-la.
* Adicionar uma correc¢do PC ao pardmetro 37.

Uma maneira simples de verificar a posi¢do do PC é programar a seqliéncia
com uma retracdo muito grande (aprox. 400 mm) e executar a descida do
feixe.

Durante a execucdo da retracdo, o feixe para na ldmina e, desta forma, é facil
controlar se a mesma é suficiente ou demasiadamente perfurada.

Interrompa o comando de descida antes do final da retracdo para evitar que o
feixe curve a ldmina. Um comando de subida libera a mesma imediatamente
para outra tentativa.

Nos softwares que possuem o parametro "correc¢do CP", se a referéncia, as
dimens@es do ferramental e a espessura do material estiverem corretas, vocé
podera modificar este parametro para corrigir o PC (ajuste da fixagdo do
material) sem interferir em outros pontos.

Os EIXOS DO MEDIDOR

A adi¢do de eixos suplementares (para X) ndo apresenta qualquer dificuldade
para o operador, pois 0s campos sdo claramente definidos na tela.

Fatores de seguranca relativos aos eixos complementares tais como R, X1,
X2, Z1 e Z2 sdo descritos abaixo.
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Fatores de seguranga X-R

Quando o eixo R for um eixo digital, um fator de seguranca anticolisdo
proibe o posicionamento das sondas do medidor na matriz.

Uma zona de seguranca circundando a matriz provoca um tipo de

posicionamento especifico quando a sonda se posiciona nesta zona.

A zona de seguranca que circunda a matriz é definida pelos dados
introduzidos nos parametros da maquina, que sao definidos pelo fabricante.

A zona onde sdo proibidos todos os posicionamentos é definida utilizando-se
os valores apresentados para cada conjunto de ferramentas.

7 14
1
2 h

Y S A

3 a
1 Zona de seguranga
2 Zona proibida
3 Valor X de seguran¢a da matriz, parametro 50
4 Valor R de seguranga da matriz, pardmetro 50

Diagrama de posicionamento de seguran¢a X-R

A R

\/ Ro |R’o

X0 Xo
X'o

X"oR"0 = parametros da maquina valor 50
Xo = valor "a" da matriz
Ro = valor "hm" da matriz
X'o = Xo+ X"o
R'o = Ro+R"
Xc = valor atual do eixo X
Rc = valor atual do eixo R
Xv = valor alvo do eixo X
Rv = valor alvo do eixo R

ANEXOS
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non

[xv > X'c 2|
Xv > X'c 7

oui

Positionnement
simultané X et R

A

Rv > Rc ?

dégagement R non
pos. X et R
oui dégagement R non
Pos a R'o puis pos. X
et X puis R puis pos. R
| <
FRANCAIS PORTUGUES
Non N&o
Oui Sim

Positionnement simultané X + R Posicionamento simultaneo X + R

Dégagement R pos. X et R Folga R posi¢do X e R

Pos. a R'o et X puis R R vai para a posi¢do R0 e X e entdo R

Dégagement R Folga R
puis pos. X entdo pos. X
puis pos. 5 entdo pos. R

PAGINA 58 MANUAL DO UTILIZADOR DU 6000



Dois exemplos de posicionamento

Estes dois exemplos mostram que € possivel o posicionamento na zona de
seguranca.

Se o0 posicionamento solicitado estiver situado na zona proibida, 0 DNC se

]
recusara a entrar em ou modo Bl , € 0 cursor se movimentara para o

campo X.
. simultané X et R
IR
Ro Ro
/X"O/ X0 7 oui W X = o
; / Pos aR'o puis pos. X
4 X'o ‘ et X puis R ‘ puis pos. R
1 Posigéo de partida ‘ <
2 Posicéo de parada temporaria
3 Posicédo de destino
o [ dmaane X ot R
TR
Ro |[R'o

oui . R

R non
Pos aR'0 puis pos. X
et X puis R puis pos. R

A

1 Posicédo de partida
2 Posicéo de parada temporaria
3 Posicdo de parada temporaria
4 Posicéo de destino

Fator de seguranga X1-X2

Os fatores de seguranca oferecidos para X1 e X2 sdo idénticos ao eixo X
comum.

O eixo mais proximo (X1 ou X2) a matriz é considerado com relagao ao fator
de seguranca.

Fator de segurancga Z1-Z2

Um fator de seguranca anticolisdo evita a passagem para 0s modos l ») e

ED , 8 amensagem interativa Z1-Z2 seréa recebida se o posicionamento for
impossivel (veja parametro 51).

Normalmente, a origem do eixo X é no lado esquerdo da maquina quando se
olha para sua parte frontal.
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PROGRAMAGAO DAS ORIGENS DOS EIXOS

PAGINA 60

Selecione a opgdo 11 do menu principal, e aparecera a seguinte pagina:

SET AXES
--SET-- --POS--
X : 0.00
Y1 : :
Y2 : :

Introduza na coluna SET os valores dos dados dos eixos.

Deixe o campo ser validado.
Neste momento, o campo POS pega o novo valor.

Operacao perigosa

Esta operacdo somente pode ser executada por um operador experiente
que conheca as consequéncias de sua modificagéo.

Se vocé modificar a posi¢do de um eixo desta maneira, certifique-se
de que a mesma corresponde a realidade. Ap6s a modificagdo, as
chaves de limite eletrdnicas, elétricas e mecanicas devem ser
verificadas. Geralmente, 0 eixo em questdo é deslocado em velocidade
lenta do modo manual até a chave de limite negativa/positiva.

E recomendavel nio modificar Y1 e Y2.

Contudo, se este for o caso, devem ser adotadas precaucdes
especificas. Na verdade, se vocé modificar a posigdo e for cometido
um erro, 0s danos causados por esta modificacdo podem ser perigosos
e/ou prejudiciais ao funcionamento da maquina.

Além disto, esta modificagdo é perdida em cada reinicializacdo da
maquina.
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CALIBRAGEM

O campo CAL (calibragem) na pagina PECA STATUS ¢ utilizado para a
compensacdo automatica das variagdes na espessura do metal da lamina.

Para garantir o bom funcionamento desta funcéo, é necessario que o feixe
possa "assentar" sobre o metal da lamina com um minimo de pressdo e sem
curva-la.

O principio do funcionamento é o seguinte:

O feixe se aproxima da lamina com velocidade e pressdo minimas, e a
resisténcia da lamina detera o feixe. Esta parada permite medir a espessura da
lamina embaixo do puncéo, e em caso de alguma diferenga com relagdo a
lamina de referéncia, faca a correcgéo.

Portanto, é essencial que a lamina seja suficientemente rigida para deter
o feixe sem entortar pois, caso contrario, a medida sera falsa.

Calibragem (procedimento)

A calibragem somente é possivel na sequiéncia N° 1.
* Meca a lamina de referéncia com um micrémetro.
* Introduza este valor no campo Esp.
* Programe o campo CAL em 3.

» Verifique se 0 DNC esta na seqiiéncia N1.
B

* Coloque a lamina de referéncia nas ferramentas e curve.

e Troque para 0 modo

e Uma vez concluida a quinagem, o campo CAL mudara
automaticamente para o valor 4, que confirma que a calibragem foi
executada.

A calibragem é executada somente uma vez para uma série de pe¢as com a
mesma espessura.

Utilizacao

Apds a calibragem, é possivel trabalhar em modo l 2) . A medicdo da
lamina é executada para cada peca na seqiiéncia N1.

Para deixar este modo de trabalho, limpe o campo CAL utilizando a tecla
7|

Se forem feitas quaisquer modificacdes nas ferramentas, sera necessario
repetir a calibragem.
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CURVA IDEAL

A curva ideal permite fazer uma quinagem com um raio interno grande.

Uma curva ideal pode ser programada em qualquer uma destas paginas.
Uma curva ideal é definida pela programacéo de 4 a 98 (programacéo 0, 2 ou
3 resultard em um erro).

Observacao: Para um resultado coerente, 0 nimero de quinagens para
executar o angulo deve ser tal que 0 comprimento de cada
segmento seja maior do que metade do comprimento da
abertura V da matriz.

Se ndo for este 0 caso, um mensagem informara o operador e 0
resultado serd um angulo demasiadamente aberto.

No modo curva ideal, o software calcula quinagens diferentes para a
primeira, segunda, préxima e para a Ultima quinagem, de acordo com o
desenho a seguir.
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Procedimento para executar uma curva ideal

Neste exemplo, deve ser executada uma curva ideal que possua um raio
interno de 50 mm.

* Chame a pagina PECA STATUS e preencha os campos conforme
descrito abaixo.

P O P+ _  F 1 1/mm

PLANO CAL / .

p/m 1/ 1 Ac:1 Al:_ In:_

Esp: 2.00 c Kg/mm?  45.000

Lp 2000 L des .

-N- -L- - <W™— —p/m- -ri- CR TOL
1 100.00 90.0°_/ 50 00 15
2 200.00 90.0°__ / o
3 100.00 . ° / o
4 - . ° / L
5 - ° 7/ o

_ _°_/_ .

* Pressione a tecla =0 .

O sistema preenche os campos L des, ri e TOL.

Lp 2000 L des 372.79
-N-  -L- - - -p/m-  -ri- CR TOL
1 100.00 90.0° 1/ 1 50.00 15 O
2 200.00 90.0° 1/ 1 2.13

3 100.00 . ° 7/

O nimero 15 fornece uma boa aproximacdo, bem como tolerancia. A

diferenca entre o vértice da corda e o raio tedrico é de 0 mm. Os valores

calculados variam em funcdo da espessura, da abertura V da matriz, etc.

* Pressione a tecla P e preencha os campos FACE e APOIO
conforme segue.

P 0 N 1 p/m 1/ 1
N  FACE APOIO CR  p/m
1 1 0o 15 1/ 1
2 2 1 1/ 1

Atencao Tos valores X MEM na pagina de seqiiéncia ndo correspondem a posicao
realmente desejada pelo eixo durante a curva ideal.
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CICLO SEM QUINAGEM

O ciclo sem quinagem é utilizado para movimentar os eixos e as funcbes
auxiliares sem movimentar o feixe.

Para programar um ciclo sem quinagem;

* Apague o campo <{X.
* Programe Y1 e Y2 com um valor maior do que aquele do ponto de
contato (PC).
O ciclo prossegue da seguinte maneira:
* Comando de descida
* Corte da saida PMS
* Final do impulso de quinagem
* Sequéncia de avanco
* Inicio dos eixos e funcdes auxiliares dependendo do modo
» Saida PMS ativada
* Impulso sincronizado do controle
* Aguarde comando de descida

Este ciclo foi definido para re-armar o gabinete elétrico para uma nova
quinagem.

PUNCAO

Para utilizar ferramentas de punc¢&o no freio da prensa, € essencial conhecer 0
valor de saida do puncéo.

Entdo O DNC deveré programar de tal modo que o ponto morto inferior
corresponda ao ponto de saida.

Se necessario, um par de ferramentas ficticias pode ser programado para
ajustar a altura de referéncia, de modo a que o ponto de fixacéo esteja acima
da pressédo das ferramentas de puncéo.

Para encontrar estes valores:

* Execute uma descida com a maquina em modo de ajuste @ eo

DNC em modo @ .

* Quando o pungdo atingir seu ponto de saida, pare a descida e anote a
posicdo do feixe.

* Apague o campo <{X.
* Apresente este valorem Y1 Y2.

* Regule o valor da ferramenta referéncia como uma funcdo das
ferramentas utilizadas.
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QUINAGEM A FUNDO DA MATRIZ

Como a maior parte do trabalho é sob pressdo, é preferivel fazer este tipo de
quinagem no centro da prensa.

e Apague o campo <{X.
* Apague ou deixe os campos Y1 e Y2 sem programar.

A prensa executa a descida de maneira convencional até que o feixe pare no
fundo do cunhador com a presséo da seqiiéncia atual.

O DNC anota que o feixe parou e o ciclo ascendente é ligado.

CORRECGAO DO ANGULO

Pode acontecer que o angulo curvado seja um pouco maior ou menor do que
0 angulo programado.

O operador tem, entdo, a possibilidade de introduzir o valor real do angulo
curvo. O DNC corrigira os valores dos eixos Y1 e Y2.

Esta pagina permite introduzir e exibir as correc¢des dos valores dos eixos
calculados para a peca atual e para a curva.

Chame a pagina CORRECGAO pressionando a tecla C .

A passagem para a curva seguinte ou anterior € feita utilizando-se as teclas
d

ou

N 1 CY
-COR N- -COR P-
<X 90.0°
< MED . ° . °
Y1 : ]
Y2 : :
X : ]
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CORN Esta coluna permite fazer a correc¢do somente
da sequiéncia atual. (As palavras COR N podem
ndo aparecer de acordo com a configuragdo da
maquina. Contudo, ela se refere sempre aos
campos da coluna esquerda).

CORP Esta coluna permite fazer correc¢des em toda a
peca em uma Unica operacéo.

<ZO( Valor do angulo programado na seqliéncia.
Este campo ndo é programavel nesta pagina. Ele
simplesmente repete o valor desejado.

<z0( MED Valor do angulo medido ap6s a quinagem.
Ao deixar o campo, o DNC calcula automatica-
mente a correcgédo para Y1 -Y2.
Se o0 operador aplicar esta correc¢do a seqiiéncia
atual ou a todas as seqiiéncias que tém o mesmo
angulo, o valor medido deve ser programado na
coluna COR N ou CORP.

Y1,Y2, X, etc. Direcione as correc¢des nos eixos.

Recomenda-se o seguinte método de trabalho:
* Programe ou chame a peca.
* Passe para 0 modo semi-automatico.
* Execute a primeira quinagem.
* Meca o resultado.

* Introduza o &ngulo medido no campo COR N ou COR P (ver acima).
O DNC calcula automaticamente as correccfes a serem aplicadas em
YleY2.

* Se necessario, faca as correcgdes nos eixos do medidor.

* Curve uma segunda peca na primeira quinagem, para controlar as
correccoes.

* Passe para a proxima sequiéncia e proceda da mesma maneira para as
sequéncias seguintes.

* Quando todas as curvas estiverem corretas, passe para 0 modo
automatico e produza normalmente.

Eixos Y1-Y2 Se o operador desejar intervir diretamente sobre os valores dos eixos Y1 e
Y2, ele tem que fazé-lo diretamente nesta pagina nos campos Y1-Y2 e ndo na

pégina de seqliéncia .
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CARACTERES ALFANUMERICOS

O campo PLANO permite a introdugdo de caracteres alfanuméricos.

Para introduzir estes caracteres, sdo utilizadas as teclas + ,

combinadas com as teclas numéricas do teclado.

Exemplo: Para introduzir o caractere A, pressione a tecla

+

e

mantendo-a pressionada para baixo, pressione a tecla 0.

Aqui esta a correspondéncia destas teclas:

o 1 2 3 4 5 6 7 8 9

|
— 0O NWm <>

MENSAGENS / ERROS

G J M P S

> —/m — Qg
I
A
Z
O
—

Ao passar de modo programagao ou manual para modo semi-automatico ou
automatico, os sistemas de seguranca sdo verificados, e qualquer erro é
mencionado pela impossibilidade de passar ao modo escolhido.

O DNC forga 0 modo l@ ; 0 cursor se posiciona no campo indicado e o

campo interativo indica ERRO.

O erro deve ser corrigido e a passagem para 0 modo

EOM|

D deve ser

novamente tentada. Se existir outro erro, 0 processo se repetira até que todos

os erros tenham sido corrigidos.

Por erro entendemos a programacdo de um valor nao realizavel pelo DNC

(além das chaves de limite, coliséo, etc.).

ANEXOS

PAGINA 67



AS MENSAGENS INTERATIVAS

ANTERIOR

O mesmo que PROXIMO, mas com a tecla

APAGADO |
Exibido em modo D quando uma peca ou sequiéncia

é apagada utilizando-se a tecla :

ARMAZENADO Indica que a operacdo de armazenagem foi executada
corretamente.

CASSETE indica que o "cassete" (memoria interna)
- ndo foi inicializado
- esta poluido
- mudou o formato
(isto é, modificando a versdo do software)
"Limpe" a memdria interna colocando o cursor no

’ - %
campo P, digitando 999 e pressionando a tecla .

COMPLETO l
Exibido em modo @ quando o buffer estiver cheio.
(Sem mais espago para uma seqliéncia adicional).

COPIADO N @ o
Exibido em modo quando uma nova sequéncia foi
criada no final do programa, utilizando a tecla .

Err - eixos Erro seguinte (trajetoria tedrica).

Err -FC Erro da chave de limite.

ERRO Esta mensagem é indicada quando um célculo é

impossivel, ou quando criaria valores "fora-da-faixa".
Quando medidas de seguranca estiverem efetivas (em
outras palavras, quando um eixo deve se movimentar
além de seus limites autorizados).

Esta informacdo é seguida por um retorno ao modo

B

€ 0 cursor posiciona-se automaticamente sobre o campo a
ser corrigido.

ERRO Em caso de uma transmissdo exterior ->DNC, esta
mensagem indica que os dados recebidos ndo sdo validos
e, portanto, sdo impossiveis de ler.

EXECUTADO O DNC fez o célculo correto (correcgdes,
transformacdes, etc.).

EXISTE Indica que a peca ou nimero da ferramenta escolhido
para a armazenagem ja existe.

Exibido em modo [D ou E , indica a tltima
sequiéncia do programa.

FIM
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IGNORAR

INSERIDO
Jitter

LIVRE

NAO ATIVADO

NAO

DEFINIDO

NO PLACE

PAUSE
PROXIMO

RUN

STOP

synchro

TEACH OK
TIME OUT

ULTIMO

Var KO

ZONA TOL

Exibido quando a tecla utilizada ndo pode (ndo deve) ser
utilizada naquela hora.

Indica que a insercdo foi feita corretamente.

Erro ocasionado pela aplicacdo de bordas simultaneas
em sinais de entrada do codificador (pode ser causado
por um parasita, um defeito no codificador ou um curto-
circuito nas fases do codificador).

Exibido em modo @ quando o buffer esta vazio
(nenhuma seqiiéncia programada).

Indica uma tentativa de modificar os modos E

ou

2) em uma seqiiéncia onde CY é programado em 0.

Recusa de modificacdo para ED ou 2) , Se 08
pardmetros essenciais para a execugdo ndo estio ou estdo
programados somente parcialmente e, desta forma,
evitam os calculos de verificacao.

Indica que a memdria da lista de pegas ndo tem mais
espaco disponivel.

Pausa do eixo.

E exibido durante a exibig&o sucessiva (tecla ) das
sequéncias que existem no buffer (exceto pela Gltima
sequéncia que indica FIM).

Indica que a transmissdo esta sendo executada
corretamente. Esta mensagem pisca lentamente durante a
transmissao.

Indica que a transmisséo foi interrompida por meio da
tecla DNC STOP.

A separagdo maxima autorizada (X1 <-> X2) foi
excedida.

A operacdo ENSINAR foi executada corretamente.

Indica que o DNC néo recebeu qualquer informacéo
valida desde o inicio da transmisséo e, desta forma,
devolve o0 comando para o operador. Esta mensagem
aparece ap0s cerca de 30 segundos.

Exibido em modo F1) quando a sequéncia mostrada é
a ultima da peca.

Uma das entradas DNC "SERVO DRIVER OK" ndo
esta mais ativa (+24 VDC).

- » . x
Exibido em modo ED ou [D guando os eixos estdo
posicionados fora de suas toleréncias. Geralmente,
pressione iniciar no painel dianteiro para posicionar os
eixos.
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Esta pagina foi deixada em branco intencionalmente.
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ANEXO H: TRANSFERENCIA

Pecas

Backup

Atualizando

Quem comanda ?

Para a transferéncia para um PC por linha serial, o DU 6000 deve estar
equipado com a opgao RS232.

O PC deve estar equipado com o software CYBELEC / PC 1200 Esta
unidade permite criar pecas no software de quinagem no PC e transferi-los
para 0 DNC para execucao.

O PC deve estar equipado com o software de armazenagem CYBACK.
O CYBACK permite fazer um backup dos dados no DNC sem intervencao
nos dados no nivel do PC.

Facil, pratica e muito rapida, esta possibilidade facilita, em caso de
necessidade, a atualizacdo do software DNC na memoéria FLASH.
O PC deve estar equipado com o software de atualizagéo.

* Chame a padgina TRANSFERIR DNC <-—> PC via menu principal.

DNC <-> PC STATUS
TRANSFER. 1 DNC --> PC
2 PC --> DNC
3,4 TESTE LIGACAO 1 2
FLASH
EXT KEYBD
MODEM

© 00~

OPCAO _ PECAS
FERRAMENTAS
PARAMETROS

PECAS N°

_ ( )
_ ( )
_ ( )

oOBR~ADNE

Este pagina sera utilizada somente para inicializar o tipo de transmissdo. Nao
¢ possivel iniciar a transmisséao a partir do DNC. Esta sera sempre feita a
partir do PC.

TRANSFERENCIA Permite selecionar o tipo de transmissao.

DNC — PC Inicializa a transmissdo PC-DNC. Os modos 1
ou 2 podem ser selecionados indiferentemente.

TESTE LIGACAO Seleciona 0 modo de teste das portas seriais.
Ver o capitulo seguinte.

FLASH Prepara 0 DNC para receber uma atualizag&o.

EXT KEYBD Coloca 0 DNC no modo terminal externo.
Ver o capitulo referente.

MODEM Ainda ndo disponivel.

OPCAO Este campo permite selecionar 0s objetos a

serem transferidos.

No caso da opcédo 6 PECAS N°, é necessario
preencher os Ultimos campos da pagina com 0s
nameros das pecas a serem transferidas.
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TESTES DAS PORTA SERIAIS

As 1 porta seriais do DU 6000 sdo SUB-D 9P, plugue J5.

* Introduza e verifique se os pardmetros de transmissdo estdo
programados conforme segue:

PARAMETROS RS232 / DIVERS

--LIGACAO COMPUTADOR —-

106 BAUD RATE 4800 STOP 1.0
PARITY ODD(1) EVEN(2) _ BITS 8
PROTOCOLO _ BCC

» Configure um conector de teste de loopback no conector da linha
serial RS232 a ser testado.

* Pressione a tecla = para iniciar o teste.
A mensagem RUN (EXECUTAR) deve piscar.

* Para parar o teste, pressione a tecla @ (STOP).

Se vocé desejar testar o cabo:

* Conecte o cabo de transmissdo no DNC e encaixe um conector
loopback de curto-circuito na outra extremidade do cabo a ser testado.

Teste o conector loopback

Pino 2 (RXD) conectado ao pino 3 (TXD)
Pino 4 (DTR) conectado ao pino 6 (DSR)
Pino 7 (RTS) conectado ao pino 8 (CTS)

Cabo de transmissao RS 232

Max: 15 m A blindagem deve ser
conectada na tampa

RXD 2 2 RXD metalica dos plugues
9PF TXD 3 3 TXD 9PF Sub-D.

DTR 4 4 DTR

DSR 6 6 DSR

RTS 7 7 RTS

CTS 8 8 CTS

oV 5 5 0V
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CYBACK

Para este programa o cabo RS deve ser conectado na porta RS232 do plugue
J5.

Os parametros de transmissdo devem ser programados no DNC com os
mesmaos valores do teste das portas seriais (ver paragrafo acima). Estes
mesmos valores devem ser programados no PC.

Se a transmissdo ocorrer a 4800 baud, vocé pode tentar aumentar a
velocidade da transmisséo para 9600 baud.

A norma da RS 232 d& 15m de limite. Por utilizar uma distancia mais
importante, ha risco de transmissdo ruim e sera necessario diminuir a
velocidade de transmissao.

Lembrete: O comando de transmissao pode ser dado somente do lado do PC.
Para permitir a transmissao serial com o CYBACK:
Passe ao modo de programacao.

e Chame a padgina TRANSFERIR DNC <—> PC.

* Introduza 2 no campo TRANSFER.

* Pressione a tecla =0 .
O display indica STATUS RS232.

Modo de programacdo A partir deste instante, 0 DNC pode receber dados enviados pelo PC, desde
que o DNC esteja no modo de programacao.
Nos outro modos (auto, semi-auto ou manual), 0 DNC nao responde. A
transmisséo ndo é aceita.
Durante a transmissdo o operador pode deixar o DNC em qualquer pagina.
N&o é necessério exibir a pagina de transferéncia.

O modo de transferéncia permanece memorizado, mesmo se 0 DNC for
desconectado da alimentacao elétrica. Ele tera que ser reprogramado se o
modo tiver sido trocado (para FLASH por exemplo).

PC/1200

Utilize o arquivo de conversdo SIXFAFI0.XFR e seguintes.
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Esta pagina foi deixada em branco intencionalmente.
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ANEXO |: IMPRESSAO DA TELA ATUAL

O DU 6000 autoriza, se a porta RS232 estiver incluida a impressao do
conteido de uma pagina exibida na tela (conector J5).

Isto permite, através de um formato impresso, reter informacdes com relacéo
ao(s) produto(s), ferramentas ou pardmetros da maquina.

Para ser capaz de enviar esta informacédo para a impressora é obrigatdrio que
vocé utilize uma impressora serial (RS232).

Vocé deve programar os parametros da transmissdo DU 6000 para as
especificacdes exigidas pela impressora.

Baud rate:

Bits:

Stop bits:

Parity:

Protocolo:

BCC:

Faixa valida:

Exemplo:

4800 max.

7ou8

1, 2 etc.

1 ou deixe em branco

Este campo define quantas paginas do DNC vocé quer ter

em uma pagina da impressora. Apds o nimero relevante, o

DNC envia um caractere de alimentacdo de formuléario.

Exemplo: 1 =1 pagina de DNC por pagina da impressora.
2 = 2 paginas da DNC por pagina da impressora,
etc.

Este campo define a margem esquerda em cm.
Margem esquerda =2 + (BCC x 2)

0 (2 caracteres de espaco) a 9 (20 caracteres de espaco)
BCC=4,entdo2+(4x2)=10

PARA IMPRIMIR A PARTIR DO DNC

Selecione a pagina relevante.

Simultaneamente pressione as teclas stop @ , correc¢do ,ou

menu
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HIPERTERMINAL

E possivel colocar todas as paginas de um DU 6000 num PC num ficheiro
txt, 0 que permite salvaguardar papel dos pardmetros maquinas, de programas
ou outros elementos do DU 6000.

LIGAGAO

Ligar um cabo RS 232 invertido entre o conector J5 do DNC e a porta RS
232 do computador. Se se tratar de um computador portatil sem RS 232, a
utilizacdo de um conversor USB-RS232 (por ex. marca Aten).

Liaison R5232

ricle 2 12 3 2 |+,
ol 2 2 2 3 |p,
GND |4 = = 7 lanD
rTe |4 7 7 4 lpTsg
CTS fe= 8 8 5yl cTs
Dep el B E 6 lpse
o0 4 4 20
DTR | » DTR
L g 0 iF
[t vy ] oo
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PREPARACAO

Os parametros das ligacdes devem ser os mesmos no DNC e no
HiperTerminal.

Parametros DU 6000

PARAMETROS MAQUINA -06- IGNORAR
—-———CARACTERISTICAS RS232----

60 Velocidade de transmissao 9600

61 Transmissao de dados 8

62 Stop bits 1.0

63 Paridade (-:off, O:even, 1:odd)

65 Protocolo 0

66 BCC 5

67 Bloqueio calculo pesquisa K7

68 Conversao Inch mm

69 Stop Q Peca atingida

Protocolo: este campo permite designar o nimero de paginas
DNC imprimidas numa pagina.
Ap6s 0 nimero designado, 0 DNC envia um
avango de pagina a impressora.
Exemplo:
1 =1 péagina DNC por pagina de
impressora.
2 = 2 péginas DNC por pagina de
impressora.
Se ndo estiver nada programado, as paginas
sdo enviadas umas a seguir as outras.

BCC: este campo define a margem da esquerda em
caracteres (espaco).
margem da esquerda = 2 + (BCC x 2)

Dominio: 0 (2 caracteres) a 9 (20
caracteres)
Exemplo: BCC=4,seja2+(4x2)=10

®Depois de modificados os parametros:

Ir a padgina TRANSFER,

. . =[] . -
Seleccionar 1 depois a tecla para validar a transmissao com
0S novos parametros, ou apagar o DNC e reacendé-lo.
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Configuragao do HiperTerminal

Description de la connexion B3

Entrez un nom et choisizsez une icdne pour la conhexian :

MHom :

¢ Mouvells connesion

|DNC B0 GCut

ok I Annler |

e Introduzir um nome para o ficheiro que contera os parametros deste
novo comando numérico e escolher um icone. Vai chamar este
ficheiro a cada ligagcdo com o comando numérico sem ter de voltar a
parametrizar Hiper Terminal.

Connexion a

K DNC 60 GCut

Entrez les détailz du numéro de taléphone que vous woulez composzer

Fayz/region ;
Indicatif ;
Muméra de téléphone :

Connecter en utilizant :

K3

[ Suiss= [41) -]

IEI24

Ok I Annuler

e Ligar utilizando uma porta de série.

PAGINA 78 MANUAL DO UTILIZADOR DU 6000



Propriétés COM1 2| x|

Parameétres du port I

Bilg par seconde: | 3600 =l
Bits de dornges: |3 =l
Parité s [aucun =l

Bits d'amét : |1 =l
Contréle de fiue [T - |

Lyances... | Retablir lez options par defaut |

Ok, I Anrler | Lpp] iguEr, |

e - Parmetros da porta:
Bits por segundo: 9600

Bits de dados: 8
Paridade: Nenhum
Bits de paragem: 1

Controlo de fluxo: Nenhum

MC 60 GCUT - HyperTerminal

Fichier Edition Affichage Appel Transfert 2

e  Seleccionar Propriedades:
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Propriétés de DNC 60 GCut

Connexion & Parameétres

— Les touches de fonction, de direction et Chrl agizzsent en tant que -

& Touches de terminal ' Touches Windows

— La touche Retour Arrigre renvaoie
& Chl+H € Suppr © ChleH, Espace, Chil+H

E mulation ;

ITTY j Configuration du terminal. . |

|dentificateur de terminal Telnet : |T ELETYPE-33

Lignes de zone tampon de —
défilernent arriére : IEDD j

v :Emettre un son lors des connexions et déconnesions

Configuration ASCIL... |

Ok I Annuler |

e Introduzir os pardmetros como acima.

e Clicar no botdo Configuragao ASCII

Configuration ASCII 2| x|
— Emizsion ASCI

[~ Ernvover les fins de ligne avec retour & la ligne

[~ Beproduire localement les caractéres entrés

Delai de la ligne : IU millizecondes.

Delai de caractere IU millizecondes.

— Reécephon 45C)

[T Ajouter les changements de ligne 4 la fin des lignes entrantes
[ Forcer les dannées entrantes en ASCI 7 bits

¥ Retour automatique 4 la ligne

“\

AN

g

Annuler |

e Seleccionar a caixa Regresso automatico a linha. Depois OK

DHC 60! - HyperTerminal

Fichier Edition BEiiEiER=N Appeler  Trans

e E w Barre d'outils
v Barre d'ékat I

aligner

e Seleccionar Exibigao depois Police
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Police :

Style : Taille :

T ermiinal Standard 14 I oK ]
W P Standard g

WP BoxDirawing — | | Italique E
B WP Greek Courier Gras 3
T WP Multinationald, Con Grag italique 12
T /P MultinationalB Cov—

WET_Czec

WST_Engl s

e Escolher Terminal. Standard 14

INTRODUGAO DOS ECRANS

Nesta altura o DNC e Hiper Terminal estdo parametrizados, interligados e
prontos a transmitir.

“& DNC60 - HyperTerminal

Fichier

Edition  Affichage Rt

Abrir o menu Chamar,

Se déconnec

o seleccionar Chamar

0O =

“& DNC60: - HyperTerminal
Fichier  Edition  Affichage  Appeler BIELREELN ?

Abrir o menu Transferir,

TransFert

?

ter

Envover un fichier, ..
Recewvoir un Fichier..,
Capturer e

Envayer un Fichier texte...

Capturer vers limprimante

o seleccionar Capturar o texto

Capture de texte 7| x|
Dossier:  CNWINDOWSSBureau
Eichier ;

Bureal\CAFTURE. Ti<T

Démarrer I

Parcourir... |

Annuler |

Escolher a localizagdo e o nome do ficheiro que contera as paginas

écrans do DNC.
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e No DU 6000, escolher a pagina a imprimir

©

e  Premir em simultaneo as teclas e

e Repetir para cada pagina desejada.
e Desligar

e As pdginas capturadas estao visiveis no ficheiro txt escolhido
anteriormente.

Impressao de todos os parametros maquinas

Para os DU 6000 P, PC e PS, a partir da versdo SKXFDAX, é possivel
imprimir todos os parametros maquinas numa unica operagao. Para isso €
necessario:

e Ir aos parametros maquinas

. o + |--
[ Premir em simultaneo + K e
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ANEXO J: PROTECAO DOS NIVEIS DE ACESSO

INFORMAGAO GERAL

Niveis

Acesso

Utilizadores

Palavra chave

Perda da palavra chave

Segundo a versdo, o0 DU 6000 pode ou ndo estar equipada de chave fisica de
4 posicdes.

No entanto os niveis de proteccdo de 0-1-2 e 3 existem sempre.

No caso em que a chave real ndo existe, 0 acesso faz-se por palavras chave.

ATENCAO : estas palavras de acesso — Chave — serdo repostas aos valores
por defeito depois de cada inicializacdo dos parametros maquina (817 na
pagina INIC e Escolha Inicializacdo Parametros Maquina = 1).

Neste manual nés falaremos sempre na posi¢do da chave (virtual) tais como
que: "posicionar a chave na posicéo 3".
Existem 4 niveis de acesso 0 a 3.

0 = programacéo interdita.

1 = criacéo, correc¢do, modificacdo, memorizacao, supresséo,
transferéncia de uma (ou varias) peca(s).

2 = criagdo, correccdo, modificacdo, memorizacgao, supressao,
transferéncia das ferramentas.

3 = programacao, modificacdo e transferéncia dos parametros maquina.

Tem-se acesso a estes niveis premindo as teclas

|© + O 1 2 ou 3 . (Largar a tecla 0-3 antes da tecla stop).

A posic¢do da chave é visualizada sob a forma de um nimero no canto
superior direito do écran (depois do campo inter-activo).

Apos a passagem a um nivel ndo autorizado, um pedido de modificacdo da
palavra chave é realizado.

Desde que a palavra chave tenha sido introduzida, pode-se "navegar" nos
niveis inferiores do mesmo modo que se navega no nivel a que estamos
autorizados, sem ter de re-introduzir a palavra chave.

O facto de passarmos ao nivel 0 re-inicializa o pedido de palavra chave.

Diferentes utilizadores estéo pré-definidos. Um utilizador ndo é uma pessoa
fisica em particular, mas pode ser por exemplo todos os operadores que
tenham autorizacdo para trabalhar com a maquina.

Cada utilizador pré-definido possui a sua propria palavra chave e um nivel
maximo que pode atingir. Ver mais & frente Tabela dos utilizadores, acesso e
palavras chave.

Alguns utilizadores podem modificar a sua prépria palavra chave. Para 0s
outros, a palavra chave podera apenas ser modificada unicamente por um
utilizador de nivel superior de acesso.

No caso de perda da palavra chave, é necessario que um utilizador de nivel
superior reprograme a palavra chave.
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OS UTILISADORES

Tabela dos utilizadores, acesso e palavras chave.

Nivel Nomes dos Mudanca da | Mudanca da Nivel da Palavra chapa | Utilizador geralmente
utilizadores palavra chave | palavra chave | chave virtual | por defeito atribuido a:
pré-definidos pessoal subordinados
1 EUL1 NAO NAO 1 111 Operadores tendo acesso
ao nivel 1
2 EUL2 NAO NAO 2 222 Operadores tendo acesso
ao nivel 2
3 EUL3 NAO NAO 3 333 Operadores tendo acesso
ao nivel 3
4 WSSUPER OK OK 3 817 Chefe de oficina no
utilizador maquina.
5 MACHMAN NAO OK 3 Técnicos da assisténcia
do construtor da maquina.
6 MACHMANO OK OK 3 Responsavel dos técnicos
no construtor da maquina.

Um utilizador pré-definido pode sempre ser “dado" a vérias pessoas. Por exemplo nivel 1 (EUL1) a
todas as pessoas tendo acesso 4 maquina.

Depois da instalagdo da maquina, é recomendado de modificar a palavra chave por defeito do nivel 4
(WSSUPER Supervisor da fabrica = Encarregado geral ) et do nivel 3 (EUL3 Utilizadores com

autorizacdo de nivel 3), pois as palavras chave se encontram neste manual.
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ACESSO POR PALAVRA CHAVE

Conselho

Quando se liga 0 DNC, a chave virtual fica colocada em 0.

* Escolher o nivel que se pretende aceder através de uma das
combinacfes

0].[1](2]..[3

* A mensagem VALOR ? aparece.

* Introduzir a palavra chave e pressionar a tecla -» para validar a
palavra chave.

* A mensagem OK e o nivel seleccionado sdo visualizados se a palavra
chave tiver sido aceite ou KO se ela tiver sido recusada.

Uma vez a autorizagdo adquirida, o operador poderd mudar de nivel entre
aqueles a que lhe sdo autorizados sem que um novo pedido de palavra chave
reapareca.

Por exemplo um utilizador com acesso ao nivel 3 pode navegar entre 0s
niveis 1, 2 e 3 sem ter que introduzir de novo a palavra chave.

Se o nivel 0 estiver activo, o acesso a qualquer outro nivel obriga a introduzir
de novo a palavra chave.

Este pedido aparece igualmente desde que o utilizador pretenda passar para
um nivel superior (de 0 para 1, de 1 para 2, de 2 para 3, etc...) e que ndo
possua a autorizag&o de acesso.

Se acederem ao nivel 3, apds a vossa intervencdo, acedam ao nivel 0. Isto
evitara de realizar por acaso quaisquer modificagfes ndo desejadas.

ACESSO AOS NIVEIS SUPERIORES A 3

Alguns utilisadores podem acedir a um nivel superior a 3, 0 que permite entre
autros de modificar as palavras chave.

Para conhecer as permissdes, ver a Tabela dos utilizadores, acesso e palavras
chave.

* Premir a combinacdo de teclas @ + 4

» A mensagem NIVEL ? aparece.
* Introduzir o nivel (4,5, .....).
* A mensagem VALOR ? aparece.

* Introduzir a palavra chave correspondente ao nivel pedido e validar
pela tecla -» .

* O DNC se mete no nivel 1. O operador pode "navegar" entre 0s niveis
1 e 3 sem ter que introduzir de novo a palavra chave.
Se o seu nivel Ihe permitir, ele pode chamar o processo de
modificacdo das palavras chave (ver paragrafo seguinte).

* No fin da intervenc¢do, ndo esquecer de voltar ao nivel 0 para sair do
actual nivel.
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MUDAR PALAVRA CHAVE

E possivel modificar as palavras chave atribuidas por defeito.

Alguns utilizadores podem fazé-lo para eles mesmos, outros ndo. Para
conhecer as suas permissdes, ver a Tabela dos utilizadores, acesso e palavras
chave.

Para modificar uma palavra chave:

* Premir a combinacdo de teclas @ + 4

+ A mensagem NIVEL ? aparece.
e Introduzir o nivel (4,5, .....).
* A mensagem VALOR ? aparece.

* Introduzir a palavra chave correspondente ao nivel pedido e validar
D
pela tecla .

» Depois seleccionar a combinacdo de teclas @ + 5

+ A mensagem NIVEL ? aparece.

* Programar o nivel para o qual se deseja modificar a palavra chave.
A mensagem IGNORA aparece se o nivel desejado é superior ao nivel
em que estamos "registados”, no caso contrario, a mensagem VALOR
? aparece.

* Introduzir a nova palavra chave desejada e validar através da tecla
>

* A mensagem CONFIRME vai aparecer.

N — >
* Re-introduzir a nova palavra chave e validar atraves da tecla .

* Se as 2 palavras chave escritas sdo idénticas a mensagem OK é
visualizada.

* Se as 2 palavras chave escritas sdo diferentes, convida-se o utilizador
a escrever de novo as duas palavras chave, a mensagem VALOR ¢
visualizada.

* No fin da intervencdo, ndo esquecer de voltar ao nivel 0 para sair do
actual nivel.
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GESTAO DOS NIVEIS DE ACESSO POR CHAVE
EXTERNA

Se a utilizaglo esta definida nos pardmetros maquina, os niveis de acesso sao
geridos pela chave externa. As palavras chave ja ndo estdo activas.

A utilizagdo da chave externa esta definida pelo paramétro Chave = 1 e pela
utilizacdo das entradas CHAVE 0 e CHAVE 1.

Input Input Pos.
CHAVEO |CHAVE1 |chave
OFF OFF 0
ON OFF 1
OFF ON 2
ON ON 3

PROTECAO DOS NiVEIS DE ACESSO
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ACESSORIOS

CYBACK Software para armazenagem em PC. Permite a armazenagem e recall de
dados (pegas, ferramentas, e pardmetros da maquina) do DNC 7000,
DNC 70, DNC 60, DU 6000 e DNC 30 CNCs em um PC via linha serial.
Até 10 diferentes CNCs podem ser selecionados.
Encontrara CYBACK no CD que acompanha o seu comando numeérico.

PC1200 Este software permite programar em 2 e 3 dimensdes as pecas a serem
executados no controle numérico. Este software executa a simulagéo e a
exibigdo grafica da ordem de quinagem, considerando as caracteristicas
da maquina, as ferramentas e o material.
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INDICE

Abreviaturas, 21
Acrescente uma quinagem, 44

Angle, 16
corrections, 16

Angulo, 65
correcges, 65

Apagar
memodria de trabalho, 42
tecla, 26
todas as pecas, 19
um puncao, 36
uma peca, 19
uma quinagem, 44

Armazenar
tecla, 26

Atualizando do software, 71

Avangar
pagina, 27
sequéncia, 27

Backup, 71

Buscar
tecla, 26

Célculo, 44
Calibragem, 61

Campo
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Ac, 39
Al, 39
APQIOQ, 45
Bo, 10
CAL, 39, 61
COR, 9
CR, 9,41
Cv,8
Esp, 8, 39
Ext Start, 10
FlaFs5, 10
FACE, 45
I/mm, 39
In, 39
Kg/mmz, 39
-L-, 40
Lp, 9, 39
MEM, 9
N, 8, 39
-N-, 40
P, 38
p/m, 39
P+, 39
PLANO, 39

PMS, 10
PMV, 10
POS, 9
Q9

-ri-, 40
Rx, 9
SET, 60
TOL, 41

Vy +, 10

Champ
L,9

Ciclo sem quinagem, 64
Convengdes, 21

Copiar
sequéncia, 7

Correccdo
angulo, 65
pagina, 65
tecla, 24

Correction
angle, 16

Critérios, 17
Curva ideal, 41
CYBACK, 71
Definicao
da ordem da quinagem, 45
Easy Bend, 5, 24
Eixo
modificar a origem, 60

Ensinar
tecla, 26

Erro
explicagdo das mensagens, 68

Espessura
do material, 43
medida de, 61

Feixe
ciclo sem quinagem, 64
referéncia, 53

Ferramentas
referéncia, 53

Flash
memoria, 71

Forca
linear, 34

Girar, 47
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Hyper terminal, 76 L-alfa, 38

Impressora, 75 peca status, 38

Inicializag#o, 51 Pagina anterior, 27

Pagina de correcdo, 7

Iniciar, 28
. Parar, 28
Inserir
tecla, 26 Peca, 24
A apagar, 19
Lamn:r;?“dilr: e;gl 47 buscando por critérios, 17
pulagao, chamar, 18
Limpar programacéo, 37
;?)Cr::’vza?iéveis 51 Pecas
: acompanhar, 39
Linha serial, 71 lista de, 17
LINK7000, 71 Perfil, 38
Lista Ponto de aperto, 56

matrizes, 37 Ponto de contato, 56

Lista de pecas, 24 Print screen, 75

Manipulagdo
a % Problema
da l&mina de metal, 47 poluico, 51
Matriz x
. Programacao
forca linear, 34 direta, 7
Matriz(es) peca(s), 37
programacéo, 33 puncdes, matrizes, 33
Memoria Programmation
Flash, 71 directe, 11
Mensagem L-alpha, 11
COPIADO, 7 Puncdo
EXISTE, 42, 44 forca linear, 34
explicacdo das mensagens, 68 referéncia, 53
RUN, 72 Puncéo(Bes)
Menu, 29 programacéo, 33
tecla, 24 Puncdes, 33
Metal da lamina .
. Quinagem
medida de espessura, 61 a fundo da matriz, 65
Modo apagar, 44
automatico, 25 ciclo sem quinagem, 64
de trabalho, 31 REF Y, 34
manual, 25
programacéo, 25 Referéncia, 53
semi-automatico, 25 RS232, 71
Ordem da quinagem, 45 Cabo de transmisséo, 72
Origem Salvar
de um eixo, 60 peca, 19, 42
Oscilar, 47 SEG X, 34
Page Seguranca
correction, 16 eixos do medidor, 56
Pagina Seqliéncia, 24
correccao, 65 copiar, 7
de seqliéncia, 7 Teclado, 23
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Teclas Transferéncia, 71
ver teclado, 23 Voltar, 47

Tela N
impressao, 75 Zona memoria, 51

INDICE PAGINA 93



	Instruções de segurança e de manutenção
	Contrato de licença do software CYBELEC
	Segurança, direitos autorais & contrato de licença
	Sobre este manual


	Página EASY BEND
	Programação de uma quinagem
	Explicação dos campos


	Criar uma peça
	Página de seqüência
	Explicação dos campos

	Programação na página de seqüência
	Programação direta
	Exemplo de programação


	Correcção

	Gerenciamento das peças
	Lista de peças
	Buscando de peças por critérios
	Chamar uma peça
	Salvar uma peça
	Apagar uma peça
	Apagar todas as peças


	Anexo A: Convenções
	Convenções tipográficas
	Abreviaturas / Glossário

	Anexo B: Interface do usuário
	A tela
	O teclado
	Teclado numérico
	Teclas de seleção da página da tela
	Modos de trabalho
	Os comandos
	As teclas do cursor
	Zona "Manual"


	Anexo C: Menu principal
	Opções do menu principal

	Anexo D: Os modos de trabalho da máquina
	Modo de ajuste
	Modo sensível
	DNC no modo
	DNC nos modos  ou


	Modo automático

	Anexo E: Programação das ferramentas
	Lista de punções
	Lista de matrizes

	Programação punções / matrizes
	Explicações gerais
	Programando um punção
	Criando um punção modificando-se um já existente

	Modificando um punção já existente
	Apagando um punção
	Programando uma matriz


	Anexo F: Programação com L-Alpha
	Consultando a lista de punções
	Consultando a lista de matrizes

	Programação na página L-alfa
	Página L-alfa: Explicação dos campos
	Página L-alfa: Explicação das colunas

	Método L-alfa
	Modificação de uma peça
	Apague uma quinagem
	Acrescente uma quinagem


	Definição da ordem da quinagem
	Explicação das colunas da tabela
	Exemplo a
	Exemplo b



	Anexo G: Diversos
	A página INICIALIZAÇÃO
	A referência das ferramentas
	Contadores Y1 e Y2 são muito diferentes
	Contadores Y1 e Y2 idênticos, mas diferentes da REF Y
	Modificação da referência para a peça


	O ponto de contato (PC) ou ponto de aperto
	Definição:

	Os eixos do medidor
	Fatores de segurança X-R
	Diagrama de posicionamento de segurança X-R
	Dois exemplos de posicionamento
	Fator de segurança X1-X2
	Fator de segurança Z1-Z2


	Programação das origens dos eixos
	Operação perigosa

	Calibragem
	Calibragem (procedimento)
	Utilização


	Curva ideal
	Procedimento para executar uma curva ideal

	Ciclo sem quinagem
	Punção
	Quinagem a fundo da matriz
	Correcção do ângulo
	Caracteres alfanuméricos
	Mensagens / Erros
	As mensagens interativas

	Anexo H: Transferência
	Testes das porta seriais
	Teste o conector loopback
	Cabo de transmissão RS 232


	CYBACK
	PC/1200


	Anexo I: Impressão da tela atual
	Para imprimir a partir do DNC
	HiperTerminal
	Ligação
	Preparação
	Parâmetros DU 6000
	Configuração do HiperTerminal

	Introdução dos écrans
	Impressão de todos os parâmetros máquinas



	Anexo J: Proteção dos níveis de acesso
	Informação geral
	Os utilisadores
	Acesso por palavra chave
	Acesso aos níveis superiores a 3
	Mudar palavra chave
	Gestão dos níveis de acesso por chave externa

	Acessórios
	INDÍCE



