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M552 Fundamentos gerais de geometria

1 Descricao breve

Objetivo do médulo:

Através deste médulo vocé aprende sobre os planos de programacgao e como especificar pontos
especificos em um sistema de coordenadas de acordo com a norma DIN.

Descrigcao do médulo:

Este mddulo explana a atribuicao das descricdes de eixo e plano para o sistema de coordenadas da
maquina, e também ensina a definicao de pontos em relagao ao plano de trabalho.

Conteudo:

Regra da méo direita

Explanacao das atribuicoes de eixos
Pontos e distancias no plano de trabalho

Planos de programacao

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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M552

Fundamentos gerais de geometria: Descri¢ao

Este mdédulo explana a atribuicao das descrigbes
de eixo e plano para o sistema de coordenadas
da maquina, e também ensina a definigdo de
pontos em relacéo ao plano de trabalho.

Fundamentos gerai
de geometria:
INICIO

3

Regra da mao
direita

Explanacao
das
atribuicoes de
eixos

Pontos e dis-
tancias no
plano de tra-
balho

Planos de pro-
gramacao

Fundamentos
gerais de geometria
FIM

Notas
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Secao 2

Regra da mao direita

Notas

Explicagao:

De acordo com a norma DIN, os diversos eixos de movimento na area de
trabalho de maquinas CNC sao identificados por letras. As regras para a
atribuicao dos eixos sao determinadas por esta norma DIN.

O sistema de coordenadas da maquina, que deriva da norma DIN, € a
base para a descricdo geométrica das pecas de trabalho, permitindo a
clara determinacdo dos pontos em um plano ou ho espaco.

O sistema de coordenadas cartesiano (retangular) espacial € melhor
descrito com a “Regra da mao direita’. Aqui os dedos da mao
representam os eixos: “X” (dedo polegar), “Y” (dedo indicador) e “Z” (dedo
meédio). As pontas dos dedos apontam para o sentido positivo.

Torno vertical Fresadora horizontal

A posicao do sistema de coordenadas da maquina é especificada pelo
fabricante da maquina tendo o seguinte em mente:

Definicao de eixos de acordo com a norma DIN:

e Eixo Z: Esta alinhado paralelamente ao fuso de trabalho ou coincide
com ele. O sentido positivo aponta para fora da peca de trabalho. Se
houver mais de um fuso, um deles sera declarado como o fuso
principal.

e Eixo X: Esta alinhado paralelamente ao plano de ajuste ou coincide
com ele. Se o eixo Z é vertical, o eixo X positivo aponta para a direita.
Se o eixo Z é horizontal, o eixo X positivo aponta para a esquerda.

o Eixo Y: E perpendicular aos eixos X e Z, resultando em um sistema de
coordenadas cartesiano espacial.

O sentido “DA” da peca de trabalho “A” ferramenta é “POSITIVO”

O movimento da ferramenta “SEMPRE” precisa ser programado!

M552

Pag. 4 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Definicdo de eixos em uma area de trabalho

Secao 3

Explanag¢ao de acordo com a DIN 66217 ou ISO 841:

No entanto, a definigao de apenas trés eixos ndo é mais suficiente em
maquinas-ferramenta modernas. Por exemplo, se o cabecgote de fresar de
uma fresadora tiver de ser girado em um determinado angulo ou o
mangote de um cabegote mével ser movimentado, havera a necessidade
de uma definicdo mais detalhada desses eixos.

Para tais casos, a norma DIN oferece as seguintes variantes.
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Aqui os eixos rotativos A/B/C
estdo associados aos eixos X/
Y/Z.

Visto do sentido positivo do
eixo linear, uma rotacdo no
sentido horario € igualmente
positiva em relagdo ao eixo
rotativo associado.

Os eixos U/V/W sao paralelos
aos eixos X/Y/Z.

O sentido positivo € o mesmo
do eixo principal associado.

Notas
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Secao 4

Pontos e distancias no plano de trabalho

Notas

Explicagao:

Para a determinagao de todos os pontos no plano de trabalho, o sistema
de comando requer um ponto zero do sistema de coordenadas. Esse
sempre é determinado pelo fabricante da maquina. Todos os demais
pontos possuem distancias fixas do ponto zero da maquina, ou entdo a
distancia precisa ser definida.

®

&

O ponto zero da maquina (M) é determinado pelo
fabricante da maquina e ndo pode ser alterado. Em
fresadoras, o ponto normalmente é definido na
mesa de trabalho, e em tornos, no flange do fuso.

O ponto zero da pega de trabalho (W) é a origem
do sistema de coordenadas da peca de trabalho. Ele
pode ser especificado pelo programador e sempre
deve ser escolhido de modo que seja necessario o
minimo esfor¢co de processamento para determinar
os pontos no contorno informado pelas cotas do
desenho. No torneamento ele normalmente esta no
eixo de torneamento e a direita da face frontal.

O ponto de referéncia (R) é aproximado para
inicializar o sistema de medicdo da trajetoria, ou
seja, neste ponto todos os eixos sao ajustados para
zero. Isso normalmente é necessario, pois nem
sempre o ponto zero permite ser aproximado.

M552
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Planos de programagao

Secao 5

As unidades de controle de trajetéria controlam simultaneamente unidades
de avanco, por consequéncia porta-ferramentas, ao longo de 2 ou mais
eixos com um avango programado. Para isso, a velocidade de cada
acionamento envolvido deve ser a mesma. Essa tarefa é realizada pelo
interpolador no sistema de comando CNC. Este € um programa de
software que avalia as posicdes intermediarias e as condi¢des de
velocidade de cada eixo de modo que as unidades de avango obedecam a
trajetdria programada. Partindo de um controle de trajetéria 2 2-D, a
interpolagao pode alternar entre trés diferentes planos.

A selegao do plano é feita através do comando de programacgao
associado:

¢ Plano XY - comando de programagao G17
e Plano XZ - comando de programagéao G18
e Plano YZ - comando de programacao G19
Nota:

O plano padrédo de trabalho usado em tornos é o G18. Em fresadoras
CNC o plano padrao de trabalho usado é o G17.

O plano de trabalho deve ser programado no inicio do programa NC ou
antes de se programar uma operagao relevante que exija um determinado
plano.

O plano ativo € modal e permanece ativo enquanto nao for mudado por
outro comando de programacéo.

Notas

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Pag. 7
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M551 Fundamentos gerais de tecnologia

1 Descricao breve

Objetivo do médulo:

Através deste médulo vocé aprende sobre os aspectos tecnolégicos e fungdes de maquina mais
importantes.

Descrigao do médulo:

Este médulo explica a estrutura geral de um programa em relagao aos comandos tecnoldgicos de
torneamento e fresamento de acordo com a norma DIN 66025.

Conteudo:

Estrutura de um programa CNC
Programacéao dos dados tecnolégicos
Comandos de comutacgao

Resumo

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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M551

Fundamentos gerais de geometria: Descrigao

Este mdédulo explica a estrutura geral de um
programa em relagdo aos comandos tecnolégicos
de fresamento de acordo com a norma

DIN 66025.

Fundamentos gerai
de tecnologia:
INICIO

3

Estrutura de
um programa
CNC

Programacéo
dos dados

tecnologicos

Comandos de
comutagao

Fundamentos gerai
de tecnologia:
FIM

Notas
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Secao 2

Estrutura de um programa CNC

Notas

Um programa CNC, também chamado de programa de pecga, consiste de
uma sequéncia légica de comandos executados passo a passo pelo
sistema de comando depois de ser iniciado o programa.

Os fabricantes de sistemas de comando reconhecem e aplicam as
diretrizes da norma DIN 66025.

Cada programa é compilado e armazenado sob um nome de programa
no sistema de comando. O nome pode conter tanto letras como numeros.

Um bloco € iniciado com um numero de bloco seguido pelos comandos.
Cada comando consiste de palavras de comando, que por sua vez
consiste de uma letra de endereco (A-Z) e uma sequéncia numérica
associada (é permitido o uso tanto de caracteres mailsculos como
minusculos).

Estrutura do programa:

Informacéo inicial Informacao de comutacgao

Bloco Coma

ndo Eixos de Parametros de Avang | Rotag ( Ferra | Fung.

auxilia coordenadas interpolagao o &éo menta | divers
)

N G XY | Z | J | K F S T M

O numero do bloco € uma atribuicao meramente técnica do programa, nao
sendo considerado como comando pelo sistema de comando. Ele
normalmente é incrementado em intervalos de 10 e serve apenas para
uma melhor visualizag&o pelo usuario. Ele ndo tem nenhum efeito na
execugao do programa.

Os compreendem todas as instrugdes que definem
claramente o movimento da ferramenta ou dos eixos.

Os sdo usados, por exemplo, para ativar a ferramenta
requerida e pré-selecionar os parametros de corte, avanco e rotagédo do
fuso. Diversas fungcdes podem controlar fungdes, como o sentido de
rotacao, e também dispositivos auxiliares.

Exemplo de programacao:

N80 T1; ferramenta de desbaste
N90 M6

N100 G54 F0.2 S180 M4

N110 GO0 X20 Y0 Z2 D1

N120

Para deixar a visualizacdo de um programa mais clara, os comentarios
também podem ser adicionados no final de um bloco. Estes devem ser
precedidos por um ponto e virgula ";". Todos os caracteres seguintes s&o
ignorados pelo sistema de comando.

M551
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Programacao dos dados tecnolégicos

Secao 3

Em um programa NC, antes de cada operacgao a respectiva ferramenta
deve ser selecionada através dos enderecos “T” e “D”.

O endereco “T” é seguido pelo nome da ferramenta, que pode ser
indicado por niumeros ou letras (aqui trataremos apenas a versado com
numeros).

Todos os dados aplicaveis de ferramenta (p. ex. tipo de ferramenta,
comprimento, raio, etc.) sdo ativados no programa com o enderego “D”.
Um conjunto de dados “D“ completo é conhecido como “numero de corte”.

Para cada ferramenta podem ser atribuidos varios nimeros de corte (D1
... D9).

Exemplo de programacao: Explanacao:

N10 T="BROCA_12 mm” Bloco 10, chamada da ferramenta

N20 M6 Bloco 20, troca de ferramentas,

N30 ... D1 O numero de corte D... deve ser ativado
no bloco com o primeiro movimento de
eixo.

Apoés a chamada da ferramenta, segue a definicdo dos valores de corte
ideais com os enderecos “F” e “S”.

O avancgo vy com o endereco “F” pode ser especificado como avango
linear (mm/min) ou como avang¢o por rotagdo (mm/rot).

A velocidade de corte v, com o endereco “S” pode ser especificada em
numero de rotagdes do fuso como rotagdes por minuto (RPM) ou
diretamente como velocidade de corte em metros por minuto (m/min).

A condic¢do padrao das maquinas quando sao ligadas € a seguinte:

e Fresadoras com avango “F” in mm/min Caodigo G94

e Velocidade de corte constante “S” desativada Cédigo G97
avango de fuso em rpm (padréo)

Exemplo de programacao: Explanagao:

N10 T=“HM_SF20mm"

N20 M6

N30 G94 F200 S1000 M3 D1 vs = 200 mm/min, n = 1000 rpm
N40 ....

Notas
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Segéo 4 Comandos de comutacao

Notas Existem diferentes comandos para controlar o sentido de rotacédo do fuso
de trabalho.

Funcgdes auxiliares adicionais podem controlar circuitos de refrigeragao,
dispositivos de fixacao, tarefas auxiliares e a execug¢ao do programa.
Porém, a presencga dessas fungdes adicionais depende totalmente da
tecnologia e da concepg¢ao da maquina.

A seguinte lista de comandos deve ser considerada apenas como um

exemplo:

Instrucao Significado

M00 Parada programada

MO03 Fuso de trabalho gira no sentido horario

Mo4 Fuso de trabalho gira no sentido anti-horario

MO05 Parada do fuso de trabalho (no entanto, o programa
continua)

MO06 Troca de ferramenta

M08 Refrigeracao ligada

M09 Refrigeragao desligada

M30 Fim do programa; retorna ao inicio do programa

6 Exemplo de programacao: Explanagao:

N10 T1="Fresa de facear”

N20 M6 Troca de ferramentas

N30 G94 G97 F600 S2500 D1 v¢ = 600 mm/min, n = 2500 rpm

N40 M3 M8 Fuso gira no sentido horario,

refrigeracdo ligada
N90 M30 Fim do programa

(Nota: Outras fungdes encontram-se disponiveis no anexo desse manual)

Efeito dos comandos de comutagcdao M3 e M4

Exemplo de fresamento

M551 Pag. 6 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Resumo Secao 5
. Notas

Enderecgo Significado

T Numero de ferramenta

D Corte (dado de ferramenta)

F Avanco

S Velocidade de corte

Comandos de avango

Comando Significado
G94 Velocidade de avango linear em mm/min
G97 Avanco de fuso em rpm *

Informacao de comutagao

Comando Significado

MO0 Parada programada

MO3 Fuso de trabalho gira no sentido horario

MO04 Fuso de trabalho gira no sentido anti-horario

MO05 Parada do fuso de trabalho

MO6 Troca de ferramentas

MO8 Refrigeragao ligada

M09 Refrigeracao desligada

M17 Fim da subrotina

M30 Fim do programa; retorna para o inicio do programa

Todos os comandos (exceto o G09) mencionados acima sdo modais, até
ser programado um conjunto de comandos diferente.

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Pag. 7

M551




828D/840Ds| SINUMERIK Operate




M556 Estrutura do programa

1 Descricao breve

Objetivo do médulo:

Neste modulo vocé aprende como estruturar um programa de peca de maneira clara e funcional.

Descrigao do médulo:

Este médulo descreve a estrutura de programagao dos programas NC.

Conteudo:
Principios basicos de programacao
Estrutura de programa de um programa de peca

Estrutura de programa de uma sequéncia de usinagem

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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M556

Estrutura do programa: Descrigao

Este médulo descreve a estrutura de
programacao dos programas NC.

Estrutura do
programa:
INICIO

|

Principios
basicos de
programacao

Estrutura de
programa de
um programa
de peca

Estrutura de

programa de
uma sequéncia
de usinagem

Estrutura do
programa:
FIM

Notas
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Secao 2

Principios basicos de programacgao

Notas

Durante a criagao dos programas de peca devem ser seguidos
alguns principios:

e O programa deve garantir que um numero ilimitado de pecas de
trabalho seja produzido nos padrdes de qualidade (tolerancias,
qualidade superficial, desvios de forma e posic¢ao, etc.) exigidos no
desenho, dentro de um tempo de producéo e com o minimo de
desperdicio de material possivel.

¢ Ele sempre representa o movimento da ferramenta ao longo do
contorno ideal da peca de trabalho.

¢ Ao serem indicadas tolerancias, a programagao sempre deve ser
orientada para o meio da faixa de tolerancia.
Exemplo: & 20 + 0,1 - valor programado = 20,05.

Corregbes de dimensodes precisas sao realizadas pela maquina gragas
ao recurso de compensacao de desgaste da ferramenta.

O programa deve apresentar uma estrutura clara e concisa que
contenha comentarios sempre que possivel para garantir que outros
usuarios possam entender o layout com facilidade em etapas
posteriores de trabalho.

M556
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Estrutura de programa de um programa de pecga Segéo 3

. , ~ Notas
O seguinte fluxograma representa uma possivel sugestdo para uma

estrutura apropriada do programa principal.

Cabecalho do
programa

A\ 4

Chamada de ferramenta 1

A\ 4

Bloco de tecnologia

A\ 4
Aproximacao do plano de G

seguranga com a ferramenta

A

Sequéncia de usinagem 1

Retracao da ferramenta

}

Peca de trabalho
acabada

A\ 4 \ 4

Chamada de ferramenta 2 Fim do programa

A 4

Bloco de tecnologia

A\ 4

Aproximagéo do plano de
seguranca com a ferramenta

A 4

Sequéncia de usinagem 2

I
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Secao 4

Estrutura de programa de um programa de peca

Notas ~ N : X : ’
A programacédo da sequéncia de usinagem é realizada através da
descrigdo dos passos individuais usando-se comandos de saida (p. ex.
GO00, G01, G02, etc.) ou através de ciclos de usinagem.
A seguinte representacgao refere-se ao fluxograma apresentado na sec¢ao
2 deste manual e descreve uma possivel sequéncia de usinagem.
Programacgéo com codigos G Programacgéao usando os ciclos
Ativacdo da corregao de R
raio Entrada dos parametros
individuais usando-se a
v tela de especificacoes e o
- suporte grafico
Interpolagéo para o
primeiro ponto de destino l
A\ 4
Interpolagéo para o
préximo ponto de destino
\ 4
|
)
Interpolacgado para o ultimo
ponto de destino
A\ 4
Desativagao da correcao
de raio
Os seguintes critérios devem ser considerados ao escolher entre as duas
opc¢des descritas:
e Disponibilidade dos ciclos na maquina em questao.
a e Tempo de usinagem requerido com ciclos ou com codigos G.
e Arelagdo do numero de pecas de trabalho com o escopo de
programacao exigido.
M556 Pag. 6 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



M566 Elementos de operacao

1 Descricao breve

Objetivo do médulo:

Neste modulo vocé aprende a reconhecer os diversos elementos de operagdo do SINUMERIK
Operate, e como diferencia-los uns dos outros.

Descrigao do médulo:

Aqui esta descrita a operacao geral de um SINUMERIK Operate.
Dependendo do fabricante de maquina, estao disponiveis os seguintes elementos de operagao:

e Painéis de operagao (OP)
e Teclado CNC completo

¢ Painel de comando da maquina (MCP)

Conteudo:

Layout do painel de operacao do SINUMERIK Operate
Teclado CNC completo

Painéis de comando da maquina

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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M566

Elementos de operagao: Descrigao

Aqui esta descrita a operacao geral de um
SINUMERIK Operate.
Dependendo do fabricante de maquina, estao

disponiveis os seguintes elementos de operacgao:

o Painéis de operacéo (OP)
o Teclado CNC completo

¢ Painel de comando da maquina (MCP)

Elementos de
operagéao:
INICIO

3

Layout do painel
de operagao do
SINUMERIK
Operate

Teclado CNC
completo

Painéis de
comando da
maquina

Elementos de
operagao:
FIM

Notas :

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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Secao 2

Layout do painel de operagdao do SINUMERIK Operate

Notas

O painel de operagéo (OP) consiste dos seguintes elementos de
operagao:

21

Barras com 8 softkeys + 4 teclas na horizontal e 8 softkeys na vertical
Display colorido (display de 10.4” no 828D, display de 15" no 840D sl)
Entrada frontal de USB no painel de operagéo (840D sl)

USB, cartao CF e Ethernet na frontal do painel de operacéo (828D)
Teclado CNC completo na versao QWERTY (828D)

Layout do painel de operagao para SINUMERIK 840D sl:

®e0 o

D)

2.2

EEIFEAPFHIREESA N . i
El B B B B B m m m =@

Barra horizontal de softkeys (HSK) com 4 teclas para tela (2 em
cada lado, na esquerda e direita)

Barra vertical de softkeys (VSK)
Display TFT colorido de 15"

Entrada frontal de USB (SINUMERIK 840D sl) para conectar
midias de armazenamento, mouse ou teclado

LED de status: POWER
LED de status: TEMP

Layout do painel de operacao do SINUMERIK 828D
2

SIEMENS | == F

e
§i22
;' 13
i
B
= S
igi I
HEEEEEENRE QS
a
o -
0
>
v

M566
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Layout

do painel de operagao do SINUMERIK Operate

Secao 2

@

o © e

®

Barra horizontal de softkeys (HSK) com 4 teclas para tela (2 em
cada lado, na esquerda e direita)

Barra vertical de softkeys (VSK)
Display TFT colorido de 10,4"

USB, cartdo CF e Ethernet na frontal do painel de operacao atras
da tampa removivel

LED Ready (vermelho/verde de status), LED NC (LED de status
do NC) e LED CF (acesso de gravagao/leitura ao cartdo CF) atras
da tampa removivel com trava

Teclado CNC integrado na versdo QWERTY (para mais
informacgdes, veja a secao 3)

2.3. Barras de softkeys horizontal e vertical (HSK/VSK)

As softkeys s&o botdes dindmicos e associados as fun¢des programadas.
Estas fungdes sao apresentadas no monitor na forma de icones
localizados acima da barra de softkeys horizontal (HSK) e/ou a esquerda

da barra

de softkeys vertical (VSK).

o As 8 softkeys horizontais sdo usadas para acessar as diferentes areas
de operacéo e seus respectivos menus. Existe um menu vertical (barra
de softkeys vertical) associado a cada softkey horizontal.

¢ As 8 softkeys verticais sdo fungdes associadas a atual softkey
horizontal selecionada.

A funcao é chamada (ativada) assim que a respectiva softkey vertical &
pressionada.

O conteudo da barra de softkeys vertical pode variar quando uma
subfungao da fungao é selecionada.

A barra de softkeys horizontal também contém:

e 4 teclas de tela (veja as figuras abaixo)

MENU
SELECT

Tecla "MACHINE":

Chama a area de operagao "MACHINE" (nos modos
de operacgao "JOG", "MDA" ou "AUTQ").

Tecla "Recall":

Salta para o proximo nivel de menu acima.

Tecla "Extend":
Amplia a barra horizontal de softkeys.

Tecla "MENU SELECT":
Chama o menu principal para sele¢ao das areas de
operacgao.

Notas
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Secao 2

Layout do painel de operagao do SINUMERIK Operate

Notas

2.4 Areadatela

A tela é definida da seguinte maneira:

M O

2208513
09:04

NC/MPF/FACEMILL @

SIEMENS | A5y
(8) Fungoes

Zreset (3) 1(5)

ues Posicio [ TES
)Y( gggg e T c;t:fn_ma 115060
nZ 100'002900° If :::: mm/min 108%
¢ 0.008° S1 o

“|Mestre @
0

218.808| auxiliares

108%
100,

Medir

b peca

)
»
g

NPV

Area de operacao ativa
Nome e caminho do programa -

Estado, controle do programa
e nome do canal -

Linha de alarmes e
mensagens

Mensagens operacionais de
canal

Indicacéo da posigao dos
eixos

Indicacao do deslocamento de
ponto zero e rotagao ativos

Q@ 0 6 0O

©)
@
@

Valor atual
MCS

Facear
c/fresa

Indicacéo de:

T = Ferramenta ativa

F = Atual avanco de trabalho
S = Atual rotagdo do fuso
Fator de carregado fuso em
porcentagem

Barra de softkeys vertical
(VSK)

Janela de trabalho

Barra de softkeys horizontal
(HSK)

Data e hora

M566
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Teclado CNC completo

Secao 3

Dependendo do modelo do painel de operacao usado, um teclado CNC
pode ser integrado para operagao e programacgao.

As teclas aqui descritas também estéo localizadas diretamente no painel
de operagéao.

O layout do painel de operacao esta descrito na documentacao do
fabricante da maquina.

A seguir temos uma descricdo das teclas basicas do teclado CNC
completo.

Teclado CNC completo "KB 483"

Bloco alfabético Bloco de hotkeys Bloco de cursores Bloco numérico.

Bloco alfabético: O bloco alfabético compreende as letras A ... Z, a
tecla de espaco e os caracteres especiais para
digitacao de texto.

Bloco de hotkeys: O bloco de hotkeys serve para acessar diretamente
as areas de operacao.

Bloco de cursores: O bloco de cursores € usado para navegar dentro
da tela exibida.

Bloco numérico: O bloco numérico compreende os niumeros 0 ... 9, o
ponto decimal e caracteres especiais para digitacao
de caracteres numéricos e operadores.

Teclas no bloco alfabético

— BACKSPACE
Ko Deleta um valor no campo de entrada.
Se estiver em modo de edicdo, o caractere a frente
do cursor é deletado.
— TAB
|4— ;.
B Avanga o cursor por varios caracteres.
ﬂ SHIFT
o A tecla SHIFT, ao ser mantida pressionada, insere
0s caracteres superiores inscritos nas teclas de
dupla fungao.
CTRL
CTRL A navegagcéo pelo plano de trabalho e no editor de
codigos G é realizada com as seguintes
combinagdes de teclas:
o Ctrl + NEXT WINDOW: Salta para o inicio.
e Ctrl + END: Salta para o fim.
ALT
ALT Tecla ALT

Notas
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Secao 3

Teclado CNC completo

Notas

-

INPUT

INPUT
e Aceita um valor editado
e Abre/fecha um diretério

e Abre um arquivo

Teclas no bloco de hotkeys

M

MACHINE

)

PROGRAM

DFFSET

PROGRAM
MANAGER

A

ALARM

CUSTOM

MACHINE
Abre a area de operagao "Maquina" (JOG, MDA, Auto).
Corresponde a softkey horizontal amarela 1 "Maquina"

PROGRAM

Abre a area de operagao "Programa".

A tecla corresponde a softkey horizontal amarela 3
"Programa".

OFFSET

Abre a area de operagao "Parametros" (Lista de
ferramentas, Desgaste de ferramentas, Magazine,
Deslocamento de ponto zero, Variaveis de usuario,
Dados de ajuste). A tecla corresponde a softkey
horizontal amarela 3 "Pardmetros".

PROGRAM MANAGER

Abre a area de operacéo "Gerenciador de programas".
A tecla corresponde a softkey horizontal amarela 4
"Gerenciador de programas".

ALARM

Abre a janela com a atual lista de alarmes.

A tecla corresponde a softkey vertical 1 "Lista de alarmes
na area de operagao "Diagnoésticos”.

CUSTOM
Esta tecla pode ser personalizada pelo fabricante da
maquina.

Veja a documentacgéo do fabricante da maquina.

Teclas no bloco de cursores

o

<7
ALARM
CANCEL

1...n

CHANNEL

@

HELP

NEXT
WINDOW

PAGE
DOWN

PAGE
up

ALARM CANCEL
Apaga um alarme ativo indicado na linha de alarmes e
mensagens que é identificado por este simbolo.

CHANNEL
Seleciona um canalde 1 ... n.

HELP

Abre a janela de ajuda sensivel de contexto em uma vista
de tela fracionada. No caso do editor de cddigos G, ainda
€ ativada a ajuda com o suporte inteligente para as
instrugcdes de programagao.

NEXT WINDOW

Chama a préxima janela secundaria na atual janela de
trabalho. Ao pressionar "CTRL + NEXT WINDOW" na
janela do editor de cédigos G, salta-se até a primeira
linha do programa.

PAGE UP or PAGE DOWN
Movimenta uma pagina acima ou abaixo em um diretério
ou no plano de trabalho.

M566
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Teclado CNC completo

Secao 3

Outras teclas no bloco de cursores

END

>

@

SELECT

FIM

Posiciona o cursor no ultimo campo de entrada de
uma tela de parametros. No editor de codigos G o
cursor é posicionado no fim da linha ativa e ao
pressionar CTRL + END o cursor salta para o fim da
ultima linha do programa.

Teclas de cursor

Navega por varios campos ou linhas na tela.

Em uma lista de programas, a tecla "Cursor a
direita" abre um diretorio ou um programa. Para
passar para um nivel acima do atual, pressione a
tecla "Cursor a esquerda".

SELECT
A selecao das alternativas dadas é feita através
desta tecla.

Teclas no bloco numérico

BACKSPACE

DEL

>

INSERT

>

INPUT

BACKSPACE

Deleta um valor no campo de entrada ativo.
Em modo de edicdo, ele deleta o caractere
imediatamente a frente do cursor.

DEL

Deleta o valor no campo de parametros.
Em modo de edicdo, ele deleta o caractere
imediatamente atras do cursor.

INSERT

Ativa o modo de insercéo ou a calculadora. Abre um
menu de parametros em um campo de entradas, se
disponivel.

INPUT
e Aceita um valor editado
e Abre/fecha um diretorio

e Abre um arquivo

Notas
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Secao 4

Painéis de comando da maquina

Notas

Dependendo do tipo de painel de operacgao, o fabricante da maquina pode
usar um painel de comando da SIEMENS ou um préprio para operacéo da

maquina. Esta sec¢ao
maquina da Siemens.
De acordo com o tipo
informacdes sobre as
fornecida pelo fabrica

descreve as teclas padréo do painel de comando da

de maquina mais teclas podem ser utilizadas, e as
mesmas estao disponiveis na documentagao
nte da maquina.

Painel de comando da maquina "MCP 483"

SIEMENS

e Jue o]
--
W25

EEE HER
- EEE ERE
BEESE EEE EER

A seguir temos uma descrigdo das teclas do painel de comando da
maquina e suas fungdes:

Reset

Botio PARADA DE EMERGENCIA

Pressione este botdo em casos de emergéncia, isto
€, sempre que a vida de pessoas estiver em risco ou
maquina e peca de trabalho estiverem sob risco de
danificacao.

Todos os acionamentos s&o imobilizados com o
maior torque de frenagem possivel.

Nota:

Para saber mais sobre outras reacfes provocadas
ao ser pressionado o botdo PARADA DE
EMERGENCIA, consulte a documentacao fornecida
pelo fabricante da maquina.

RESET

¢ Cessa a usinagem do programa que estiver
sendo processado. O controle numérico
computadorizado (CNC) permanece sincronizado
com a maquina. Agora ele esta na condigéo
basica para iniciar uma nova execugao de
programa.

e Apaga um alarme pendente.

JOG
Sele¢ao do modo de operagao "JOG".

TEACH IN
Criacao de programas em modo interativo com a
maquina.

MDA
Selecao do modo de operagao "MDA" (Machine
Data Automatic).

AUTO
Selecdo do modo de operacao "Maquina Auto".

M566
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Painéis de comando da maquina

Secao 4

%‘ﬂ

g

W

Repos

Ref Point

[VAR]

]
10000

Cycle Start

X

até

6

6th Axis

Rapid

WCS MCS

SINGLE BLOCK
Executa um programa bloco a bloco (bloco
individual).

REPOS
Reposicionamento e reaproximagao de um
contorno.

REF. Point
Aproximacao de um ponto de referéncia.

INC VAR (incremento variavel em JOG)
Desloca uma dimensé&o incremental com valores
incrementais variaveis.

INC (incremento fixo em JOG)

Desloca uma dimenséao incremental com valores
incrementais predefinidos de 1 ... 10000
incrementos.

A interpretagao do valor incremental real depende
de um dado de maquina.

Nota:
Leia a documentacgéo do fabricante da maquina.

CYCLE START
Inicia o processamento de um programa.

CYCLE STOP
Cessa o processamento de um programa.

Teclas de eixo
Seleciona um eixo (X, Y, Z, 4, 5, 6).

Teclas de sentido
Desloca o eixo no sentido negativo ou positivo.

RAPID
Desloca um eixo em avancgo rapido (velocidade mais
rapida).

WCS MCS
Alterna entre o sistema de coordenadas da pega

(WCS) e o sistema de coordenadas da maquina
(MCS).

Notas
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Secao 4

Painéis de comando da maquina

Not
otas Override de avanco de trabalho/avan¢o rapido
Aumenta ou reduz a velocidade de avanco
programada (variador de avanco). O avanco de
trabalho ou avanco rapido programado corresponde
a indicacao de 100% e pode variar na faixa de 0%
até 120%, em avanco rapido apenas até 100%. O
novo valor de avango ajustado aparece no indicador
de status do avanco da tela como um valor absoluto
em porcentagem.
FEED STOP
Cessa o processamento do atual programa em
execucgao, para imobilizar os eixos.
MA D FEED START
Feed Start Continua o processamento do programa a partir do
atual bloco e aumenta a velocidade de avango até
seu valor predefinido.
Override de fuso
Aumenta ou reduz a rotagdo programada (variador
de rotagéo do fuso). A rotagao de fuso programada
Do corresponde a indicagdo de 100% e pode variar na
2 faixa de 0% até 120%. O novo valor de avango
ajustado aparece no indicador de status da rotagéo
da tela como um valor absoluto em porcentagem.
SPINDLE STOP
Cessa o movimento do fuso.
SPINDLE START
s:p,n?,ig Inicia o movimento do fuso.
Interruptor de chave
Posicdo 0 Nivel de acesso
@ Sem chave mais baixo
Nivel de protecéo 7
@ Posigao 1
Chave 1 preta o ]
Nivel de protegdo 6 Direito de acesso maior
@ Posigao 2 l
Chave 1 verde
Nivel de protecdo 5
Posicao 3 Nivel de acesso mais
& Chave 1 vermelha _ alto
Nivel de protegao 4 (interruptor de chave)
Existe a possibilidade de definir os demais direitos
de acesso (niveis de protecdo 0 até 3) mediante
uma senha.
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M568 Principios de operacgao

1 Descricao breve

Objetivo do médulo:

Neste modulo vocé aprende sobre o layout das telas exibidas no monitor do painel SINUMERIK
Operate, e a operagao basica do sistema de comando pelas softkeys e botdes.

Descrigcao do moédulo:

O moédulo descreve as partes relevantes da tela principal baseado no layout basico das telas.
Além do assunto acima, este moédulo também compreende a sele¢céo de parametros em relagéo aos
sistemas de unidade (mm/polegada) usados e o uso da calculadora nas telas de entradas.

Conteudo:

Principios de operacéao

Notas sobre as telas de entradas

828D/840Dsl SINUMERIK Operate

Este documento foi elaborado para fins de treinamento.
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M568

Operagoes basicas: Descrigao

O moddulo descreve as partes relevantes da tela
principal baseado no layout basico das telas.
Além do assunto acima, este mdédulo também
compreende a selegcdo de parametros em relagao
aos sistemas de unidade (mm/polegada) usados e
0 uso da calculadora nas telas de entradas.

Operagbes basicas:
INICIO

|

Principios de
operagao

Notas sobre
as telas de
entradas

Operagoes basicas]
FIM

Notas
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Secao 2

Principios de operacao

Notas
2.1 Tela principal da HMI em modo de operagao "JOG"
Nesta segado sido explanadas as partes que compdem a tela principal.
M| () ® G
NC/MPF/FﬂCEMIL@ SIEMENS F-@s
W RESET(3) (5)
— . A T"E%UTIER mg?) 210.600 diein
X 0.000 [icT 01090 apires
Y 0.000 ™
n nZ 190-08230 0000  mm/min 100% I
c 0.608° S1 o 2
~Mestre 8 1808%
£l 50 100,
Valor atual
MCS
|
Facear
c/fresa
@ Area de operacdo e modo Indicacéo da posigao dos
ativos eixos
@ Nome e caminho do programa @ Indicagdo do deslocamento
@ Estado, controle do programa de ponto zero, rotacao,
e nome do canal espelho e escala ativos
(@ Linha de alarmes e mensagens Janela e trabalho
() Mensagens operacionais de @ Barra de softkeys horizontal
canal @ Barra de softkeys vertical
@ Data e hora
@ Indicacgao de:
- T = Ferramenta ativa
- F = Atual avanco de trabalho
- S=Fuso
- Fator de carga do fuso em
porcentagem
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Principios de operacgao

Secao 2

@ Area de operagdo e modo de operagio ativos

(O modo de exibigdo depende do modo de operagéo selecionado no
painel de comando da maquina (MCP)).

Area de exibigao Descricao

[ % O modo de operagédo "Maquina Manual" (modo de
o setup) é selecionado pressionando-se a tecla "JOG"
™ ‘ % no painel de comando da maquina.
| e |

As funcgbes ajustadas sob "T,F,S", como a selecao
de ferramenta, o deslocamento de ponto zero e o
controle do fuso, tém influéncia sobre todos os
movimentos em modo de operagdo manual.

Outra funcéo realizada em modo "JOG" é a
aproximacao do ponto d referéncia (REF POINT).

@ Nome e caminho do programa

Os programas NC séo criados, modificados e selecionados nos trés
principais diretérios do tipo DIR no NC.

= C1Programas pegas DIR
@ (=3 Subprogramas DIR
= ] Pecas de trabalho DIR

@ Estado, controle do programa e nome do canal

Area de exibigdio  Descrigdo

// Reset
interrompido
@ ativo

Notas
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Secao 2

Principios de operacao

Notas

@ Linha de alarmes e mensagens

Um codigo de alarme com seu texto explicativo é sinalizado quando
ocorre um erro de sintaxe no cédigo de programagio ou um
funcionamento defeituoso do hardware (p. ex. por uma parada de
emergéncia).

MCP  Areade  Descrigdo
exibicao

v,
Rﬁt Emergency stop

A mensagem de falha pode ser resetada com a
tecla "RESET" depois de ser eliminada a falha (ou
o defeito de hardware).

Teclado CNC

A Ao pressionar a tecla "ALARM" é aberta a janela
"Lista de alarmes", onde se obtém uma lista de
todas as mensagens de alarme ativas.

.Y
e )74/l Channel 1 block N856 syntax error in text 300
CANCEL

A mensagem de falha pode ser resetada com a
tecla "ALARM CANCEL" depois de ser eliminada a
falha (ou corrigido o erro de sintaxe).

@ Mensagens operacionais de canal
Exibicdo das mensagens operacionais com simbolos.

Area de exibigao Descrig¢ao
Atencao: Uma acao do operador é requerida ao
aparecer este simbolo.

e Operacgao no caso da mensagem "Pare":

O programa de usinagem continua depois de ser
eliminada a falha e pressionada a tecla "NC-Start".

¢ Operagao no caso da mensagem “Aguarde”:
Depois da confirmagao bem-sucedida da falha, o
programa de usinagem continua automaticamente.

e Pare: PARADA DE EMERGENCIA ativada
e Pare: MO/M1 ativado

® Normalmente uma agao do operador nao é
requerida ao aparecer este simbolo.

e Aguarde: Tempo de espera em segundos ou em
rotacdes do fuso

e Aguarde: Parada exata ndo alcangada

e Aguarde: Para o posicionamento do eixo

M568
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Principios de operacgao

Secao 2

@ Data e hora

A atual data e hora sdo indicadas no canto superior direito da tela.

@ Indicagao dos valores T,F,S

Area de exibigao

TES
T CUTTER_D10 10.600
2,01 L156.60

F 0.000
0.068  mm/min 160%
S1 o o
Mestre @ 180%
] 100,

Descrigcao

T: (Tool) Nome da ferramenta ativa. A
exibicdo opcional do "TC" aparece
apenas se houver um porta-ferramenta
orientavel.

F: (Eeed) Indicacdo da velocidade de
avanco ativa para a atual usinagem (em
cima: velocidade de avanco real, digitos
maiores durante a usinagem), e a
indicagao da velocidade de avango
programada (embaixo) e o override de
avanco em %.

S: (Spindle) Indicagéo da rotac&o de fuso
ativa para a atual usinagem (em cima:
rotacao real, digitos maiores durante a
usinagem), e a indicagao da rotagao de
fuso programada (embaixo) e o
override de fuso em %.

Indicagdo da posicao dos eixos

MCP/Area de exibigio
@

WCS MCS

Valor atual
MCS

Descrigcao

A tecla "WCS MCS" no MCP ou a softkey
vertical 7 "Valor real. MCS” pode ser
usada para alternar entre o sistema de
coordenadas da maquina (MCS) e o
sistema de coordenadas da peca de
trabalho (WCS).

@ Indicagao do deslocamento de ponto zero, rotagao, espelho e

escala ativos

O sistema de coordenadas da maquina (MCS) nao considera os
deslocamentos de ponto zero em comparacgéo ao sistema de

coordenadas da peca (WCS).

Area de exibigao

UK ANX Xy

Descricao

Nome do atual deslocamento de ponto
zero, rotacéo, espelho e escala para a
sequéncia de usinagem em
processamento.

Notas
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Secao 2 Principios de operagao

Notas
Janela de trabalho

T D1

Fuso RPM Nivel transm.
Fun¢do M do fuso

Outras funcoes M
Desloc. pt. zero
Unid. medicao
Plano de usinagem

@ Barra de softkeys horizontal (HSK)

A interface de usuario consiste de diferentes subdivisbes. Na parte
inferior da tela encontra-se a barra de softkeys horizontal (HSK) contendo
8 softkeys (veja a secdo 2.2.1 neste modulo). A selegdo de uma nova
janela é realizada pressionando-se as teclas sob as softkeys. Se o
numero de fung¢des exceder a quantidade maxima exibida de 8 softkeys,
entdo havera uma particdo em duas barras de sofkeys horizontais
diferentes.

A tecla "Ampliar" (Menu Extend) no painel de
> operacao serve para avancar e retornar entre as
barras.

@ Barra de softkeys vertical (VSK)

As funcbes e modos de operacao disponiveis podem ser ativados a partir
das teclas a direita da barra de softkeys vertical (VSK) no lado direito da
tela. Se o numero de fungbes exceder a quantidade maxima exibida de 8
softkeys, entdo havera uma particdo em duas barras de sofkeys verticais
diferentes.

A comutacéo é realizada com:
a tecla "Avancar” ou

a tecla "Voltar" (VSK 8).

2.2 Operagao com softkeys e teclas

O SINUMERIK Operate ¢ dividido em 6 diferentes areas de operagao
(“Maquina“, “Parametros®, “Programa®“, “Gerenciador de programas®,
“Diagnosticos”, “Comissionamento”), 3 modos de operagao (“‘JOG”,

“MDA”, “AUTO”) e 2 fungdes (‘REPOS’, “REFPOINT”).

Pressionando-se a tecla "MENU SELECT" no

e painel de operacgéo, a tela ativa é encoberta com a
exibicdo de uma barra de softkeys horizontal
amarela na parte inferior e uma barra de softkeys
vertical amarela no lado esquerdo da tela. Ela
consiste de 6 softkeys de area de operagéo na
barra de softkeys horizontal, 3 softkeys de modos
de operacao e 2 softkeys de funcéo na barra de
softkeys vertical.
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Principios de operacgao

Secao 2

2.2.1 Barra de softkeys horizontal (HSK)

Area de exibigdo
1
M,

Maquina

ae

Parametros

)

Programa

B

Gerenc.
de progr.

A

Diag-
nose

\

Coloc. em
funcionam.

Descrigao

A area de operacao "Maquina" é chamada ao ser
pressionada a softkey horizontal 1 "Maquina".

A area de operacao "Parametros" é chamada ao
ser pressionada a softkey horizontal 2
"Parametros".

A area de operagao "Programa" é chamada ao ser
pressionada a softkey horizontal 3 "Programa”.

A area de operagao "Gerenciador de programas" é
chamada ao ser pressionada a softkey horizontal 4
"Gerenciador de programas".

A area de operagao "Diagnéstico” é chamada ao
ser pressionada a softkey horizontal 5
"Diagndstico”.

A area de operagao "Comissionamento” é
chamada ao ser pressionada a softkey horizontal 6
"Comissionamento”.

Notas
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Secao 2

Principios de operacgao

Notas
2.2.2 Barra de softkeys vertical (VSK)
Area de exibigao Descrig¢ao
>) O modo de operacao "AUTO" é ativado ao ser
AUTo pressionada a softkey vertical 1 "AUTO".
O modo de operacao "MDA" é ativado ao ser
MDA pressionada a softkey vertical 2 "MDA".
AN O modo de operacao "JOG" é ativado ao ser
ot pressionada a softkey vertical 3 "JOG".
O modo de operacado "REPOS" é ativado ao ser
REPOS pressionada a softkey vertical 4 "REPOS".
| O modo de operacao "REF POINT" é ativado ao
REF POINT ser pressionada a softkey vertical 5 "REF POINT".
M568 Pag. 10 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Notas sobre as telas de entradas

Secao 3

3.1 Unidades de medida [métricalinglesa]

As unidades de medida de todos os parametros usados em toda a
documentacao estao definidas no sistema métrico (mm). A seguinte tabela
compara as unidades de medida inglesa (polegadas e pés) com o sistema
métrico.

Nota:
Uma descricdo de como comutar entre o sistema de unidades métricas

(mm) e o sistema de unidades inglesas (polegadas) encontra-se no
modulo B570 - "Modo de operagao JOG".

Métrica Polegadas/pés
mm pol. (polegada)
mm/dente pol./dente
mm/min pol./min
mm/rot. pol./rot.

m/min pé/min

3.2 Selegao de parametros

A seguinte seleg¢ao de parametros descrita em uma tela de entradas
pode ser chamada em cada campo de entrada onde a selecido de
parametros é possivel e a entrada numeérica n&o é possivel.

@ Uma lista dos possiveis pardmetros é exibida ao
INSERT ser pressionada a tecla "INSERT" no teclado.
A navegacao pelo menu é realizada pelas teclas de
A v cursor azuis.
Sugestéo:

A navegacdo em listas longas pode ser acelerada
pressionando-se a letra ou numero do parédmetro
diretamente no teclado. Cada letra adicional
pressionada restringe mais a selegéo.

_E> Se a entrada selecionada estiver marcada de cor
by laranja (atual posi¢&o do cursor), e ao ser
pressionada a tecla amarela "INPUT" no teclado, o
valor selecionado passa a ser adotado no campo
de entrada.

Shrer Como alternativa, pode-se alternar entre uma lista
de possiveis escolhas no campo de entrada
pressionando-se a tecla azul "SELECT"
repetidamente.

Notas
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Secao 3

Notas sobre as telas de entradas

Notas 3.3 Calculadora
A calculadora pode ser chamada a partir de qualquer parte da area de
operacgao.
Se um campo de entrada requer uma entrada

: numeérica, pode-se optar pelo uso da calculadora

Ty ! pressionando-se o sinal de igual (=) no teclado.

1§ s §E # B | Se ja houver um valor no campo de entrada, p. ex.

18203 » s | 100, entdo esse valor sera transportado para a

c e janela da calculadora.

Softkeys Descricao

Apagar Ao pressionar a softkey "Deletar", deleta-se cada
entrada ou resultado na calculadora.

+ _ Para calcular os valores est&o disponiveis as
quatro operagodes aritméticas basicas,

* /

assim como...

J%x R a raiz quadrada (R) e...

@ S o quadrado (S).

Caleular Digite a letra "R" seguida por um numero na
calculadora e depois pressione o botao "Calcular”,
o resultado sera a raiz quadrada da entrada. Se ao
invés de digitar um "R" for digitado um "S" na frente
do numero, entéo sera calculado o quadrado.

( ) Uma fungdo matematica com valores entre
parénteses permite o calculo de expressdes
matematicas complexas.

V4 A softkey "Aceitar" transporta o resultado para o

Aceitar campo de entrada e fecha a calculadora
automaticamente.

O botao "Cancelar" fecha a calculadora.
Cancelar
M568 Pag. 12 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



M570 Modo de operacao "JOG"

1 Descricao breve

Objetivo do médulo:

Neste modulo vocé aprende sobre as opgdes de ativagdo e navegacao da area de operagao
"Maquina" no modo de operacao "JOG".

Descrigao do médulo:

Neste modulo sao descritas as softkeys do SINUMERIK Operate disponiveis no modo manual
(funcdes de ajuste e fungbes basicas).

Conteudo:

Modo de operacéao "JOG"

Comandos de ferramenta, fuso e maquina (T,S,M)
Definicado de deslocamento de ponto zero
Medicao da peca de trabalho

Medicao de uma ferramenta

Posicéo

Fresamento de facear

Ajustes

828D/840Dsl SINUMERIK Operate

Este documento foi elaborado para fins de treinamento.

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Pag. 1 A Siemens ndo assume nenhuma responsabilidade sobre seu conteudo.M570
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M570

Modo de operagao JOG: Descrigao

Neste modulo sao descritas as softkeys do
SINUMERIK Operate disponiveis no modo

manual (funcdes de ajuste e fungdes basicas).

Modo de
operagéo JOG:
INICIO

3

Modo de
operagao
"JOG"

Comandos de
ferramenta,
fuso e
maquina

Definicdo de
deslocamento
de ponto zero

Medic&o da pega
de trabalho

Posicao

Fresamento
de facear

Ajuste

Modo de
operagao JOG:
FIM

Notas
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Secao 2

Modo de operagao "JOG"

Notas

O modo de operacéao "JOG" sempre é usado quando a maquina &
ajustada para um programa ou simplesmente para executar movimentos
simples dos eixos da maquina:

¢ Aproximacao do ponto de referéncia, ou seja, calibragdo do sistema de
medic&do de deslocamento

e Preparagao da maquina para a execugao de um programa em modo
automatico, isto €, medicao de ferramentas e da peca de trabalho e, se
necessario, definicdo dos desloc. de ponto zero usados no programa

¢ Desloc. de eixos, por exemplo, durante uma interrupgdo de programa

e Posicionamento de eixos

2.1 Selegdo do modo de operagao "JOG"

O modo de operacao "JOG" pode ser selecionado da seguinte maneira:

Ay
UL

Jog

MENU

SELECT

503

M

Maquina

M

— ‘ JOG

Pressione a tecla "JOG" no painel de comando da
maquina.
O modo de operacao "JOG" abre imediatamente.

-0uU -

Pressione a tecla "MENU SELECT" no painel de
comando da maquina.

Pressione a softkey vertical 1 "JOG" na barra de
softkeys vertical no lado direito da tela. O modo de
operacao "JOG" abre imediatamente.

Em seguida, mude para a area de operagao
“Maquina” pressionando a tecla “MACHINE” no
painel de operagao ou no teclado, ou pressione a
tecla “MENU SELECT” no painel de operagao e a
softkey horizontal amarela 1 “Maquina®“.

E aberta a seguinte tela:

220513
99:04

NC/MPF/FACEMILL

% RESET

ucs

SIEMENS | firies
Posigao [mm] TES Fungdes

X
¥
2

0.000
0.000
100.000

6.000°

>

T CUTTER_D18 210.808 | auxiliares
4,01 L150.68

F 0.008
6.000 mm/min  188%

0.000° S1 o 24

“Mestre 8 108%
0 50

Valor atual
MCS

Facear
c/fresa

M570
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Modo de operagao "JOG"

Secao 2

As fungdes a seguir sdo oferecidas nas barras de softkeys horizontal e
vertical da area de operagao "Maquina" (veja a segdo 2.2 e 2.3).

2.2 Barras de softkeys verticais 1 e 2

Area de exibigao

Fungdes
G

Fungdes
auxiliares

Valor atual
MCS

Todas
funcoes G

Zoom
val. real

Descrigcao

As fungdes G mais importantes sdo exibidas em
uma janela ao ser pressionada a softkey vertical
1.1 "Funcbes G".

As fungdes auxiliares disponiveis sao exibidas em
uma janela ao ser pressionada a softkey vertical
1.2 "Funcdes auxiliares" no momento da saida.

Pressionando-se a softkey vertical 1.7 "Valores
reais MCS" o sistema de coordenadas ¢é alternado
entre o sistema de coordenadas da maquina (MCS)
e o sistema de coordenadas da peca (WCS).

Nota:
Leia a documentagéo do fabricante da maquina.

A selecéo das softkeys extras na barra de softkeys
vertical 2 é possivel pressionando-se a softkey
vertical 1.8 "Ampliagao" no painel de operacéo.
Todas as fungdes G sao exibidas ao ser
pressionada a softkey vertical 2.2 "Todas as
fungbes G".

Pressionando-se a softkey vertical 2.6 "Zoom
valores reais" todos os eixos e suas posigoes, a
velocidade e o override de avango ativos de cada
eixo do sistema de coordenadas selecionado s&o
indicados em modo de tela cheia. Além disso, os
deslocamentos de ponto zero, transformagdes e
dados T,F,S que se encontram ativos sao
indicados no rodapé.

Nota:

Se a maquina estiver no submodo de operagao
‘REPOS”, também ¢ indicada a diferencga de curso
deslocada dos eixos em modo manual.

Pressionando-se a softkey vertical 2.8 "Voltar" no
painel de operagao a barra de softkeys vertical
alterna de volta para o menu de softkeys verticais
1.

Notas
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Secao 2

Modo de operagao "JOG"

Notas

2.3 Barra de softkeys horizontal 1 e 2

Area de exibigao
X Tsm

ey  Def.
NPY

a Medir
pega

Medir
!I ferr.

Posi-
S gAo

Facear
c/fresa

>

v

O Manivela

Acdo
sincro.

lx Rjustes

Descrig¢ao

Pressionando-se a softkey horizontal 1 "T,S,M"
ativa-se a tela de entradas "T,S,M".

Pressionando-se a softkey horizontal 2 "Definir
DPZ" ativa-se a tela de entradas "Definir
deslocamento de ponto zero".

Pressionando-se a softkey horizontal 3 "Medir
peca" ativa-se a tela de entradas "Medir
peca" (determinar ponto zero da peca).

Pressionando-se a softkey horizontal 4 "Medir
ferramenta" ativa-se a funcao "Medir ferramenta” e
as opcoes ampliadas "Comprimento/raio manual",
"Comprimento/raio automatico", "Calibrar
apalpador" e "Calibrar ponto fixo" sdo
disponibilizadas na barra de softkeys vertical.

Pressionando-se a softkey horizontal 5 "Posigao"
ativa-se a tela de entradas "Posi¢ao de destino"

Pressionando-se a softkey horizontal 7 "Fres. de
facear" ativa-se a tela de entradas "Fresamento de
facear".

Pressionando-se a tecla "Ampliar" no painel de
operacao torna-se possivel a selecao das demais
softkeys horizontais.

Este simbolo a direita do didlogo indica que
existem mais opgdes disponiveis na barra de
softkeys horizontal.

Este simbolo indica que a barra de softkeys tem
sua parte ampliada exibida.

Pressionando-se a softkey horizontal 2.6 "Manivela
eletrbnica" ativa-se a tela de entradas para
movimentar os eixos no sistema de coordenadas
da maquina (MCS) ou no sistema de coordenadas
da pega (WCS).

Pressionando-se a softkey horizontal 2.7 "Acbes
sincroniz." ativa-se a tela em que séo exibidas as
acdes sincronizadas.

Pressionando-se a softkey horizontal 2.8 "Ajustes”
abre-se uma janela para realizar ajustes para o
modo manual no SINUMERIK Operate.

M570
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Comandos de ferramenta, fuso e maquina (T,S,M)

Secao 3

3.1 Selec¢ao da func¢ao "T,S,M" (comandos de ferramenta, fuso e

maquina)

X TSM

Pressionando-se a softkey horizontal 1 "T,S,M" na
area de operacao “Maquina” em modo de operacgao
“‘JOG” exibe-se a seguinte tela de entradas.

ro 8513
™, | R
NC/MPF/FACEMILL SIEMENS feS:rI:rc':::;
¥/ RESET
- vy Tﬁcu1'nzn D18 210.808 Dodoctin:
X 0.000 iz 10000 o, zer
Y 0.000
2 100.000 jF =
. 8008  mm/min 100% I
A 0.008°
¢ 9.008° S1 o2
L] 0,
34654 e 9 L]
T D1
Fuso RPM Nivel transm.
Fung¢ao M do fuso
Outras fungoes M _
Desloc. pt. zero
Unid. medi¢ao
Plano de usinagem e
«

Voltar

Medir
pega

Facear
c/fresa

!I Medir |} g Posi-

ferr. i gao

3.2 Barra de softkeys vertical (VSK)

Area de exibigdo

Selecione
ferramenta

Deslocam.
pto. zero

K«
Voltar

Descrigao

Pressionando-se a softkey vertical 2 "Selecionar
ferramenta" chama-se a lista de ferramentas na tela.

Veja 0 médulo M573 - "Area de operagédo
Parametros”.

Pressionando-se a softkey vertical 3 "Selecionar
DPZ" chama-se uma lista com os deslocamentos de
ponto zero.

Consulte a segdo 4 sobre deslocamentos de ponto
zero neste modulo.

Pressionando-se a softkey vertical 8 "Voltar" retorna
-se a tela inicial do SINUMERIK Operate.

Notas
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Secao 3

Comandos de ferramenta, fuso e maquina (T,S,M)

Notas . L
3.3 Parametros de "T,S,M" (comandos de ferram., fuso e maquina)
Tela de entradas para comandos de ferramenta, fuso e maquina:
Os valores podem ser inseridos diretamente nos campos de entrada de cor
laranja ou pela sele¢édo de paradmetros predefinidos com a tecla “SELECT”.
Como alternativa, a tecla “INSERT” no campo de cursor marcado abre um menu
de selegao dos possiveis parametros, que pode ser navegada com a tecla “TAB”
e as teclas azuis “Cursor para cima” e “Cursor para baixo”. A tecla “INPUT” adota
o valor selecionado.
Para nao depender das unidades de medida [métrica/inglesa], nem todas as
unidades sao exibidas nas telas de entradas.
Veja o modulo M568 - "Operagdes basicas”.
Nesta documentagao as unidades de medida sempre sdo métricas.
T D1
Fuso RPM Nivel transm.
Fungao M do fuso
Outras fungoes M
Desloc. pt. zero
Unid. medicao
Plano de usinagem
Parametros Unid.  Significado
T Nome da ferramenta: p. ex.: T12 ou
Fresa_7 (alfanumérico).
D Numero de corte da ferramenta.
Fuso: [rpm] Rotagéao do fuso (rotagdes por minuto;
numéerico).
Fungdo M do fuso: Fungdes M do fuso (Selecione com a tecla
"SELECT" no teclado).
Campo vazio Nenhuma selecao feita.
A direita (M 3) Sentido de giro horario do fuso.
]
A esquerda (M 4) Sentido de giro anti-horario do fuso.
o
Desligado (M 5) O fuso esta parado.
X
Posicionamento Posicionamento do fuso: O fuso é
(SPOS) conduzido até a posicao desejada.
an
Outras fungdes M: Funcdes M definidas pelo préprio fabricante
da maquina.
A selecao da fungdo M desejada é feita com
a entrada do numero correspondente.
Consulte a descricdo do fabricante da
maaquina para conhecer a relagao entre o
significado e o nimero da fungao.
M570 Pag. 8 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Comandos de ferramenta, fuso e maquina (T,S,M)

Secao 3

Parametros Unid.

Deslocamento de
ponto zero:

e Nenhum

o Referéncia
basica

o G54

e G55

e G56

o G57

Unidade de medida:

e nenhuma
e mm [mm]

e pol. (polegadas) [pol.]

Plano de usinagem:

o G17
e (18
e G19

Gama de
velocidade:

Posicao de parada: [graus]

T

Fuso
Fungdo M do fuso an

Nota:

Significado (continuagao)

Opcoes alternativas de parametros:

A indicag&o do valor real do deslocamento
de ponto zero refere-se ao ponto zero da
maquina, apés a aproximacgao do ponto de
referéncia.

Em contraste, um programa de usinagem
refere-se ao ponto zero da peca de
trabalho. Este deslocamento deve ser
especificado como o deslocamento de
ponto zero.

Pela softkey "Desloc. ponto zero" é
possivel selecionar o deslocamento de
ponto zero ajustavel a partir de uma lista.

Veja o médulo M573 - "Area de operacdo
Paréametros”.
Opcoes alternativas de parametros:

Nota:
O ajuste feito tem efeito sobre a
programacgao.

(XY)
(ZX)
(YZ)

Definicao da gama de velocidade
(nenhuma, automatica, | - V).

Especificagéo da posigao do fuso em
graus.

Nota:
Este pardmetro aparece com a sele¢go da

RPM Nivel transm.

Pos. de parada

Com “CYCLE START" sdo processados os valores especificados. Os
campos de entrada sdo deletados para receber novas entradas.

Notas
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Secao 3

Comandos de ferramenta, fuso e maquina (T,S,M)

Notas . o
3.4 Definicdo de ferramenta e chamada com a tela de entradas
IIT,S,MII
lre
M| % "
NC/MPF/FACEMILL Selecione
3 L /, SIEMENS ferramenta
m Deslocam.
X 8 T pto. zero
Y 0.000 e
2 250.000 0008  mm/min  100% NN
A 0.008°
c 0.600° S1 e o2
D1
Fuso RPM Nivel transm.
Funcao M do fuso
Qutras fungdes M _
Desloc. pt. zero
Unid. medicao
Plano de usinagem _
«
Voltar
!T Medir 1 Facear
- ferr. c/fresa
& ISM Pressionando-se a softkey horizontal 1 "T,S,M" é aberta a tela
i de entradas "T,5,M" na janela de trabalho.
Selecione A softkey vertical 1 "Selecionar ferramenta" passa a ser
ferramenta exibida. Pressionando-se esta softkey acessamos a lista de
ferramentas.
22.8513
Ferramen.
nova
=
e
=
'Local Tipo Nome ferram. ST D Comprim. & LD ;
» I
T
. ]
3 Ativagdo
| 4 magazine
5
| 6
7
¥, Lista &'/ REDR =1 Desl. +~~] Dados
l//‘ fer. rk/’ fer. zero I@] ajuste
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Comandos de ferramenta, fuso e maquina (T,S,M) Secao 3

Notas
New Com a softkey vertical "Nova ferramenta" acessa-se a
tool selecao de ferramentas (Favoritas).
22.85.13
[ O %

Ferramenta nova - Favoritas

e

Tipo Identificador Pos. de ferr.
128 - Fresadora de topo &
140 - Fresa de facear &
200 - Broca helicoidal /] e
220 - Centrador v
248 - Macho £1,2068.2%9
718 - Apalp. 3D, fresam. s _
711 - Sensor de bordas e
118 - Ponta esf., cilind. U
111 - Ponta esf., conica L _
121 - Fres.topo, cantos arred. L
Local Tipo Nome ferram. S| 155 - Fresa conica L/
156 - Fr.con., cant. arred. U_
h 157 - Fr. conica p.matrizes /| Ferresp.
; 700-900
. P
4 Cancelar
5
6
v
: oK

Agora a softkey vertical 1 "Favoritas" esta ativada, onde encontramos as
ferramentas mais frequentes. Por exemplo, ao selecionar a softkey
"Broca" sao listadas todas as ferramentas de furar.

Em nosso exemplo usamos a primeira ferramenta, a "Tipo 120 - Fresa de

topo".

v Com a softkey vertical 8 "OK" a ferramenta desejada é

hi% inserida na “Lista de ferramentas”.

Local Tipo Nome ferram. ST D Comprim. (2] AR EE E

" .

1 & CUTTER 6 0 06000 0.000 8200

2

3

4

5

6

? W
O nome da ferramenta pode ser modificado, se desejado.
Por exemplo, o nome da ferramenta € modificado de FRESA para
FRESA_D10 com as teclas Insert e Delete.

Local Tipo Nome ferram. ST D Comprim. (2] NS E

" .

1 25 CUTTER_D18 11 0.800 0.808 a0

2

3

4

5

6

? W
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Secao 3

Comandos de ferramenta, fuso e maquina (T,S,M)

Notas

Agora devem ser ativados, quando conhecidos, o comprimento da
ferramenta, o raio/didmetro correto da ferramenta, assim como o nimero
de cortes, sentido de giro do fuso e, se houver, a refrigeracao externa.

>

Local Tipo Nome ferram. ST D CGomprim. 2] N S S

Ll

eb CUTTER_D10 1 1 156.660 18.008 30O

-qmm-h.mm_nﬂ:

Em Com a softkey vertical 1 "Em manual" o Nome da
Manual ferramenta é transferido para a tela de entradas do T,S,M.

T,S,M
T CUTTER_D18 D1

Fuso RPM Nivel transm.
Fungao M do fuso

Outras fungées M
Desloc. pt. zero
Unid. medicao
Plano de usinagem

A ferramenta também podem ser atribuidos o nimero de rotagées e o
sentido de giro, caso esta tenha sido armazenada no magazine.

Neste exemplo a troca de ferramentas deve ser iniciada apenas com
CYCLE START.

adicionais com o M06.

. CYCLE START dispara a troca de ferramentas sem comandos

M570
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Comandos de ferramenta, fuso e maquina (T,S,M)

Secao 3

Agora na janela de tecnologia (dentro do contorno vermelho) deve
aparecer a ferramenta da lista de ferramentas com a indicacéo do
comprimento, raio e nimero do corte.

W ‘ 220513
IMI JOG 18:28
ﬁ/npr/mczmu SIEMENS fz:::::::;
% RESET
HeS D0 e LS. Deslocam.
if gggg T 3';5“ D18 01800 yto.zero
: 1F 0.000
nz 350'08230 | 0.000  mm/min 100%
0.000° |
: 100%

D1

Fuso RPM Nivel transm.
Funcao M do fuso

Outras fungoes M
Desloc. pt. zero
Unid. medicao
Plano de usinagem

Facear

Medir | Posi-
c/fresa

ferr. P cao

Y

Para retornar a ferramenta do fuso para o magazine, basta inserir um "0"
no campo de entrada T do "T,S,M".

T.S,M
T 7} D1
Fuso RPM Nivel transm.
Fungao M do fuso
Outras fungées M
Desloc. pt. zero
Unid. medicao
Plano de usinagem

CYCLE START dispara a troca de ferramentas sem comandos
adicionais com o M06.

Notas
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Secao 4

Deslocamento do ponto zero

Notas

4.1 Selecao da fungao "Definir DPZ"

209 Def.
NPV

re |
™| R
NC/MPF/FACEMILL

7 Posigao [mm]

X 0.000
Y 0.000
2 350.000
A

6.000 °

Pressionando-se a softkey horizontal 2 "Definir
DPZ" na area de operagao "Maquina" sob modo de
operacao "JOG" é exibido o campo de entrada para
programar um deslocamento de ponto zero, como
mostrado a seguir.

SIEMENS | x»

TES
T CuTTER_D18 210.000 =8

%, D1 L0
IF 0.600 2=8

0008  mm/min 100% NN

>

C 0.060 ° S1 o B X=v-2-8

v 00
Pestre 8 w 18%& ]
- Apagar
NPV ativos

5

Def.
L 1sn AR

Entrada de valores:

Importante:

|
(—
«
Yoltar
mm—

Medir
peca

Facear
c/fresa

!I Medir |} g Posi-

ferr. NE gdo

Ao selecionar um eixo podemos especificar um
valor para o deslocamento de ponto zero no campo
de cor laranja (veja a figura acima).

A navegacéo através dos campos de eixo é feita
através das teclas azuis "Cursor para cima" e
"Cursor para baixo" no teclado.

O cursor a direita da janela auxiliar (aqui a WCS)
indica a existéncia de outros eixos abaixo desta
janela, que podem ser visualizados através da tecla
"Cursor para baixo"

A softkey horizontal 2 "Definir DPZ" esta disponivel
se estiver ajustado o sistema de coordenadas da
peca (WCS) e um deslocamento de ponto zero
estiver ativo (neste exemplo o G54).

Os valores especificados para um deslocamento de
ponto zero dos eixos sdo adotados e depois
indicados no sistema de coordenadas da peca
(WCS)

A diferenga entre a posi¢ao original em relagdo ao
novo valor especificado é registrada no
deslocamento de ponto zero ativo.

M570
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Definicao de deslocamento de ponto zero (definir DPZ)

Secao 4

4.2 Barra de softkeys vertical

Area de exibigao

X=0

X=Y=2=0

Apagar
NPV ativos

«
Uoltar

Nota:

Descricao

Pressionando-se a softkey vertical 1 "X=0" reseta-
se a indicac&o de posicao do eixo X para zero.

Pressionando-se a softkey vertical 2 "Y=0" reseta-
se a indicac&o de posicao do eixo Y para zero.

Pressionando-se a softkey vertical 3 "Z=0" reseta-
se a indicacéo de posicao do eixo Z para zero.

Pressionando-se a softkey vertical 4 "X=Y=Z=0"
reseta-se a indicacao de posigao do eixo X/Y/Z
para zero.

Pressionando-se a softkey vertical 5 "Deletar DPZ
ativo" o deslocamento de ponto zero de todos os
eixos € zerado.

Pressionando-se a softkey vertical 8 "Voltar"
retorna-se a tela inicial do SINUMERIK Operate.

Depois de definir uma indicacdo de posi¢cao ou deletar um deslocamento
de ponto zero passa-se automaticamente de volta a tela inicial do

SINUMERIK Operate.

Notas
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Secao 5

Medicao da peca de trabalho

Notas

5.1 Selegao da fungao "Medigdo da pecga de trabalho" (ponto zero)

oy  Medir Pressionando-se a softkey horizontal 3 "Medir
peca peca" na area de operagao "Maquina" sob o modo
de operacéao "JOG" é exibida a tela de entradas
"Medir peca" mostrada a seguir.

ﬁ PP 22.0513

[LALT] ‘ JoG 18:31

NC/MPF/FACEMILL SIEMENS G
% RESET el L
ucs Posigéo [mm] TES

X 0.000 T CUTTER D10 otoeme| 7 |

Y 0 000 &, D1 L150.08
Z 350.000

c a.0a0- S1

>

“F 0.008
0.000 mm/min  108%

2

Facear
c/fresa
O ponto de referéncia para programar uma pecga de trabalho sempre sera o ponto
zero da pecga. O ponto zero da peca de trabalho pode ser determinado pelos
seguintes elementos da peca de trabalho:

e Borda (definir borda, alinhar borda)

e Esquina (esquina de angulo reto)

e Furo (1 furo, 2 furos, 3 furos, 4 furos)
e llha (ilha circular, ilha retangular)

O ponto zero da pega de trabalho pode ser medido manual ou automaticamente.

Medir manualmente:

Para medigdo manual existem paradmetros que dependem do tipo de ferramenta
usado, e estdo disponiveis apenas em alguns casos. A ferramenta deve ser
aproximada manualmente a peca de trabalho. Podem ser usados apalpadores de
contato, apalpadores de medigéo ou relégios comparadores de raio e
comprimento conhecidos. Como alternativa, também pode ser usada uma
ferramenta qualquer de raio e comprimento conhecidos. As ferramentas usadas
na medicdo ndo podem ser do tipo apalpador eletrénico (3D).

Medir automaticamente:

Para medigdes automaticas sempre devem ser usados apalpadores eletrénicos
(3D) ou apalpadores unidirecionais. Os apalpadores eletronicos de pegas devem
ser calibrados antes. Para isso posicione manualmente o apalpador de pegas.
Assim que o processo € iniciado com a tecla "CYCLE START", o apalpador de
pecas aproxima-se automaticamente da pecga de trabalho com o avango de
medi¢ao predefinido, faz o contato (deflexdo), e depois retorna a posi¢ao de saida
em avango rapido.

Os respectivos parametros de maquina devem ser definidos primeiro pelo
fabricante da maquina (p. ex. o avango de medigdo).

Nota: O override deve estar ajustado em 100% para todas as medigoes.

M570
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Medicao da peca de trabalho

Secao 5

5.2 Barra de softkeys vertical

Area de exibigao

Calibrar
apalpador

I S

«
Uoltar

Descricao

Pressionando-se a softkey vertical 1 "Calibrar
apalpador" é aberta a tela de entradas "Calibracao
de apalpador".

Pressionando-se a softkey vertical 2 "Definir borda"
abre-se a tela de entradas "Definir borda".

Pressionando-se a softkey vertical 3 "Alinhar
borda" abre-se a tela de entradas "Alinhar borda".

Pressionando-se a softkey vertical 4 "Esquina de
angulo reto" abre-se a tela de entradas "Esquina de
angulo reto".

Pressionando-se a softkey vertical 5 "Furo" abre-se
a tela de entradas "Furo".

Pressionando-se a softkey vertical 6 "llha circular"
abre-se a tela de entradas "llha circular".

Pressionando-se a softkey vertical 8 "Voltar"
retorna-se a tela inicial do SINUMERIK Operate.

5.3 Selegdo da fungao “Calibragcao de apalpador”

Calibrar
apalpador

Pressionando-se a softkey horizontal 3 "Medir
peca" e a softkey vertical 5 "Calibrar apalpador” (na
area de operacgao "Maquina" e modo de operagao
"JOG") é exibida a seguinte tela de entradas.

Notas
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Segéo 5 Medicao da peca de trabalho

N
otas 5.4 Exemplo de duas fun¢oes de medigao "Definir borda" e "llha

retangular”

Como esta descrito na secéo 3, um apalpador de medigdo mecanico deve
ser criado na lista de ferramentas e depois carregado no fuso através do

"T,S,M".

Local Tipo Nome ferram. ST D Comprim. ] IR e
4L &4 CUTTER_D16@ 1 1 150.000 10.800 372~ | |
1
2
3
4
5
6
7 % EDGE_FINDER_D5 1 1 130.088  5.000 &0 v/

Em Com a softkey vertical 1 "Em manual" a ferramenta é
Manual transferida para a tela de entradas do T,S,M.

T.SM
T EDGE_FINDER_D5 D1
Fuso RPM Nivel transm.

Fungéo M do fuso an Pos. de parada 8.000 °
Outras funcdes M

Desloc. pt. zero G55

Unid. medicao

Plano de usinagem

Funcgoes extras da tela de entradas do "T,S,M" sao
explanadas resumidamente.

Através da fungdo M "Fuso" é possivel orientar um
apalpador de medi¢cao mecanico para obter uma leitura
melhor.

A "Posicao de parada" pode ser um angulo qualquer.

Além disso, o deslocamento de ponto zero pode ser
ativado e considerado nos valores de medigao.
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Medicao da peca de trabalho Segéo 5

Agora na janela de tecnologia deve aparecer a ferramenta de medigéo da lista de Notas
ferramentas com a indicagdo do comprimento, raio € nimero do corte .

TES
T EDGE_FINDER_D5 25.000

= D1 L130.08
F 0.000

A.000 mm/min 188%

S1 ¢ o

Mestre @ 1808%
1] ,

a0 n 100,

Nota:

A pega a ser medida deve ser medida em sua superficie com a fungéo de
medigao "Definir borda" com 1mm de sobremetal e em seu centro com a fungao
de medicédo "llha retangular"”.

(Isto sera mostrado em um exemplo nas segdes 5.4 e 5.5).

5.4 Medir o ponto zero da peca com "Definir borda"

A pega de trabalho esta sobre a mesa de trabalho disposta paralelamente ao
sistema de coordenadas. Um ponto de referéncia € medido em dos eixos ("X",
IIYII Ou IIZII)-

Os seguintes requisitos devem estar preenchidos:

e Uma ferramenta qualquer é carregada no fuso para fazer a aproximagéao de
contato quando o ponto zero da pega € medido manualmente.

e Um apalpador eletrénico de pegas é carregado no fuso e ativado quando o
ponto zero da pega € medido automaticamente.

D Pressionando-se a softkey horizontal 3 "Medir pega" e a
softkey vertical 2 "Definir borda" na area de operagéo
"Maquina" e modo de operagao "JOG" é exibida a
seguinte tela de entradas.

ro 3
M| & 2
NC/MPF/FACEMILL Sl E M E NS Dt;slocam.
4 RESET pto. zero
- o .I;F%UHER D18 10.600
B 218,
A 0.000 T Lot L150.00
Y 0.000 - :
nz 35 008?!2 2 6.000 mm/min  108%
c 0.600° S1 o | v
36655 L pestre 8 - 18‘"{1
Medicao: Aresta 2
Desloc. pt. zero G55
’ Dir. medicao +
X0 50.000
Def.
NPY
«
Voltar
!I Medir Facear
ferr. c/fresa
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Segéo 5 Medicao da peca de trabalho

Notas 5.4.1 Barra de softkeys vertical (VSK)
Area de exibigao Descrig¢ao
Dﬁ'ﬂ:;fg- Pressionando-se a softkey vertical 2 "Selecionar
o DPZ" é aberta a lista com os deslocamentos de
ponto zero.

See module B573 - “Operating area Parameter®.
X Pressionando-se a softkey vertical 3 "X" s&o
determinados os valores do eixo X.

y Pressionando-se a softkey vertical 4 "Y" sé&o
determinados os valores do eixo Y.

2 Pressionando-se a softkey vertical 5 "Z" sdo
determinados os valores do eixo Z.

ﬂ;{' Pressionando-se a softkey vertical 7 "Definir DPZ"
os valores sao adotados no deslocamento de ponto
zero.

« Pressionando-se a softkey vertical 8 "Voltar"

Vol . e .
orar retorna-se a tela inicial "Medir peca".

5.4.2 Parametros para "Definir borda"

Parametros Descricao

Deslocamento de Parametros alternativos

ponto zero: Desloc. pt. zero

« Apenas medigso OS valores medidos sao Apenas med.
calculados e exibidos sem

e Deslocamento de mudar o sistema de Desloc. pt. Z€ero
ponto zero coordenadas.

Sentido da medigao:
e X

A selecao do sentido dos
eixos X/Y/Z é feito através da !
barra de softkeys vertical.
Através do sentido de
o« Y medigao (+ ou -) é
determinado se a pecga de
trabalho é aproximada em
sentido positivo ou negativo
de XouY.
Na selecdo do sentido do
« Z eixo Z a aproximacao da
peca de trabalho é possivel
apenas no sentido negativo. !

Ponto de referéncia X0, YO, Z0
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Medicao da peca de trabalho

Secao 5

5.5 Medir o ponto zero da pe¢ca com "llha retangular™

A peca de trabalho esta sobre a mesa de trabalho disposta

paralelamente ao sistema de coordenadas e é um retangulo. O centro do

retangulo é determinado através de 4 pontos de medicao.
Os seguintes requisitos devem estar preenchidos:

¢ Uma ferramenta qualquer é carregada no fuso para fazer a

aproximacgao de contato quando o ponto zero da peca é medido

manualmente.

o Um apalpador eletrénico de pecgas é carregado no fuso e ativado

guando o ponto zero da peca € medido automaticamente.
Pressionando-se a softkey vertical 6 "llha
retangular" sob a funcéo "Ponto zero da

peca" (area de operagado "Maquina" em modo
"JOG") é exibida a seguinte tela de entradas no

M| % it
:/MPF/FRCEMILL S| E M ENS Dpt;solozc:::. '
RESET i
ues Pasiséo [mim] TES
X e T
. || Armazenar
4 350'0000 F :::: mm/min  166% [N
g gggg . 51 8 - Armazenar

Medicao: Saliénc. retang.

Desloc. pt. zero

Facear
c/fresa

5.5.1 Barra de softkeys vertical (VSK)

Veja a pagina 20, Medir ponto zero da pega com "Definir borda".

5.5.2 Parametros para medir o ponto zero da pe¢a com "llha
retangular”

Os seguintes parametros da medigao do ponto zero da pega com

Armazenar
P3

Armazenar
P4

«
Voltar

"Definir

borda" também sao solicitados na medi¢cao do ponto zero da pegca com

"llha retangular":

[Deslocamento de ponto zero G54, X0, YO]

Notas
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Secao 6

Medicao da ferramenta

Notas

6.1 Sele¢ao da fungao "Medicao de ferramenta"

As formas geométricas da ferramenta devem ser consideradas durante a
execugao de um programa de peca. Estas sdo armazenadas na lista de
ferramentas como dados de correcdo de ferramenta. O sistema de comando
considera os dados de correcao de ferramenta todas as vezes que a ferramenta
€ chamada. Ao programar um programa de pega deve-se especificar apenas as
dimensbes da peca de trabalho que estao declaradas no desenho. O préprio
sistema de comando calcula as trajetérias da ferramenta de acordo com essas
informacdes.
Os dados de correcao da ferramenta, ou melhor, o comprimento e raio/didmetro
podem ser determinados manual ou automaticamente (com apalpadores).
Medir Pre§sionando-se a~softk§y horizontal "Medir ferramerjta
!I ferr na area de operagao "Maquina" em modo de operagao
: "JOG" é aberta a seguinte tela de entrada no monitor:
UVl 220513
.M, ‘ % - 18:43

NC/MPF/FACEMILL
% RESET

SIEMENS | Gonwrim.

manual

ucs Posigdo [mm]

TES

Diametro

0.000

>

T CUTTER_D18 210.808

&, D1 L150.08

F 0.000

manual

Comprim.
automat.

X
Y 0.000
2 350.000 o
A

0.008°

0.060° S1 o

mm/min  188%
m Diametro
L automat.

c
[#+G55

Calibrar
apalpador

Calibrar
ponto fix

«
Voltar

c/fresa
Medi¢cao manual de ferramentas

Na medigdo manual a ferramenta é deslocada manualmente até um ponto
de referéncia conhecido, para determinar o comprimento da ferramenta e
o raio/diametro. O sistema de comando calcula os dados de corregéo de
ferramenta a partir do ponto de referéncia do porta-ferramenta e do ponto
de referéncia.

Para medir o comprimento da ferramenta pode-se utilizar como ponto de
referéncia a pega de trabalho ou um ponto fixo no sistema de
coordenadas da maquina, p. ex. uma tomada de medicao mecéanica ou um
ponto fixo em combinagdo com um distanciador padrao. A posi¢cao da
peca de trabalho é indicada durante a medi¢cdo. No entanto, a posi¢cao do
ponto fixo deve ser informada antes da medicao

Na determinacao do raio/didmetro é sempre usada a peca de trabalho
como ponto de referéncia.

Sugestéao:
Dependendo do ajuste em um dado de maquina pode-se medir o raio ou
o diametro da ferramenta.

Nota:
Leia as informagbes do fabricante da maquina.

M570
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Medicao da ferramenta

Secao 6

6.2 Barra de softkeys vertical (VSK)

Area de exibigao Descricao

Comprim. Pressionando-se a softkey vertical 1 "Comprimento
manual manual" é aberta a tela de entradas "Comprimento
manual”.

Raio Pressionando-se a softkey vertical 2 "Raio manual"
manual ou "Didmetro manual" é aberta a tela de entradas
in "Raio manual" ou "Didametro manual".

Diametro

manual

Calibrar . . W~ 1

ponto fix Eresglonando—se a softkey vertical 7 _ Calllgrar ponto
fixo" é aberta a tela de entradas "Calibracao do
ponto fixo".

K« Pressionando-se a softkey vertical 8 "Voltar"
Voltar retorna-se a tela inicial "Medir ferramenta" do

SINUMERIK Operate.

Notas
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Secao 6 Medicédo da ferramenta

Notas 6.3 Medir ferramenta com "Comprimento manual”
Comprim. Pressionando-se a softkey horizontal 4 "Medir
manual ferramenta" e a softkey vertical 1 "Comprimento

manual" (na area de operacao "Maquina" e modo
de operacao "JOG") é aberta a seguinte tela de

entradas.
™! \ A i
NC/MPF/FACEMILL Sl E M E NS Selecione
RESET B B B ferramenta
ucs Posigéo [mm] TES
i 8 T CUTTER_D18 210.608
é g ggg &, D1 L150.08
; “F 0.008
92 850 0‘33 o 0.000 mm/min  108%
¢ 9.680° S1 o o2
. ‘I;1estre ] 188""(;

T  CUTTER_D18
ST 1
Pto.de ref. Pega
20 0.000
RAjustar
78 comprim.
«
Yoltar
Facear
c/fresa
6.3.1 Barra de softkeys vertical (VSK)
Area de exibigao Descrig¢ao
Selecione Pressionando-se a softkey vertical 2 "Selecionar
ferramenta ferramenta” é aberta a lista de ferramentas.
Veja 0 médulo M573 - "Area de operagéo
Paréametros”.
fjustar Pressionando-se a softkey vertical 7 "Definir
comprim. comprimento" s&o adotados os valores
especificados.
« Pressionando-se a softkey vertical 8 "Voltar"
Voltar retorna-se a tela inicial "Medir ferramenta” do

SINUMERIK Operate.
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Medicao da ferramenta

Secao 6

6.3.2 Parametros para medir ferramenta com "Comprimento manual”

Parametros

T

ST

Ponto de
referéncia

Z0

Descrig¢ao

Nome da ferramenta T  CUTTER_D18 D1
oo = ST 1

Alternativa: Sel_egao de uma . Peca

ferramenta da lista de ferramentas 2y 0.000

pela softkey vertical 2

"Ferramenta".

Numero de corte (1 até 9)

Ferramenta gémea (01 até 99)

Peca de trabalho ou ponto fixo.

Borda da peca de trabalho

6.3.3 Procedimento para medir ferramenta com “Comprimento

manual”

Carregue a ferramenta a ser medida no fuso.

Em modo de operacao "JOG", pressione a softkey vertical
4 "Medir ferramenta".

Pressione a softkey vertical 1 “Comprimento manual”.
E aberta a janela “Comprimento manual’.

Pressione a softkey vertical 2 “Ferramenta®“.
Selecione a ferramenta desejada a partir da lista de
ferramenta que foi aberta.

Pressione a softkey vertical 1 "Em manual” para retornar
a janela "Comprimento manual" com a ferramenta
selecionada.

Selecione o numero de corte “D” e o numero da
ferramenta gémea “ST".

Aproxime a peca de trabalho no sentido Z e faca o contato
com o fuso girando

Especifique a posi¢ao nominal "Z0" da borda da pecga de
trabalho.

Pressione a softkey vertical 7 "Definir comprimento”.

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

Notas

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Pag. 25

M570




Secao 6

Medicao da ferramenta

Notas

6.4 Medir ferramenta com "Raio manual” ou "Diametro manual”

Raio
manual

Diametro
manual

M | %

Pressionando-se a softkey horizontal 4 "Medir
ferramenta” e a softkey vertical 2 "Raio manual” ou
"Diametro manual" (na area de operacéao
"Maquina" e modo de operagao "JOG") é aberta a
seguinte tela de entradas.

220513

18:48

NC/MPF/FACEMILL
% RESET

Selecione
ferramenta

SIEMENS

ucs Posigéo [mm]

TES

X 0.000
) 0.000
2 850.000

A 8.000°
c 8.608°

>

T CUTTER_D18 216.000

401 Lisa s
—

il

F 0.000
0.000 mm/min  1880%

S1 ¢ 4

Mestre @
1]

Rjustar
diametro

«
Voltar

c/fresa

6.4.1 Barra de softkeys vertical (VSK)

Area de exibigao

Selecione
ferramenta

Ajustar
diametro

L
Uoltar

Descrig¢ao

Pressionando-se a softkey vertical 2 "Selecionar
ferramenta" é aberta a lista de ferramentas.

Veja o médulo M573 - "Area de operagédo
Parédmetros”.

Pressionando-se a softkey vert. 7 “Definir raio“ (ou
“Definir didmetro”) sdo adotados todos os valores
especificados.

Pressionando-se a softkey vertical 8 "Voltar"
retorna-se a tela inicial "Medir ferramenta" do
SINUMERIK Operate.

6.4.2 Parametros para medir ferramenta com "Raio manual” ou
"Diametro manual”

Os seguintes parametros da medigcao de ferramenta com "Comprimento

manual" também séo usados na medicao de ferramenta com "Raio

manual” (ou "Didmetro manual"):

[T, D, ST]

Como alternativa aos parametros mencionados, também encontramos os
seguintes parametros adicionais na medi¢ao de ferramenta com "Raio
manual" (ou "Didmetro manual"):

Parametros
X0

YO

Descricao

Borda da peca de trabalho

Borda da peca de trabalho

M570
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Medicao da ferramenta

Secao 6

6.4.3 Procedimento para medir ferramenta com “Raio manual” (ou
“Diametro manual”)

1. Carregue a ferramenta a ser medida no fuso.

2. Em modo de operacao "JOG" e area de operagao "Maquina",
pressione a softkey vertical 4 "Medir ferramenta".

3. Pressione a softkey vertical 2 “Raio manual“ (ou “Diametro
manual).
4. Selecione o numero de corte “D” e o numero da ferramenta

gémea “ST” da ferramenta.

5. Aproxime a peca de trabalho no sentido X ou Y e faga o contato
com o fuso girando no sentido de giro oposto.

6. Especifique a posicao nominal de "X0" ou "YQ" da borda da peca
de trabalho.
7. Pressione a softkey "Definir raio" ou "Definir didametro".

O raio da ferramenta (ou didmetro) é calculado automaticamente e
inserido na lista de ferramentas.

Notas
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Secao 6

Medicao da ferramenta

Notas

6.5 Sele¢ado dafungao "Calibragao do ponto fixo"

Quando ferramentas devem ser medidas manualmente, deve-se primeiro
determinar a altura para o ponto fixo em relagdo ao ponto zero da
maquina.

O ponto fixo pode ser um bloco padrdo ou um calibrador de altura
eletrénico. Coloque o bloco padrao na area de trabalho da maquina
(preferencialmente sobre a mesa) e alinhe-o em relagao aos eixos da
maquina.

Para a calibragao pode ser usada qualquer ferramenta de comprimento
conhecido (p. ex. um apalpador de medicao).

Antes o comprimento e o raio/didmetro da ferramenta devem ser
especificados na lista de ferramentas.

Nota:
Leia as informagdes do fabricante da maquina.

Calibrar Pressionando-se a softkey horizontal 4 "Medir

ponto fix ferramenta" e a softkey vertical 7 "Calibrar ponto
fixo" (na area de operacao "Maquina" e modo de
operagao "JOG") é aberta a tela "Calibragao do
ponto fixo".

M %

NC/MPF/FACEMILL

SIEMENS

1/ RESET

22.05.13
18:50

ucs Posigao [mm]

TES

X 0.000
Y 0.000
2 850.000
A
¢

0.008°
8.000°

>

T CUTTER_D10 210.808
4, D1 L150.00

1Ll

F 0.000
0.000 mm/min  108%

S1 o o4

0.808 inc

Facear
c/fresa

Calibrar

«
Voltar

M570
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Medir ferramenta

Secao 6

6.5.1 Barra de softkeys vertical (VSK)

Area de exibigao Descricao

Calibrar Pressionando-se a softkey vertical 7 "Calibrar" o
sistema de comando calcula o ponto fixo.
« Pressionando-se a softkey vertical 8 "Voltar"
Voltar retorna-se a tela inicial "Medir ferramenta”.

6.5.2 Parametros para medir ferramenta com "Calibragado do ponto

fixo"
Ao medir ferramenta com "Calibrar ponto fixo" sdo exibidos os seguintes
parametros:
Parametros Unid. Descrigado
DZ [mm] Distancia da superficie superior da mesa até

o topo do bloco padrao.

6.5.3 Procedimento para medir ferramenta com "Calibragao do ponto

fixo"

1. Desloque a ferramenta de calibragao
aproximadamente sobre o centro da superficie do
ponto fixo (bloco padrao).

2. Em modo de operacao "JOG", pressione a softkey
vertical 4 "Medir ferramenta”.

3. Pressione a softkey vertical 6 "Calibrar ponto fixo".

4. Posicione a ferramenta até o ponto fixo (bloco
padréo) com as teclas de incremento (JOG) ou a
manivela eletronica.

5. Pressione a softkey “Calibrar® para adotar as

coordenadas do ponto fixo.

Notas
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Secao 7 Posigio
Notas 7.1 Selegdo da fungio "Posigio"
Para realizar simples sequéncias de usinagem, os eixos podem ser
movimentados até determinadas posicdes em modo manual.
Nota:
O override do avanco de trabalho/avanco rapido tem efeito durante o
deslocamento.
Posi- Pressionando-se a softkey horizontal 6 "Posi¢cao"

i cdo na area de operacao “Maquina” em modo de
operacao “JOG” exibe-se a seguinte tela de
entradas :

vl 22,0513
™ R
NC/MPF/FACEMILL SIEMENS
% RESET B
ucs Posigéo [mm] TES
X 0.000 “|T CUTTER_D10 210.000
401 Lt S

Y 0.000 ™

nz 850-00?30 0008 mm/min 106% NN

c 0.600° S1 o 24

H+G54 mfﬁ’u
Posigéao de destino rapido
F 50.808 mm/min
X abs
Y abs
2 abs
a abs [
C abs
SP1 abs
|
«
Voltar
Facear
c/fresa
7.2 Barra de softkeys vertical (VSK)
Area de exibigao Descrig¢ao
Mou. Pressionando-se a softkey vertical 5 "Avango
rapido rapido" o valor contido nos dados de maquina
referente a velocidade de avanco em JOG é
transferido no parametro "F" (avango).
Sugestéo:
A softkey vertical 5 "Avancgo rapido” também pode
ser pressionada se o campo de entrada do
parametro "F" ndo for o campo de entrada ativo
(
« Pressionando-se a softkey vertical 8 "Voltar"
Voltar retorna-se a tela inicial do SINUMERIK Operate.
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Posicao

Secao 7

7.3 Parametros para "Posig¢ao"

Parametros Unid.

F [mm/min]
[mm/dente]

X [mm]

Y

Z

SP [graus]

Descricao

Avancgo

Posigao de destino do eixo selecionado
[abs/inc]

Note:

Varias posi¢cbes de destino podem ser
especificadas. Os eixos B e C sdo
especificos do fabricante.

Consulte a documentacao do fabricante da
maaquina.

Angulo de destino [abs, inc]

7.4. Procedimento para posicionamento dos eixos

1. Selecione o modo de operacéao "JOG".

2. Pressione a softkey horizontal 6 “Posi¢ao”.

3. Especifique o valor desejado para o avango “F”.
-0U -

3. Pressione a softkey vertical 5 "Avanco rapido”.
No campo de entrada "F" é indicado o texto *Avanco
rapido®.

4. Especifique a posi¢ao de destino ou dngulo de destino para

0 eixo ou eixos a serem deslocados.

5. Pressione a tecla “CYCLE START" no painel de comando

da maquina.

O eixo é deslocado até a posigcéo de destino especificada.

Nota:

Se forem especificadas posicdes de destino para varios eixos, os eixos
serao deslocados simultaneamente.

Notas
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Fresamento de facear

Notas 8.1 Selec¢ao da funcao "Fresamento de facear"

Com este ciclo é possivel desbastar uma peca de trabalho tanto no
sentido longitudinal como transversal. Sempre se usina uma superficie
retangular.

Como mencionado na secao 5 "Medir peca", a tela de entradas do
fresamento de facear esta descrita em relacado a uma peca de trabalho de
dimensdes 25x100x100 mm que deve ser fresada 1 mm na espessura
ficando em 24 mm.

O ponto zero no eixo X e Y foi
determinado no centro da peca de
trabalho com a fungao de medicao
"llha retangular" e o eixo Z foi
determinado no valor +1mm em Z
com "Definir borda" e depois
armazenado sob Ponto zero 1
(G54).

Facear Pressionando-se a softkey horizontal 7

¢/fresa "Fresamento de facear" na area de operagéo
“Maquina” em modo de operagao “JOG” exibe-se a
seguinte tela de entradas.

228513

M| %
NC/MPF/FACEMILL Selecione
i SIEMENS | Selecine.

1% RESET
Facear com fresa

Exibigao

T i | 58
F 50.808 mm/min
S 2000.0680 RPM
Usinagem v |D
Direcao
X0 15.668 1
Yo 20.000
20 0.200 D
X1 10,600 inc ]
Y1 15.008 inc D
21 5.000 inc [ —
XY 0.668 mm [
D2 0.500
uz 0.100 Dl
|
x
Cancelar
v
Aceitar

_ Facear

“° ¢/fresa
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Fresamento de facear

Secao 8

8.2 Barra de softkeys vertical (VSK)

Area de exibigao

Selecione
ferramenta

Exibigao
grafica

| O
[]
O
H

Cancelar

v
Aceitar

TS Facear com fresa

Descricao

Pressionando-se a softkey vertical 1 "Selecionar
ferramenta” insere-se uma ferramenta. Selecione a
ferramenta desejada na lista de ferramentas (p. ex.
FRESA_FACEAR_D60) com o cursor de selegao
laranja e pressione a softkey vertical 1 "No
programa".

Com a softkey vertical 2 "Vista grafica" alterna-se
entre a janela de ajuda e a vista grafica.

Com a softkey vertical 3 "Limitacdo a esquerda”
limita-se a usinagem na borda da peca no sentido
IIX_II-

Com a softkey vertical 4 "Limitacdo para cima"
limita-se a usinagem na borda da peca no sentido
IIY+II-

Com a softkey vertical 5 "Limitacdo a direita” limita-
se a usinagem na borda da pecga no sentido "X+".

Com a softkey vertical 6 "Limitacao para baixo"
limita-se a usinagem na borda da peca no sentido
IIY_II-

Pressionando-se a softkey vertical 7 "Cancelar" é
fechada a janela "Desbaste".

Pressionando-se a softkey vertical 8 "Aceitar" cria-
se o0 seguinte bloco de programa:

v T=FACEMILL_58 F58/min S=2008rot X6=15 Y8=20 20=0.2( )

Pressionando-se "CYCLE START" executamos o
ciclo "Fresamento de facear".

Notas
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Secao 8 Fresamento de facear

Notas 8.3 Parametros para "Desbaste"
Parametros Unid. Descricao
T Nome da ferramenta
D Numero de corte da ferramenta.
F [mm/min]  Avanco
[mm/dente]
S [rom] Rotacao do fuso
\Y [m/min] ou velocidade de corte constante
Usinagem Estao disponiveis os seguintes modos de
usinagem para selecgao:
o Desbaste
VYV Acabamento
Sentido
EE w Mesmo sentido de usinagem
E H'_‘,' Sentido de usinagem alternado
X0 Canto 1 da superficie no sentido X (abs)
YO mm Canto 1 da superficie no sentido Y (abs)
Z0 Altura da pega bruta (abs)
X1 Canto 2 da superficie no sentido X (abs ou
Y1 mm inc)
Z1 Canto 2 da superficie no sentido Y (abs ou
inc)
Altura da pecga acabada (abs ou inc)
DXY mm Penetragao max. no plano XY (em fungao do
didmetro da fresa)
% Como alternativa a penetragao em planos

também pode ser especificada em % como
relacdo da penetracédo em planos (mm) com
o didmetro da fresa (mm).

DZ mm Penetragao max. no sentido Z (apenas para
desbaste)
uz mm Sobremetal de acabamento, profundidade
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Ajustes

Secao 9

9.1 Selegdo da fungao "Ajustes™

Como unidade de medida para o sistema de comando pode ser optar por
milimetros ou polegadas. A comutagéo das unidades de medida ocorre
no sistema de comando inteiro. Todas as entradas necessarias sdo
convertidas automaticamente na nova unidade de medida, p. ex.:

o Posicoes

o Correcoes de ferramenta

e Deslocamentos de ponto zero

Pressionando-se a softkey horizontal 2.8 “Ajustes”

Rjustes . . .

B na barra de softkeys horizontal ampliada, na area
de operacao "Maquina" e sob o modo de operagao
"JOG" ¢é aberta a seguinte tela de entradas.

s al 2298513
NC/MPF/FACEMILL SIEMENS
¥ RESET
i Posicao [mm] TFS |

X 0.000 *|T CUTTER_D10 210.000
. 1156.00
& D1 |
Y 0.000 ™
2 850.000 0.600  mm/min 100% NN
a 0.000° -
c 0.600° S1 o o
4G54 Amatd G i} -

s 5 Comutacao
Rjustes para operagao manual POL.
Tipo de avango G94
Avanco de ajuste G94 6.868 mm/min
Avanco de ajuste G95 0.000 mm/rot _
Incremento variavel 8
Velocidade do fuso 8 RPM «

9.2 Barra de softkeys vertical (VSK)

Area de exibicao

Comutagéo
POL.

Comutagéo
METRICO

K«
Voltar

Descricao

Pressionando-se a softkey vertical 5 "Comutar para
polegadas" as unidades de medidas sao
convertidas do sistema métrico para o sistema
inglés (polegadas). Os novos valores devem ser
especificados em polegadas. Pressionando-se esta
softkey a inscrigdo da softkey passa para "Comutar
para métrico".

Pressionando-se a softkey vertical 5 "Comutar para
métrico" as unidades de medidas s&o convertidas
do sistema inglés (polegadas) para o sistema
métrico. Os novos valores devem ser especificados
como métricos. Pressionando-se esta softkey a
inscricdo da softkey passa para "Comutar para
polegadas".

Aceitar a selegéo pressionando a softkey vertical 8
“OK” ou cancelar pressionando a softkey vertical 7
“Cancelar’.

Pressionando-se a softkey vertical 8 "Voltar"
retorna-se a tela inicial do SINUMERIK Operate.

Notas
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Secao 9 Ajustes

Notas
9.3 Unidades de medida [métricalinglesa]

As configuragdes regionais das unidades de medida ndo sdo mostradas
nas telas de entrada. Na tabela a seguir as unidades de medida métria e
inglesa sdo comparadas entre si. Uma comutagao pode ser feita com a
tela de entradas "T,S,M" ou pressionando-se a softkey horizontal 2.8
"Ajustes" da barra de softkeys ampliada e depois a softkey vertical 5
"Passar para polegadas" ou "Passar para métrico".

Métrico Polegadas
mm pol. (polegada)
mm/dente pol./dente
mm/min pol./min
mm/rot. pol./rot.

m/min pé/min

9.4 Parametros de ajustes para operagiao manual

Na janela "Ajustes para modo manual" sao definidas todas as
configuragdes para o modo manual.

Parametros Unid. Significado

Tipo de avanco:

e G9%4 [mm/min] Avanco de eixo/avancgo linear
e G95 [mm/rot.] Avanco por rotacéo

Avanco de ajuste:

o G9%4 [mm/min] Avancgo de eixo/avango linear

e G95 [mm/rot.] Avango por rotagao

Incremento variavel Entrada do incremento desejado para o
deslocamento de eixos com incrementos
variaveis

Rotacao do fuso [rpm] Rotacao do fuso em rotagdes por minuto

Depois de especificar os valores nos campos de entrada, pressione a
softkey vertical 8 “Voltar* para retornar a tela inicial do SINUMERIK
Operate na vista ampliada.
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M571 Modo de operacao "MDA"

1 Descricao breve

Objetivo do médulo:

Neste modulo vocé aprende sobre as opgdes de ativagdo do modo de operacédo "MDA" na area de
operacao "Maquina".

Descrigao do médulo:

Este médulo descreve como um programa pode ser carregado diretamente do gerenciador de
programas para a memoria MDA e como € iniciado o processamento do programa.

Ele explana como um programa criado ou editado na janela de trabalho € gravado da memadria MDA
em um diretério qualquer do sistema de comando.

Além disso, também é mostrado como criar um diretério e um arquivo de peca do tipo *.WPD
(Workpiece Directory).

Conteudo:
Modo de operacao "MDA"
"Carregar MDA"

"Salvar MDA"

828D/840Dsl SINUMERIK Operate

; Este documento foi elaborado para fins de treinamento.
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M571

Modo de operagcao MDA: Descrigao

Este modulo descreve como um programa pode
ser carregado diretamente do gerenciador de
programas para a memoria MDA e como é
iniciado o processamento do programa.

Ele explana como um programa criado ou editado
na janela de trabalho é gravado da memaria MDA
em um diretério qualquer do sistema de comando.
Além disso, também é mostrado como criar um
diretério e um arquivo de pega do tipo *WPD
(Workpiece Directory).

Modo de
operacao MDA:
INICIO

3

Modo de
operagao
"MDA"

"Carregar
MDA"

"Salvar MDA"

Modo de

operagao MDA:

FIM

Notas
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Secao 2

Modo de operagao "MDA"

No modo de operagao "MDA" (Manual Data Automatic) é possivel
especificar comandos de codigo G bloco a bloco e executa-los
imediatamente para ajustes da maquina.

Ainda ha a possibilidade de se carregar um programa MDA diretamente
do Gerenciador de Programas para a memoria MDA. Os programas
criados e editados na janela de trabalho do MDA também podem ser
armazenados em qualquer diretério do gerenciador de programas.

21 Selegdao do modo de operagdo "MDA"

O modo de operagédo "MDA" pode ser selecionado da seguinte maneira:

@ Pressione a tecla "MDA" no painel de operacéo.
MDA

O modo de operacado "MDA" é aberto
imediatamente.

-OuU -
@ Pressione a tecla "MENU SELECT" no painel de
MENU operacao.
SELECT
Pressionando-se a softkey vertical 2 "MDA" na barra
MDA de softkeys vertical amarela a direita da tela é
aberto imediatamente o modo de operacéo "MDA".
1 Em seguida, mude para a area de operagao
M, "Maquina" pressionando a tecla "MACHINE" no
painel de operacéo ou no teclado, ou pressione a
Maquina

tecla "MENU SELECT" no painel de operacéo e a
softkey horizontal amarela 1 "Maquina". E aberta a
seguinte tela:

No modo de operacao "MDA" sdo exibidas as seguintes softkeys nas
barras de softkeys horizontal e vertical do SINUMERIK Operate:

o)

| SIEMENS | Funcie

%£E§ET Posi¢ao [mm] TES Fungoes
¢ g.ggg B T (zT;ER_Dw T}g:gg auxiliares
2 850.000 N e R s
;s ol S1 o 24

100%
100,

“IMestre 8
A

M571
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Modo de operagao "MDA"

Secao 2

2.2 Barra de softkeys vertical

Area de exibigao Descrig¢ao

Apagar Pressionando-se a softkey vertical 1.5 "Deletar
blocos blocos" os blocos de programa inseridos seréo
deletados.

2.3 Barra de softkeys horizontal
Area de exibicdo Descrigao

Pressionando-se a softkey horizontal 1 "Carregar

T
] Carrega MDA" ¢ aberta a janela "Carregar no MDA" no
gerenciador de programas.
+ Salvar Pressionando-se a softkey horizontal 2 "Salvar
MDA MDA" ¢ aberta a janela "Salvar do MDA:

Selecionar local de armazenamento" no
gerenciador de programas.

Notas
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Secao 3 "Carregar MDA"
Notas 3.1 Selecgio da fungio "Carregar no MDA"
. Pressionando-se a softkey horizontal 1 "Carregar MDA" a
dJ Carrega janela "Carregar no MDA" é aberta no gerenciador de
programas da seguinte forma:
| D 23.05.13
/ RESET [
u Carregar no MDA
¢ £1SHOPMILL_COURSE.UPD 2862.13 17:88:28 |09
= C1TEMPUPD 2862.13 170828 (00 NN
& E3TESTUPD 10.65.13 13:48:52
gmu_nzsnue.nw 2 10.05.13 13:48:52 Procurar
@ EXAMPLE_1.MPF 564 26.88.11 12:25:44
LUD_TESTMPF 41 268811 12:25:44 "”}’_
MOULD.MPF 16 16.85.13 15:43:17 b ]
) OFFSET_SETTING.MPF 131 2688.11 122544 [
B SPIGOT_TESTMPF 1578 26.88.11 12:25:46 4
== B TESTMPF 565 14.85.13 19:24:29 =
% = TEST_CALL_EXCALL.MPF 237 26.88.11 12:25:46
1 2 TEST_MDA.MPF 2 26.88.11 12:25:46
® (21 Programas pegas 14.85.13 16:44:12 v
CH/Pegas de trabalho/TESTUPD T e 22MB
Cancelar
Para navegar no gerenciador de programas utilize as teclas de cursor
azuis. As seguintes opgdes de operacao estido disponiveis na barra de
softkeys vertical:
3.2 Barra de softkeys vertical
Area de exibigao Descrigao
Pressione a softkey vertical 3 "Localizar" para abrir a
fede janela "Localizar arquivo".
Pressione a softkey vertical 7 "Cancelar" para fechar
Cancelar a janela "Carregar no MDA".
V4 Pressionando-se a softkey vertical 8 "OK" o programa
1] 4 que estiver marcado € aberto na janela MDA logo
depois de ser fechada a janela "Carregar no MDA".
Se um programa ja estiver na memoria MDA, aparece
uma janela para confirmar se este deve ser
sobrescrito. Aceitar com "OK" ou recusar com
"Cancelar". Um programa na memoria MDA pode ser
editado ou ele pode ser executado dali mesmo ao ser
pressionada a tecla "CYCLE START" no painel de
comando da maquina.
3.3 Carregar um programa MDA
1. Mude para o modo de operagdao "MDA" (veja a
secdo 2.1).
2. Pressione a softkey vertical 1 "Carregar MDA".
A janela "Carregar no MDA" é aberta com o
gerenciador de programas.
3. Marcar o programa que deve ser carregado com as
teclas de cursor
4 Pressione a softkey vertical 8 "OK".
A janela é fechada e o programa esta pronto para a usinagem.
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"Salvar MDA"

Secao 4

41 Selegao da fungao "Salvar do MDA"

+ Salvar Pressionando-se a softkey horizontal 2 "Salvar
MDA MDA" a janela "Salvar do MDA: Selecionar local
de armazenamento” é aberta no gerenciador de
programas da seguinte forma:

| ) 23.05.13
/ RESET l
Salvar do MDA : selecion. local de armaz.
& £ Dados do NC gg
@ 1 Pegas de trabalho 28.02.13 17:08:37 _
© = Programas pegas 14.85.13 16:44:12
[ CIRCLE_FITMPF 89 17.85.13 28:28:09 Procurar
CONTOUR_CALL.MPF 52 17.85.13 28:55:29
COUNTOR.MPF 490 139513 09:38:42 )
FACEMILL.MPF 202 13.85.13 ©8:51:39 :m
PALLET_EXAMPLE.MPF 278 10.85.13 14:14:17 ”
Gl SHOPMILL.MPF 233 13.85.13 ©8:30:85 3%
= SUIVEL.MPF 993 228212 08:28:42
% SUIVEL 13FACES.MPF 3540 01.87.11 15:54:07
& =1 Subprogramas 30.85.12 11:32:29
M6|= (1 Drive local v
"3 Livre: 2.2 MB
1

A navegacéo na janela do gerenciador de programas € feita pelas teclas
de cursor azuis.

As seguintes opgdes de operagao estdo disponiveis na barra de softkeys
vertical.

4.2 Barra de softkeys vertical

Area de exibicao Descricao

Criar Pressionando-se a softkey vertical 1 "Novo

diretrio diretoério" pode-se criar um novo diretério na pasta
"Unidade local".
Uma janela de entrada é aberta para a atribui¢cao de
um nome ao novo diretério criado.
O novo diretério é criado pressionando-se a softkey
vertical 8 "OK" ou a agao é abortada com a softkey
vertical 7 "Cancelar".

A softkey "Novo diretério" ndo esta ativa enquanto o
cursor estiver posicionado no diretério "Dados NC".

Pressione a softkey vertical 3 "Localizar" para abrir
a janela "Localizar arquivo".

Procurar

Notas
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Secao 4

"Salvar MDA"

Notas

Area de exibigdo

X

Cancelar

v
1]¢

Significado (continuagao)

Pressionando-se a softkey vertical 7 "Cancelar" é
fechada a janela "Salvar do MDA" sem salvar nada.

Pressionando a softkey vertical 8 "OK", com o

cursor sobre um diretorio, é aberta a janela "Novo
programa de codigo G". Selecione o tipo de
arquivo (MPF para programa principal e SPF para
subrotina) a ser criado. Depois de especificar o
nome do arquivo o programa sera transferido da
memoria MDA para o arquivo recém-criado e que se
encontra marcado pelo cursor.

4.3 Salvar um programa MDA

1.

Mude para o modo de operacao "MDA" (veja a se¢éo 2.1)
O editor "MDA" & aberto.

Crie o programa MDA na janela escrevendo os comandos de
cédigo G com o teclado.

Pressione a softkey vertical 2 "Salvar MDA".

A janela "Salvar do MDA: Selecionar local de
armazenamento" € aberta com uma vista do gerenciador de
programas.

Selecione a unidade onde o programa MDA recém-criado
deve ser armazenado, depois posicione o cursor no diretdrio
em que o programa deve ser salvo.

Pressione a softkey vertical 8 "OK".

Nota:

Se o cursor estiver posicionado sobre uma pasta, uma janela
é aberta para que seja atribuido um nome ao programa.

Se o cursor estiver posicionado sobre um programa, aparece
uma janela para confirmar se o arquivo deve ser sobrescrito
ou néo.

Especifique um nome para o programa e pressione a softkey
vertical 8 "OK".

O programa é armazenado no diretério selecionado sob 0 nome
especificado.

M571
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M573 Area de operacgio "Parametros"

1 Descricao breve
Objetivo do médulo:

Neste modulo vocé aprende a usar o gerenciamento de ferramentas com o SINUMERIK Operate.
Vocé aprende sobre a filosofia de programacgao dos deslocamentos de ponto zero ajustaveis e
programaveis, a fungéo das variaveis de usuario e como modificar a "limitacdo da area de trabalho".

Descrigcao do médulo:

No gerenciamento de ferramentas s&o especificados e gerenciados todos os dados de ferramenta
relevantes a usinagem (p. ex. corregdes do comprimento e raio da ferramenta, dados de desgaste e
a ocupagao no magazine).

O gerenciamento de ferramentas contém os seguintes submenus:
e a lista de ferramentas
¢ 0 desgaste de ferramenta

e 0 gerenciamento do magazine

Além desses submenus o fabricante da maquina também pode configurar uma lista especifica da
maquina. Leia a documentagao do fabricante da maquina.

No menu "Deslocamento de ponto zero" sdo especificados e editados os deslocamentos e rotagdes
nos deslocamentos de ponto zero (DPZ).

Conteudo:

Area de operacdo "Parametros"

Lista de ferramentas

Desgaste de ferramenta

Gerenciamento de magazine

Fundamentos do deslocamento de ponto zero

Deslocamento de ponto zero

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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No gerenciamento de ferramentas sao
especificados e gerenciados todos os dados de
ferramenta relevantes a usinagem (p. ex.
corregdes do comprimento e raio da ferramenta,
dados de desgaste e a ocupag¢ao no magazine).

O gerenciamento de ferramentas contém os
seguintes submenus:

¢ a lista de ferramentas
e 0 desgaste de ferramenta

e 0 gerenciamento do magazine

Além desses submenus o fabricante da maquina
também pode configurar uma lista especifica da
maquina. Leia a documentacao do fabricante da
maquina.

No menu "Deslocamento de ponto zero" sédo
especificados e editados os deslocamentos e

rotagdes nos deslocamentos de ponto zero (DPZ).

Area de operagio
"Parametros™:
INICIO

]

Area de
operagao
"Parametros"

Lista de
ferramentas

Desgaste de
ferramenta

Gerenciamento
de magazine

Deslocamento
de ponto zero

Area de operagido
"Parametros”
FIM

Notas
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Secao 2

Area de operacao "Parametros"

Notas

21 Selegdo da area de operacao "Parametros”

Na area de operacao "Parametros" existe a opcéo de selecao entre

diversas listas (p. ex. lista de ferramentas, desgaste de ferramenta, lista do

magazine, deslocamentos de ponto zero, variaveis de usuario e dado de
ajuste). Por exemplo, na area de gerenciamento de ferramentas sao
configuradas todas as ferramentas e mostrada a localizagcao de cada uma
no magazine. Todas as listas mostram as mesmas ferramentas na mesma
ordem. Ao alternar entre as listas, a posicdo do cursor em uma
determinada ferramenta é preservada na mesma ferramenta da nova tela.

As listas diferem-se uma da outra quanto aos parametros e as funcdes de

softkey exibidas.

A alternancia entre as listas € uma mudanga objetiva de um assunto para

outro.

o Lista de ferramentas: Sao exibidos todos os parametros e funcbes
para a criacao e configuracao de ferramentas.

o Desgaste de ferramenta: Aqui estdo todos os parametros e fungdes
que sao necessarias durante a operag¢ao, como as fungoes de
desgaste e monitoramento.

¢ Magazine: Aqui estao todos os parametros e fungdes referentes a
ocupacao do magazine para a alocagao das ferramentas nos
alojamentos.

A area de operacao "Parametros" é selecionada a partir de qualquer

modo de operacgao ("JOG", "MDA", "AUTQ").

Pressione a tecla "OFFSET" no teclado CNC.

OFFSET A area de operacgao "Parametros" € aberta
diretamente, e por consequéncia, a "Lista de
ferramentas".

-0U -
Pressione a tecla "MENU SELECT" no painel de

MENU operacgao. As barras de softkey horizontal e vertical

SELeCT amarelas sdo abertas.

|D__| Em seguida, pressione a softkey horizontal 2
l_, "Parametros" no painel de operagao para acessar a
X area de operacao "Parametros”.
Parametros
A area de operacio "Parametros" é aberta,
juntamente com a "Lista de ferramentas”, "Desgaste
de ferramenta", "Magazine", "Deslocamentos de
ponto zero", "Variaveis de usuario" e "Dados de
ajuste”.
Estas fungbes séo disponibilizadas através da barra
2.2 Barra de softkeys izt {Fb¥al descrita a seguir.
Area de exibigao Descrigcao
Lista Pressionando-se a softkey horizontal 1 "Lista de
fer. ferramentas" é aberta a lista de ferramentas.
Veja a se¢do 3 "Lista de ferramentas”.

w7 Desa. Pressionando-se a softkey horizontal 2 "Desgaste

|t '.I fer. de ferramenta" é aberta a lista de desgastes de

ferramenta.
Veja a secdo 4 "Desgaste de ferramenta”.
M573 Pag 4 828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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Secao 3

Area de exibigao Descrigao (continuacao)

Maga- Pressionando-se a softkey horizontal 4 "Magazine"
w zine € ativado o gerenciamento de magazine.

Desl. Pressionando-se a softkey horizontal 5 "Desloc.
& zero pto. zero" é aberta uma lista dos deslocamentos

de ponto zero.

L Pressionando-se a softkey horizontal 6 "Variavel
R |Variavei de usuario" é aberta uma lista com todas as
variaveis do usuario.

Dados Pressionando-se a softkey horizontal 8 "Dados de
SD| ajuste ajuste" é aberta uma lista com todos os dados de
ajuste.

Pressionando-se a tecla "Ampliar" no painel de
= operacgao torna-se possivel a selegao das demais
softkeys horizontais.

Pressionando-se a softkey horizontal 2.6 "CTRL

Ctrl- Energy" é aberta a janela de analise "SINUMERIK
Energy Ctrl Energy".
3.1 Selecgao da lista de ferramentas
; Lista Pressionando-se a softkey horizontal 1 "Lista de
’ fer. ferramentas" é aberta a lista de ferramentas.

(Veja a tela mostrada abaixo.)
23.85.13

l_‘ ’ :}'gg 09:03

Lista ferram. BUFFER 1 LD (11
ferram.

Corretor

[~| Descarr.

Local Tipo Nome ferram. ST D Comprim. @ NL DD 0

4, 4, CUTTER_D18 1 1 156.880 10.808 32M0O |

1 2, CUTTER_D4 1 1 65000 4.000 3] ‘

2 2 CUTTER_D6 1 1 120800  6.088 3O ‘

3 2, CUTTER_DS 1 1 173.000 8.000 3100 | W

4 s

5 24, CUTTER_D16 1 1 110.608 16.080 32 el

6 25 CUTTER_D28 1 1 100.608 20.800 3 V] :

7 &, CUTTER_D25 1 1 123.000 32 M ¥

[50] uste
Na lista de ferramentas sao indicados todos os parametros e fungoes
necessarios para criar e configurar as ferramentas, independentemente se
as ferramentas estdo ou nao atribuidas a um alojamento de magazine.
Cada ferramenta é claramente identificada pelo nome de ferramenta,
numero da ferramenta gémea e numero de alojamento .

Na lista de ferramentas sao oferecidas as ferramentas e apalpadores de
medi¢do mais usuais para as operacgdes de torneamento, furacéo e
fresamento. Para cada tipo de ferramenta podem ser atribuidos dados de
ferramenta geométricos e tecnolégicos. Dependendo do tipo de
ferramenta sao necessarios diferentes dados de correcéo .

Notas
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Secao 3

Lista de ferramentas

Notas

3.2 Barra de softkeys vertical

Area de exibigao

Medigao
ferram.

Ferramen.
nova

Corretor

Outros
dados

Descarr.

Carregar

Apagar
ferram.

Ativagao
magazine

Classif.

Descrig¢ao

Pressionando-se a softkey vertical 1.1 "Medir
ferramenta" é aberta a tela de entradas "Medir
ferramenta".

Pressionando-se a softkey vertical 1.2 "Nova
ferramenta" é criada uma ferramenta. A funcao
esta disponivel desde que o cursor esteja
posicionado em um campo para o qual nao foi
atribuida nenhuma ferramenta.

Pressionando-se a softkey vertical 1.3 "Cortes" é
aberta a barra de softkeys vertical a direita da tela
para a atribuicdo de novos cortes e eliminacao de
cortes existentes. Para ferramentas com varios
cortes, cada corte recebe um conjunto de dados de
corregao proprio.

Pressionando-se a softkey vertical 1.4 "Mais
dados" sao exibidas outras informacgdes referentes
a ferramenta. Esta fungao esta disponivel apenas
para ferramentas que tiverem informacdes extras.

Pressionando-se a softkey vertical 1.5
"Descarregar" ou "Carregar" a ferramenta é
descarregada do magazine ou carregada no
magazine. As ferramentas descarregadas séao
indicadas abaixo da lista do magazine.

Pressionando-se a softkey vertical 1.6 "Deletar
ferramenta" é deletada a ferramenta que estiver
selecionada na lista de ferramentas.

Cada vez que se pressiona a softkey vertical
"Sele¢ao de magazine" alterna-se entre a
memoria intermediaria (fuso e garra), magazine e
memoria NC (ferramentas descarregadas) e depois
novamente para a memoria intermediaria. O cursor
sempre €& posicionado no inicio de cada grupo.

Pressionando-se a softkey vertical 1.8 "Ampliar"
no painel de operagao é aberta a barra de softkeys
vertical 2 ampliada a direita da tela.

Pressionando-se a softkey vertical 2.1 "Classificar
as ferramentas podem ser ordenadas de acordo
com os seguintes critérios:

e Magazine

e Nome

e Tipo

e NumeroT

As respectivas softkeys séo disponibilizadas na
barra de softkeys vertical.

M573
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Lista de ferramentas

Secao 3

Area de exibigdo

Filtrar

Procurar

Detalhes

Descrigao (continuacao)

Pressionando-se a softkey vertical 2.2 "Filtro" é
aberta a tela de entradas para configurar o filtro.

Pressionando-se a softkey vertical 2.3 "Localizar" é
aberta uma nova barra de softkeys com as
seguintes fung¢des

. Ferramenta

o Alojamento de magazine

. Alojamento vazio

O tipo de pesquisa é selecionado por softkey.

Pressionando-se a softkey vertical 2.4 "Detalhes" é
aberta uma nova barra de softkeys com as
seguintes fung¢des

o Dados de ferramenta

. Dados de corte

. Dados de monitoramento

Os detalhes da ferramenta selecionada com o
cursor séo listados na tela.

Pressionando-se a softkey vertical 2.8 "Voltar" no
painel de operacgao retorna-se a barra de softkeys
vertical 1.

Notas
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Secao 3 Lista de ferramentas

Not
olas 3.3 Parametros de ferramenta

Titulo de coluna Significado

Aloj. Magazine/numero de alojamento

4k Alojamento do fuso como um icone

> Alojamento para garras 1 e 2 como icone:
(E aplicado apenas em um fuso com garra dupla.)

Numero de magazine:

1 Se houver mais de um magazine, primeiro aparece
o0 numero do alojamento e depois 0 numero do
magazine separado por uma barra. P. ex.:

Numero de alojamento 1 no magazine 1

1/1
1/2

Numero de alojamento 1 no magazine 2

As ferramentas, para as quais nao ha nenhum
alojamento de magazine atribuido na lista de
ferramentas, sao indicadas sem numero de
alojamento abaixo da lista do magazine.

Dessa forma também ¢é possivel gerenciar
ferramentas que néo sao carregadas
automaticamente, mas manualmente (ferramentas
manuais).

Q Se o cursor laranja estiver posicionado sobre o

campo do tipo de ferramenta, existe a opgao de
alterar o tipo de ferramenta pressionando-se a tecla
"SELECT".

Tipo Tipo de ferramenta

SELECT

As ferramentas podem ser criadas em um alojamento livre ou
pressionando-se a softkey vertical 1.2 "Nova ferramenta" na lista de
ferramentas. As seguintes janelas podem ser exibidas ao ser pressionada

Ferramenta nova - Favoritas Favoritas

Tipo Identificador Pos. de ferr.
128 - Fresadora de topo Pressione a softkey
148 - Fresa de facear ®|  vertical 1 "Favoritos"
ggg - g"": "‘je"m'da' para abrir a lista "Nova
240 - Mt:::h: = ferramenta - favoritos".
718 - Apalp. 3D, fresam. Na janela de favoritos
711 - Sensor de bordas estao gravadas as
118 - Ponta esf., cilind. ferramentas utilizadas

com maior frequéncia

111 - Ponta esf., conica

121 - Fres.topo, cantos arred. para seu acesso rap|do
155 - Fresa conica

156 - Fr.con., cant. arred.

157 - Fr. conica p.matrizes

\=

COmCCCfemsss
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Lista de ferramentas

Secao 3

Ferramenta nova - Fresa ’ ;{33 ]
Tipo Identificador Pos. de ferr.
100 - Fresa o
118 - Ponta esf., cilind. U Pressione a softkey
111 - Ponta esf,, conica L3 vertical 2 "Fresas 100-
128 - Fresadora de topo 22| 199" para abrir a lista
:g; = Eres.topo, t:antos arred. % "Nova ferramenta -
= rresa anguiar "
131 - Cab. ang., cant.arred. ® Ij'res_a_s ' .
198 Froza deo facear oy E exibida uma lista de
145 - Fresa de roscas g todas as fresas
150 - Fresa de disco &, disponiveis.
151 - Serra JL
155 - Fresa conica b
156 - Fr.con., cant. arred. U
157 - Fr. conica p.matrizes U
160 - Fresa de rosquear /-
Ferramenta nova - Broca 2352;3 ]
Tipo Identificador Pos. de ferr.
200 - Broca helicoidal v
205 - Broca macica i Pressione a softkey
210 - Barra_de_brogquear ). vertical 3 "Brocas 200
228 - Centrador v -299" para abrir a lista
ggg 5 Es"a' ea:“' ' ﬁ "Nova ferramenta -
- Escareador plano "
2481~ ["acho U Er;ggifja. uma lista de
241 - Macho de rosca fina i
242 - Macho Uhitworth ;| todasasbrocas
258 - Alargador lﬂ dlSpOﬂ Ivels.
Ferram. nova - Ferram. especiais Ferresp.
Tipo Identificador Pos. de ferr. 780-900
700 - Serra de ranhurar i1
718 - Apalp. 3D, fresam. Y|  Pressione a softkey
111~ iSensor de bordas %’ vertical 5 "Ferramenta
12 Huoue F especial 00500
714 - Apalpador estrela Ja| Para abrir a lista
725 - Ferr. calibragao I Nova ferramenta -
730 - Limitador & Ferramenta
900 - Ferr. auxiliares @| especial”.
E exibida uma lista de
todas as ferramentas
X Pressionando-se a softkey ver?isc’:%?%la'léadﬁsé% gll_yels '
Cancelar para descartar a selegdo de uma ferramenta e

retornar a "Lista de ferramentas" na area de

operacao "Parametros”.

V4 Pressionando-se a softkey vertical 8 "OK" para
0K aceitar a ferramenta selecionada e retornar a "Lista

de ferramentas" na area de operagao "Parametros”.
A ferramenta selecionada é carregada na lista de
ferramentas.

Notas
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Secao 3

Lista de ferramentas

Notas Titulo de coluna  Significado (continuagao)
Nome da Nome da ferramenta:
ferramenta Para identificar uma ferramenta pode-se inserir um
texto simples ou um numero T. Ao ser criada uma
ferramenta, como padrao, sdo sugeridos nomes de
ferramenta predefinidos.
a ST Numero da ferramenta gémea:
(para estratégia de reposi¢cao) Aqui, como padréo, é
inserido o valor "1". Se for criada uma ferramenta
com o mesmo nome de uma ferramenta existente,
entdo a nova ferramenta recebe um sufixo, p. ex. "2".
Dessa maneira é possivel definir uma ferramenta
gémea.
D Numero de corte:
Para ferramentas com varios cortes, cada corte
recebe seu proéprio bloco de dados de correcéo. Até 9
cortes podem ser gerenciados. O numero max.
depende da configuracdo do sistema de comando.
Comprimento Comprimento da ferramenta:
Comprimento geométrico da ferramenta.
Raio/didametro Raio/diametro da ferramenta
Para qualquer ferramenta, o raio/didmetro pode ser
especificado aqui.
A mudanca do modo de didmetro para raio e vice-
versa é feita através de um dado de maquina.
Angulo de ponta ou e Angulo de ponta para
passo Tipo 200 - Broca helicoidal
Tipo 220 - Broca de centrar
Tipo 230 - Escareador
e Angulo de ponta
Tipo 240 - Macho
N e Numero de dentes para:
Tipo 100 - Fresa
Tipo 110 - Fresa cilindr. para matrizes (ponta esf.)
Tipo 111 - Fresa cOnica para matrizes (ponta esf.)
Tipo 120 - Fresa de topo
Tipo 121 - Fresa de topo com arred. nos cantos
Tipo 130 - Fresa angular
Tipo 140 - Fresa de facear
Tipo 150 - Fresa de disco
Tipo 155 - Fresa conica
Tipo 156 - Fresa conica com arred. nos cantos
Tipo 157 - Fresa cbnica para matrizes
Tipo 160 - Fresa de rosquear
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Secao 3

3.4 licones na lista de ferramentas e seu significado

icones

X vermelho x

Triangulo amarelo
com ponta para
baixo

Tridngulo amarelo

com ponta para
cima

Moldura verde

Significado

A ferramenta esta bloqueada

O limite de pré-alarme foi alcancado

A ferramenta encontra-se em uma situacao
especial

Posicione o cursor na ferramenta marcada.
Uma dica de ferramenta informa uma
descrigcao breve

A ferramenta foi pré-selecionada.

Magazine/numero de alojamento:

Seta dupla verde
Seta dupla cinza

X vermelho X

O alojamento de magazine encontra-se na
posicéo de troca

O alojamento de magazine encontra-se na
posicao de carregamento

O alojamento de magazine esta bloqueado

Notas
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Secao 4

Desgaste de ferramenta

Notas 4.1 Selegdo da fungao "Desgaste de ferramenta”
Na lista de desgaste de ferramenta encontram-se todos os paradmetros e
funcdes solicitados durante a operagao.
As ferramentas que permanecem mais tempo em uso sofrem maior
desgaste. Este desgaste pode ser medido e especificado na lista de
desgaste de ferramenta. O SINUMERIK Operate considera estes dados
no calculo da corregdo do comprimento e raio das ferramentas.
Dessa forma é obtido um nivel de precisdo consistente durante a
usinagem da peca.
Os tempos de usinagem da ferramenta podem ser monitorados
automaticamente através do contador de pecas, da vida util da
ferramenta ou do desgaste.
Além disso, é possivel bloquear as ferramentas que nao serdo usadas.
Nota: Dependendo da configuragao do sistema de comando, a entrada
do desgaste de ferramenta pode ser de modo aditivo. Leia a
documentacao do fabricante da maquina-ferramenta.
W Desg. Pressionando-se a softkey horizontal 2 "Desgaste
“ ] fer. de ferramenta" € aberta a tela de entradas
"Desgaste de ferramenta".
Procurar
|
Detalhes
| s T Vida Valor Lim. o
Local Tipo Nome ferram. ST D ‘omprimen A9 ¢| Gt [docind| bréal 5
4L, CUTTER_D10 11 0000 6.600 O
1 &, CUTTER_D4 11 8608 0080U 00 08 88[]
2 &, CUTTER_D6 11 0608 0.080 O
3 ), CUTTER_DS 1 1 0000 0.600 m|
4
5 &, CUTTER_D16 11 0608 0.060 O
6 &, CUTTER_D28 0.000  0.600 O
7 &) CUTTER_D25 0.000  6.600 O
4.2 Barra de softkeys vertical
Area de exibigao Descricao
Classif Pressionando-se a softkey vertical 1 "Classificar" e
assil. "Filtrar" é possivel classificar e filtrar as
Filt ferramentas da lista de ferramentas de acordo com
fitrar os diferentes parametros.
p Pressionando-se a softkey vertical 1 "Localizar" e
rocuras "Detalhes" é possivel pesquisar e visualizar as
Detalh ferramentas da lista de ferramentas de acordo com
elaies os diferentes parametros.
E—- Pressionando-se a softkey vertical 6 "Reativar" é
eativar possivel recolocar em operagao as ferramentas
bloqueadas e ferramentas que atingiram seu limite
de pré-alarme.
M573 Pag 12 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Desgaste de ferramenta

Secao 4

4.3 Parametros para "Desgaste de ferramenta”

Parametros Significado

Alojamento Magazine/numero de alojamento:
(Veja a se¢do "Lista de ferramentas”)

Tipo Tipo de ferramenta:
(Veja a se¢do "Lista de ferramentas”)

Nome da Nome da ferramenta:
ferramenta (Veja a secdo "Lista de ferramentas”)
ST Numero da ferramenta gémea:

(Veja a secdo "Lista de ferramentas”)

D Numero de corte
(Veja a se¢do "Lista de ferramentas”)

AComprimento Desgaste do comprimento
Neste campo sao especificadas as alteragdes para o
comprimento da ferramenta

ARaio Desgaste do raio

O SINUMERIK Operate verifica os valores
especificados, para saber se estes excedem um
limite absoluto ou incremental.

O limite superior incremental indica a diferenca
maxima entre o valor precedente e o novo valor de
desgaste.

O limite superior absoluto indica o valor total maximo
que pode ser especificado.

Nota:
Consulte as informagbes do fabricante da maquina.

T ¢ Monitoramento de ferramentas pela vida util:
Com a vida util T (Time) € monitorado o periodo
de aplicagdo de uma ferramenta com avancgo de
usinagem indicado em minutos .

C
¢ Monitoramento de ferramenta pela quantidade
Com a quantidade C (Count) é contado o numero
W* de pecgas de trabalho usinadas pela ferramenta.

¢ Monitoramento de ferramentas pelo desgaste
Com o desgaste W (Wear) € monitorado o valor
mais alto dos parametros de desgaste ACompri-
mento X, AComprimento Z, ARaio ou AQ.

* O monitoramento de desgaste é configurado
através de dados de maquina.

Notas
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Secao 4

Desgaste de ferramenta

Notas

Parametros
Vida util da

ferramenta (T)
Quantidade (C)

Desgaste (W)

Setpoint

Lim. pré-alarme

Significado (continuaco)
Vida util da ferramenta

Numero de pecas de trabalho

Desgaste de ferramenta

O monitoramento de desgaste é configurado através
de dados de maquina. Consulte as instrugbes
contidas na documentagédo do fabricante da maquina.

Setpoint para vida util, quantidade de pecas ou
desgaste.

Limite de pré-alarme:
Especificacdo da vida util, da quantidade de pecas ou
do desgaste, que retorna um alarme.

Nota:

A ferramenta é bloqueada assim que for alcanc¢ado o
valor ajustado de tempo de vida util restante,
quantidade ou desgaste.

Esta ferramenta nédo sera mais utilizada na préxima
troca de ferramentas.

Se estiver disponivel, sera usada uma ferramenta
gémea em seu lugar.

O monitoramento sempre refere-se ao corte
selecionado.

Existe a possibilidade de se reativar a ferramenta
bloqueada.

Algumas ferramentas também podem ser bloqueadas
manualmente, se estas ndo forem mais usadas ou se
a vida util da ferramenta estiver expirada.

(A ferramenta esta bloqueada quando a caixa de
selecao estiver marcada).

4.4 icones na lista de desgaste de ferramenta e seu significado

(Veja a segédo 3 deste médulo, Icones na lista de ferramentas)

4.5 Especificagao do desgaste de ferramenta ou bloqueio de uma

ferramenta
1.

Pressione a tecla "MENU SELECT" no painel de
operacao, depois pressione a softkey horizontal 2
"Parametros" e a softkey horizontal 2 "Desgaste de
ferramenta" para acessar a lista de desgaste de
ferramenta.

Especifique os valores de comprimento, raio,
setpoint, limite de pré-alarme e vida util da
ferramenta.

-0U -

Marcar (ativar) a caixa de selegao do parametro "D"
para bloquear a ferramenta manualmente.

M573
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Desgaste de ferramenta

Secao 4

4.6 Classificar e filtrar

As fungdes "Classificar" e "Filtrar" estdo descritas na se¢éo 3 deste
maddulo.

4.7 Reativacao de uma ferramenta

As ferramentas bloqueadas podem ser substituidas ou, entdo,
disponibilizadas para reutilizagao.

O pré-requisito para isso € que a funcdo de monitoramento esteja ativa e
um setpoint armazenado.

1. Pressione a tecla "MENU SELECT" no painel de
operacao, depois pressione a softkey horizontal 2

"Parametros" e a softkey horizontal 2 "Desgaste de

ferramenta" para acessar a lista de desgaste de
ferramenta.

2. Posicione o cursor sobre a ferramenta bloqueada a
ser reutilizada.

Pressionando-se a softkey vertical 6 "Reativar".
O valor especificado como setpoint € o novo valor
de quantidade de pecas usinadas pela ferramenta.

Reativar

A ferramenta bloqueada é reativada.

Reativagao e posicionamento

Quando a fungao "Reativar com posicionamento" estiver configurada, o
alojamento do magazine de ferramentas selecionado é posicionado no
local de carga.

Agora é o momento de trocar a ferramenta.

Reativag¢ao para todos os tipos de monitoramento

Quando a fungao "Reativar todos os tipos de monitoramento" estiver
configurada, os tipos de monitoramento no NC disponiveis para uma
ferramenta serao resetados durante a reativacao.

Nota:
Leia as informagbes do fabricante da maquina.

Notas
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Secao 5 Gerenciamento de magazine

Notas 5.1 Seleg¢ao da fungao "Magazine"
As ferramentas sao listadas com seus dados referentes ao magazine.
Aqui é possivel realizar agcbes especificas relacionadas ao magazine e
aos alojamentos de magazine. Individualmente, os alojamentos de
magazine podem receber um cddigo de alojamento fixo ou ser
bloqueados para determinadas ferramentas .

Maga- Pressionando-se a softkey horizontal 4 "Magazine"
w zine € aberta a seguinte lista de magazine na tela.

23.05.13
09:13

Local Tipo Nome ferram. STD

AL, 4, CUTTER_D18
&, CUTTER_D4
& CUTTER_D6
& CUTTER_DS

Posicionar
magazine

— kb

2z CUTTER_D16
vz CUTTER_D28
2y CUTTER_D25

NS WN -

Lista Desg.
fer.

4
Na lista de magazine séo listados todos os alojamentos de magazine.

E indicado se um alojamento de magazine esta livre, bloqueado ou
ocupado por uma ferramenta.

Se um alojamento de magazine esta com defeito, este alojamento pode
ser bloqueado.

Quando ¢ inserida uma ferramenta extra grande que abrange mais que
um meio alojamento adjacente, estes alojamentos adjacentes sao
bloqueados para codificar esta ferramenta para o alojamento fixo.

SD ajuste

5.2 Barra de softkeys vertical

Area de exibigao Descrig¢ao

Descarr. Pressionando-se a softkey vertical 5 "Descarregar
fudo tudo" todas as ferramentas podem ser transferidas
de seus alojamentos de magazine para a biblioteca
de ferramentas. "Descarregar tudo" deve ser
confirmado com a softkey vertical 8 "OK".

Pressionando-se a softkey vertical 5 "Realocar”
uma ferramenta pode ser transferida de um
alojamento de magazine para outro ou, se for
pressionada a softkey vertical 4 "Fuso", para o
fuso. O alojamento de destino selecionado deve
ser confirmado com a softkey vertical 8 "OK" ou
abortado com a softkey vertical 7 "Cancelar".

Relocar
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Gerenciamento de magazine

Secao 5

5.2 Barra de softkeys vertical (continuagao)

Area de exibigao

Posicionar
magazine

Descrigcao

Pressionando-se a softkey vertical 6 "Posicionar
magazine" é possivel posicionar o alojamento de
magazine selecionado diretamente no local de
carga .

Pressionando-se a softkey vertical 1.8 "Ampliar"
no painel de operagao é aberta a barra de softkeys
vertical 2 com as fungdes "Classificar", "Filtrar" e
"Detalhes"

(Veja a se¢ao 3) .

5.3 Parametros para "Magazine"

Parametros

Aloj.

Tipo

Nome da
ferramenta

ST

Significado

Numero do alojamento de magazine:
(Apenas exibicao, veja a segéo “Lista de
ferramentas”)

Tipo de ferramenta:

(Apenas exibicéo, veja a se¢do "Lista de
ferramentas”)

Nome da ferramenta:

(Veja a segéao "Lista de ferramentas”)

Ferramenta gémea:

(Apenas exibicao, veja a se¢do "Lista de
ferramentas”)

Numero de corte:

(Apenas exibigcao, veja a seg¢édo "Lista de
ferramentas”)

Alojamento de magazine bloqueado

Ferramenta extra grande:

Marca uma ferramenta como extra grande. A
ferramenta ocupa dois meio alojamentos a esquerda,
dois meio alojamentos a direita, um meio alojamento
acima e outro abaixo em um magazine.

Apenas ferramentas ndo carregadas podem ser
marcadas como extra grandes.

Codificagédo de alojamento fixo.
A ferramenta é associada de modo fixo a este
alojamento de magazine .

5.4 Classificar e filtrar ferramentas

Ao trabalhar com varias ferramentas, com magazines grandes ou em
varios magazines, pode ser bastante util exibir as ferramentas
classificadas por diferentes critérios. Dessa forma encontramos uma
ferramenta de modo mais rapido nas listas.

Notas
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Secao 6

Fundamentos do deslocamento de ponto zero

Notas . . ~ a Co
Apds a aproximacgao do ponto de referéncia, a indicagédo do valor real das
coordenadas dos eixos refere-se ao ponto zero da maquina no sistema de
coordenadas da maquina (MCS). No entanto, o programa de usinagem da
peca de trabalho refere-se ao ponto zero da pecga (W) do sistema de
coordenadas da peca (WCS).
O ponto zero da maquina e o ponto zero da peca ndo precisam ser 0s
mesmos.
Dependendo do tipo e da fixagao da peca de trabalho, a distancia entre o
ponto zero da maquina e o ponto zero da pecga podera variar. Este
deslocamento de ponto zero é considerado durante a execugao do
programa e pode ser composto a partir de varios deslocamentos.
No SINUMERIK Operate, a indicacido do valor real das posigdes refere-se
ao sistema de coordenadas ENC (sistema de ponto zero ajustavel). E
indicada a posicao da ferramenta ativa em relagdo ao ponto zero da peca.
Os deslocamentos sao adicionados da seguinte forma:
A
W wes
T Transformagao de coordenadas
Deslocamento total SZ8
\ T Deslocamento de ponto zero fino
T/\ Deslocamento de ponto zero aproximado
Deslocamento basico MCS
M @ >
Deslocamento O deslocamento basico € um deslocamento de
basico ponto zero que sempre esta ativo. Se ndo houver
nenhum deslocamento basico definido, entao ele
sera zero. O deslocamento basico é determinado
pela fungao "Ponto zero da pega".
Veja Modulo B570 - "Modo de operagdo JOG", nas
secbes "Definicao de deslocamento de ponto zero"
e "Medir o ponto zero da pec¢a"” do SINUMERIK
Operate.
Deslocamentos de Os deslocamentos de ponto zero (G54 até G57,
ponto zero G505 ate G599) séo compostos por um _
deslocamento aproximado e um deslocamento fino.
Os deslocamentos de ponto zero podem ser
chamados a partir de qualquer programa (neste
caso sado somados os deslocamentos aproximado e
fino).
Por exemplo, no deslocamento aproximado pode
ser armazenado o ponto zero da peca. No
deslocamento fino pode ser armazenado o
deslocamento que ocorre quando uma nova peca de
trabalho é fixada, que naturalmente n&o é o mesmo
O peEca anterior.
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Fundamentos do deslocamento de ponto zero Secao 6

, : Notas
Os deslocamentos finos devem ser ajustados pelo
fabricante da maquina.

Nota:
Consulte as instrugbes contidas na documentacao
do fabricante da maquina.

Transformacgdes de As transformagdes de coordenadas sempre sdo
coordenadas: programadas para um determinado programa.

Elas sao definidas pelo:
¢ Deslocamento

e Rotacao

e Escala

e Espelhamento

Estas transformacgdes podem atuar como "novas" ou
"aditivas" em relagido ao deslocamento de ponto

zero ativo.
Deslocamento O deslocamento total resulta da soma de todos os
total: deslocamentos e transformagdes de coordenadas.
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Secao 7

Deslocamento de ponto zero

Notas

7.1 Deslocamento de ponto zero ativo

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

seguintes deslocamentos de ponto zero:

. Deslocamentos de ponto zero nos quais estao contidos os
deslocamentos ativos ou foram inseridos valores

. Deslocamentos de ponto zero ajustaveis

. Deslocamento de ponto zero total

Normalmente esta janela € usada apenas para monitoramento. A
disponibilidade dos deslocamentos depende do ajuste. Consulte a
documentacao do fabricante da maquina.

7.1.1 Selegdo da fungao "Deslocamento de ponto zero - Ativo"

Pressionando-se a softkey vertical 2 "Ativo" é
aberta a janela "Deslocamento de ponto zero -
Ativo".

l—.@ ‘ B\ 23.05.13
JOG 09:15

i Y 2
G54 0.000 8.000 8.000 0.000 0.000
D2 total 0.000 0.000 8.000 8.000 0.000

Vista
geral

Base

G54...
G519

Detalhes

¥ Lista |f Desg.
%

7.2 Deslocamento de ponto zero - Visao geral

Na janela "Deslocamento de ponto zero - Visao geral" sdo indicados os
deslocamentos ativos e os deslocamentos de sistema para todos os eixos
configurados.

Além do deslocamento, também sao indicadas as transformacdes sobre
ele definidas, como a rotacao, escala e espelhamento.

Normalmente esta janela é usada apenas para monitoramento.

M573
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Deslocamento de ponto zero

Secao 7

7.3 Deslocamento de ponto zero ajustavel

Na janela "Deslocamento de ponto zero - G54...G57" s&o indicados todos
os deslocamentos, divididos em deslocamentos aproximados e
deslocamentos finos.

E indicada a rotacdo, a escala e o espelhamento.

7.3.1 Selegao da fungao "Deslocamento de ponto zero - G54...G57"

G54... Pressionando-se a softkey vertical 4 "G54...G57" é
G519 aberta a seguinte janela.
L0 %
Deslocam. do ponto zero - G54 ... G519 [mm] Pto. zero

da peca

NI X

654 9600 0000 0600 0060  0.600

fino 9060 0000  0.000 0000  0.608 Ativo
655 9000 0000 0000 0000  0.000

fino 9000  6.000 0000 0060 0000 NN
656 9000 0080 0000 006 0008 | Vista

fino 9000 0000 0000 0000  0.008 geral
657 9000 0000  0.000 0060  0.008

fino 9060 0000 0000 0060  0.608 -
6505 9000 0000 0000 0000  0.008

fino 9000 0000  0.000 0060  0.008
6506 9060 000 0000 0060  0.608

fino 9000 0000 0000 0000  0.008
6507 9000 0000  0.000 0060  0.000

fino 9060 0000 0000 0060  0.608
6508 9000 0000 0008 0000  0.008

fino 0000 0000 0000 0060  0.608
6509 9060 0000  0.000 0060  0.608

fino 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 | Detalhes

Lista |f Desg.

%

7.3.2 Exibir e editar o deslocamento de ponto zero ajustavel

1. Pressione a tecla "MENU SELECT" no painel de
operagao, depois pressione a softkey horizontal 2
"Parametros" para selecionar a area de operacéao
"Parametros". Como alternativa, pressione a tecla
"OFFSET" no teclado CNC.

2. Pressione a softkey horizontal 5 "Desloc. pto zero".

3. Pressione a softkey vertical 4 "G54...G57".
A janela "Deslocamento de ponto zero -
G54...G57" é aberta.

4, Os valores podem ser editados diretamente na
tabela.

Nota:
Os deslocamentos de ponto zero ajustaveis somente terao efeito quando
eles sdo ativados no programa.

Notas
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M575 Area de operacao
"Gerenciador de Programas”

1 Descricao breve

Objetivo do médulo:

Neste modulo vocé aprende a manipular os programas e arquivos no gerenciador de programas no
SINUMERIK Operate.

Descrigcao do médulo:

Como padréo, todos os programas NC criados com o SINUMERIK Operate sdo armazenados na
memoria de trabalho do NC.

Estes programas podem ser acessados pelo gerenciador de programas para:

. execugao

alteracao

copia

renomeagao

deletagao

Para a transmissao e armazenamento dos dados de usuario (p. ex. programas NC) com outras
midias de armazenamento o SINUMERIK Operate, em funcdo dos componentes de sistema, oferece
as seguintes opgoes:

o Memoria NC

o Memodria local

o No proéprio disco rigido (PCU 50.x)

o Conexéo de rede

o Memoria USB (pen drive ou disco rigido)
Nota:

Consulte a documentagao do fabricante da maquina para conhecer os componentes de sistema
empregados .

Conteudo:

Selegéao e fungdes do gerenciador de programas
Armazenamento na memoaria NC
Armazenamento na unidade local

Armazenamento na memoria USB

828D/840Dsl SINUMERIK Operate

3 Este documento foi elaborado para fins de treinamento.
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M575

Como padréo, todos os programas NC criados
com o SINUMERIK Operate sao armazenados na
memoria de trabalho do NC.

Estes programas podem ser acessados pelo
gerenciador de programas para:

o execugao

o alteracéo

o copia

. renomeacao
o deletagao

Para a transmissao e armazenamento dos dados
de usuario (p. ex. programas NC) com outras
midias de armazenamento o SINUMERIK

Operate, em fungao dos componentes de sistema,

oferece as seguintes opcgoes:

o No proprio disco rigido (apenas com 840D sl

e PCU 50.x)
o Conexéo de rede
o Memoéria USB (pen drive ou disco rigido)

Nota:

Consulte a documentacgao do fabricante da
maquina para conhecer os componentes de
sistema empregados .

Area de operagio
Gerenciador de
Programas:
INiCIO

Selegéo e
fungdes do
gerenciador de
programas

Armazename
nto na
memoria NC”

Armazename
nto na
unidade local”

Armazenament
0 na memoria
USB

Area de operagido
Gerenciador de
Programas:
FIM

Notas
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Secao 2

Selec¢ao e fungoes do gerenciador de programas

Notas

2.1 Selegédo da area de fungao "Gerenciador de programas™

O gerenciador de programas pode ser selecionado da seguinte forma:

Pressione a tecla "MENU SELECT" no painel de
SELECT operagao.

E exibida a seguinte barra de softkeys horizontal do SINUMERIK Operate:

MO0 | AN

Gerenc. Diag- Coloc. em

Maquina | Parametros | Programa de prog. il fincionia

E Pressione a softkey horizontal 4 "Gerenciador de
o programas" para abrir a janela do gerenciador de
Erenc.
e programas.

-0U -

PROGRAM Pressione a tecla "PROGRAM MANAGER" no
HANAGER teclado CNC para abrir diretamente a janela do
gerenciador de programas.

Sao disponibilizadas as seguintes fungdes em uma barra de softkeys
horizontal do SINUMERIK Operate.

2.2 Barra de softkeys horizontal
Area de exibicdo Descrigao

Pressionando-se a softkey horizontal 1 "NC" todos

CN os diretorios e arquivos do disco rigido do NC séo
exibidos em uma arvore de diretérios no
gerenciador de programas.

Drive Pressionando-se a softkey horizontal 2 "Unidade

Local local" sdo exibidos todos os programas e diretérios
contidos em uma unidade de rede compartilhada
ou uma meméria de usuario em cartdo CF da NCU.
O pré-requisito para esta fungao é que a opgao
"Memodria de usuario HMI adicional de 256 MB no
cartao CF da NCU" esteja ativada. Para cartdes CF
de maior capacidade também sao habilitados mais
do que 250 MB de memodria.

Pressionando-se a softkey horizontal 3 "USB"

{ uss todos os programas e diretérios de um pen drive
séo exibidos em uma arvore de diretérios no
gerenciador de programas. Os programas criados
externamente em PC podem ser copiados em um
pen drive e transferidos para o NC pela interface
USB, de onde podem ser executados. A execugao
direta da memoria USB Flash Drive néo é
recomendada. O texto inscrito na softkey, p. ex.
"USB", também pode ser substituido por uma letra
de unidade, p. ex. "G".

Nota: Consulte a documentagao do fabricante da
maquina.

M575
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Armazenamento na memoria NC Secao 3
3.1 Selecting the function ,,NC* Notas
cN Pressionando-se a softkey horizontal 1 "NC" é
g aberta a janela do gerenciador de programas.
I Y i
JOG 0935
= C1Programas pegas 14.85.13  16:44:12
@ (1 Subprogramas DIR 30.85.12 11:32:29
“ C1Pegas de trabalho DIR 28.02.13 17:08:37 —
I
RAbrir
I
Marcar
|
Copiar
I
I
Cortar
Livre: 2.2 MB
A memodria de trabalho NC completa é exibida com todas as pegas de
trabalho, bem como programas e subrotinas.
Os diretdrios e programas sao listados acompanhados das seguintes
informacgoes:
e Nome
A designagao do nome nao pode exceder os 28 caracteres (24
caracteres para o nome + ponto + 3 caracteres da extensao de arquivo,
p. ex. MPF). Também s&o permitidos caracteres de letra maiuscula
(sem acentuagao), numeros e sublinhados.
* Tipo e -

S *WPD Diretério (Workpiece Directory)
Diretério/ *MPF  Programa (Main program File)
Programas *.SPF  Subrotina (Subprogram File)

e Tamanho
- O tamanho dos arquivos do diretdrio selecionado ¢é indicado em
bytes.
e Data/hora
- Data e hora de criagédo do arquivo ou de sua ultima modificagéo.
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Secao 3 Armazenamento na memoria NC

Notas 3.2 Barra de softkeys vertical 1

Area de exibigao Descricao
Pressionando-se a softkey vertical 1.1 "Executar",
Chamada com o programa selecionado, passa-se para a area
de operacao "Maquina" para iniciar a execugao
desse programa.

Pressionando-se a softkey vertical 1.2 "Novo" é
criado um diretdrio. No diretorio selecionado pode
ser criado um programa ShopMill ou um programa
programGUIDE.

Novo

. Pressionando-se a softkey vertical 1.3 "Abrir" &
Abrir aberto o programa que estiver selecionado no
cursor laranja.
Como alternativa, é possivel abrir o programa
marcado pressionando-se a tecla amarela "INPUT"
ou a tecla azul "Cursor para a direita" do teclado.

Pressionando-se a softkey vertical 1.4 "Marcar" é
possivel marcar varios programas ou diretorios
para copiar ou recortar.

Marcar

) Pressionando-se a softkey vertical 1.5 "Copiar" é
Copiar possivel copiar um ou mais programas ou
diretorios.

Pressionando-se a softkey vertical 1.6 "Colar" um
ou mais programas ou diretdrios copiados sao
inseridos (colados) em outro diretério ou em uma
local de armazenamento selecionado como uma
unidade local ou um pen drive.

Colar

Pressionando-se a softkey vertical 1.7 "Recortar"
um ou mais programas ou diretdrios sao recortados
ou simplesmente removidos de um diretério do NC,
unidade local ou unidade USB externa.

Cortar

Pressionando-se a softkey vertical 8 "Ampliar" &
exibida a barra de softkeys vertical 2 com mais
funcoes.

Nota:

Os arquivos nao podem ser copiados com 0 mesmo nome no mesmo
diretorio.

Os arquivos devem ser renomeados.
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Armazenamento na memoria NC

Secao 3

3.3 Barra de softkeys vertical 2

Area de exibigao
Arquivar

Janela

pré-visual

Procurar

Fixacao
miiltipla

Caracte-
risticas

Apagar

Descrigao (continuagao)

Pressionando-se a softkey vertical 2.1 "Arquivar" é
aberta outra barra de softkeys vertical.

Pressionando-se a softkey vertical 2.2 "Janela de
pré-visualizagado" é aberta uma janela secundaria
que aparece abaixo do navegador de arquivos e
que traz uma pré-visualizacao dos codigos de
programa.

Pressionando-se a softkey vertical 2.3 "Localizar"
a busca por "Nome de arquivo" é realizada com o
auxilio das softkeys verticais.

Pressionando-se a softkey vertical 2.5 "Fixagao
multipla" sdo otimizadas as trocas de ferramentas
através da fixagdo multipla de pecas.

Pressionando-se a softkey vertical 2.6
"Propriedades" é aberta a tela de entradas
"Propriedades de ..." onde se pode:

e Visualizar o caminho do programa e modificar
seu nome.

e Visualizar a hora e data de criacao.

¢ Visualizar a hora e data da ultima modificagao
do programa ou diretério.

e Consultar os direitos de usuario para execucao,
gravacéo e leitura de arquivos e diretérios.

Pressionando-se a softkey vertical 2.7 "Deletar" é
deletado o programa ou diretério que estiver
marcado pelo cursor.

Pressionando-se a softkey vertical 2.8 "Voltar" no
painel de operagao retorna-se a barra de softkeys
vertical 1.

Notas
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Secao 3

Armazenamento na memoria NC

Notas

3.4 Criar um diretério ou programa NC

Pressione a softkey vertical 1.2 "Novo" para criar
um programa em cédigo G ou uma pecga de
trabalho. Dependendo da posicéo do cursor é
aberta uma das seguintes telas de entrada.

Novo

Se o cursor estiver posicionado sobre os diretérios dos programas de
peca ou subrotinas, entdo pode-se criar um programa em cédigo G do
tipo "*.MPF" (programa de peca) ou "*.SPF" (subrotina) pressionando-se
a softkey vertical 1.2 "Novo".

No campo "Nome" da tela de entradas deve ser especificado um nome
para o programa com no maximo 28 caracteres (nome + ponto +
extensao).

e Cursor posicionado sobre o diretério (DIR):
Com a softkey 2.1 "Peca de trabalho" pode-se criar um diretério de
peca (WPD).

Nova peca de trabalho

Tipo Peca UPD v
Nome DOKU

e Cursor posicionado sobre ou dentro do diretério de pega (WPD):

- Pressione a softkey vertical 2.3 "ShopMill" para criar um programa
sequencial.

Novo programa segiiencial

Tipo ShopMill ||
Nome

- Pressione a softkey vertical 2.4 "programGUIDE G-code" para
criar um programa em cédigo G. Neste caso pode-se optar entre
um programa principal MPF) ou uma subrotina (SPF).

Programa novo codigo G

Tipo Programa principal MPF | >
Nome

M575
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Secao 3

o Em cada diretério ou subdiretério pode ser criado um programa de
qualquer formato pressionando-se a softkey vertical 5 "Qualquer".
No entanto, isto ndo é aplicado as areas "Unidade local" e "USB".
Apenas na area "NC" é possivel criar programas de diferentes tipos
(veja a lista abaixo).

Qualquer novo programa

Nome

SEN_2

‘URFRAE
‘URFRAE
SURING_
SURING_

e o4

Tipo Lista de tarefas JOB v

Lista de tarefas JOB
Dados ferram. TOA
Ocupacao do magazine TMA

Zonas de protegao PRO

Programa de inicializac¢ao INI

Pontos zero UFR

Parametros R RPA »
Definigdes GUD "
Dados de ajuste SEA I

Passagem CEC

Depois de ser pressionada a softkey vertical 1.2 "Novo" sao
disponibilizadas as seguintes fungdes na barra de softkeys vertical.

3.4.1 Barra de softkeys vertical

Area de exibigao

Diretorio

ShopMill

programGUIDE
Codigo G

Qualquer

X

Cancelar

v
oK

Descrigao

Pressionando-se a softkey vertical 2 "Diretério”
pode ser criada uma pecga de trabalho do tipo
*WPD (Worpiece Directory).

A atual posigao de cursor determina o diretério em
que a peca de trabalho sera criada.

E aberta a janela "Nova peca de trabalho".

Nota: A softkey é exibida apenas se a softkey
horizontal 1 "NC" for pressionada antes.

Pressionando-se a softkey vertical 2.3 "ShopMill" é
criado um programa sequencial.

Pressionando-se a softkey vertical 2.4
"programGUIDE G code", dependendo do tipo de
programa selecionado na tela de entradas, € criado
um programa principal (MPF) ou uma subrotina
(SPF).

Pressionando-se a softkey vertical 2.6 "Qualquer”,
dependendo do tipo de arquivo selecionado, é
criado um programa qualquer (veja a figura acima).

Pressionando-se a softkey vertical 2.7 "Cancelar" é
descartada a atual opgao selecionada e a janela é
fechada.

Pressionando-se a softkey vertical 2.8 "OK" ou a
tecla "INPUT" no teclado, os valores especificados
sao confirmados e a respectiva tela de entradas
fechada.

Notas
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Armazenamento na memoria NC

Notas 3.4.2 Parametros para "Nova peca de trabalho"

Parametros Significado

Tipo: Tipo de programa:

e WPD Workpiece directory

Nome Nome de programa:
O nome do programa nao pode exceder os 28
caracteres (nome + ponto + 3 caracteres da extensao
de arquivo, p. ex. *WPD).
Também sao permitidos caracteres de letra
maiuscula (sem acentuagao), numeros e sublinhados
)

3.4.3 Parametros para "Novo programa em cédigo G"

Parametros Significado

Tipo: Tipo de programa:

e MPF Programa principal (Main program file)

e SPF Subrotina (Subprogram file)

Nome Nome do programa
(veja a segao acima)

3.4.4 Parametros para "Qualquer programa novo"

Parametros Significado

Modelo Varios modelos estao disponiveis para selegao.

Tipo: Tipo de programa:

e MPF Programa principal (Main program file)

Nome Nome de programa (veja a se¢ao acima)

M575 Pag. 10 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Armazenamento na memoria NC

3.5 Marcar diretérios e programas NC Notas

Primeiro abra o diretério desejado no gerenciador de programas, como
descrito nas secdes 2.1 e 3.1.

1. Posicione o cursor com a tecla "Cursor para
baixo" no primeiro programa ou diretério a ser
selecionado.

2. Pressione a softkey vertical 4 "Marcar".

O programa ou diretério selecionado com o cursor
laranja esta marcado.

3. Marque mais programas NC ou diretorios
pressionando a tecla azul "Cursor para baixo".
Todos os arquivos ou diretérios selecionados sao
marcados de cor cinza .

230513
T %
Tempo
= (C1Programas pegas DIR 14.85.13 16:44:12
& (0) Subprogramas DIR 30.85.12 11:32:29
= B3 Pecas de trabalho DIR 28.82.13 17:08:37
& £1DIN_ISO_MILLING WPD 28.62.13 17:08:17
= EDOKU WPD 15.05.13 17:28:54
| DI '.II] H :l P d b.0o b
N_BOHREN 5.08 i
ONTO

[=

=
R

Marcar

)

)

D

)

)

DI P b.88 b
1 0
)

)

D

D

D

: .08 : Copiar
N_KONTURFRA : ; 6,88 3
bl ] e I
IEASUR : § .08 :
MPF 648 26.08.11 12:25:38 I
i B MPF 1178 2688.11 12:25:38 o
B DIN_MILLING 1 MPF 238 26.88.11 12:25:38
 EDIN_MILLING_2 MPF 349 170513 095784
DN MOULD MPF 2001 160513 145631
CH/Pegas de trabaiho/DOKULIPD Liore: 2.2 MB

Em seguida, os programas NC marcados podem ser armazenados na
area de transferéncia da PCU pressionando-se a softkey vertical 5
"Copiar" ou a softkey vertical 7 "Cortar".

Os programas armazenados na area de transferéncia podem ser:
e Copiados para outro diretdério ou outra midia de armazenamento.

¢ Removidos de um diretdrio (recortar) e colados em outro diretoério ou
midia de armazenamento.

Dica 1:

Para facilitar a marcacgéo, posicione o cursor no primeiro programa ou
diretério a ser copiado.

Agora pressione e mantenha pressionada a tecla "SHIFT" no teclado,
depois mova o cursor com a tecla azul “Cursor para baixo” até o ultimo
programa ou diretoério a ser copiado. Solte a tecla "SHIFT".

Agora o0s arquivos desejados estdo marcados.

Dica 2:

Para marcar individualmente, posicione o cursor no programa ou diretério
desejado e pressione a tecla azul "SELECT" no teclado.

Agora o arquivo desejado esta selecionado.

Prossiga com os processos de copiar, recortar e deletar como o descrito
a seguir.
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Armazenamento na memoria NC

Notas 3.6 Copiar e colar diretorios e programas NC

Primeiro abra o diretério desejado no gerenciador de programas, como

descrito nas se¢des 2.1 e 3.1 deste mddulo.

1. Mova o cursor com as teclas de cursor azuis até o diretério a
ser copiado. Para copiar mais de um programa ou diretorio,
marque-os primeiro com a softkey vertical 4 "Marcar".

2. Pressione a softkey vertical 5 “Copiar®.

3. Se o programa deve ser copiado para outro diretério do NC,
mova o cursor com a tecla "Cursor a esquerda" para o
proximo nivel acima na arvore de diretorios.

4. Selecione o novo diretério de onde devem ser copiados os
dados com a tecla "Cursor para cima" e "Cursor para
baixo" e abra o diretério pressionando a tecla "Cursor a
direita" ou a tecla amarela "INPUT" no teclado.

5. Como alternativa, na barra de softkeys horizontal pode ser
selecionado outro meio de armazenamento, como uma
unidade local ou um pen drive.

6. Pressionando-se a softkey vertical 6 "Colar" o programa ou
diretério pode ser inserido no local selecionado.

Para aceitar pressione a softkey vertical 8 "OK" ou para
abortar pressione a softkey vertical 7 "Cancelar".
O arquivo de origem é mantido.

Dica 3:

Para acelerar o processo de copiar e colar, posicione o cursor no

programa ou diretério a ser copiado e pressione a combinagéo de teclas

CTRL + C no teclado. Para colar o arquivo em outro local, mova o cursor

até este local e pressione a combinacgéo de teclas CTRL + V.

3.7 Recortar diretérios e programas NC

Primeiro abra o diretério desejado no gerenciador de programas, como

descrito nas secgdes 2.1 e 3.1 deste moédulo.

1. Mova o cursor com as teclas de cursor azuis até o diretorio a
ser recortado. Para recortar mais de um programa ou
diretério, marque-os primeiro com a softkey vertical 4
"Marcar".

2 Pressione a softkey vertical 7 “Recortar®.

Na linha de mensagens aparece a mensagem "1 elemento foi
recortado. Agora ele pode ser colado".

3. Se o programa ou diretério deve ser colado em outro diretdrio
do NC, mova o cursor com a tecla "Cursor a esquerda"” para
0 proximo nivel acima na arvore de diretdrios.

4, Selecione o novo diretdrio para onde devem ser colados os
dados com a tecla "Cursor para cima" e "Cursor para baixo"
e abra o diretdrio pressionando a tecla "Cursor a direita" ou a
tecla amarela "INPUT" no teclado.

5. Como alternativa, na barra de softkeys horizontal pode ser
selecionado outro meio de armazenamento, como um
pen drive.

Dica 4:

Para recortar um programa ou diretério, posicione o cursor no arquivo/

diretério selecionado e pressione a combinacéo de teclas CTRL + X.
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Secao 3

6. Pressione a softkey vertical 6 “Colar” para inserir os dados da
area de transferéncia para um diretorio ou um local de
armazenamento. Para aceitar pressione a softkey vertical 8 “OK”
ou para abortar pressione a softkey vertical 7 “Cancelar”. O
arquivo ou diretdrio de origem ¢é deletado.

3.8 Deletar diretérios e programas NC

1. Mova o cursor com as teclas de cursor azuis até o diretério a ser
copiado. Para copiar mais de um programa ou diretério, marque-
os primeiro com a softkey vertical 4 "Marcar".

2. Pressione a softkey vertical 2.7 "Deletar" na barra de softkeys
vertical 2 (ampliada). Para deletar pressione a softkey vertical 8
"OK" ou para abortar pressione a softkey vertical 7 "Cancelar".
O programa ou diretdrio selecionado é deletado.

3.9 Abrir a janela de pré-visualizagao

1. Pressione a softkey vertical 2.2 “Janela de pré-visualizagao” na
barra de softkeys vertical ampliada. A janela de pré-visualizagao
abre diretamente abaixo da janela do gerenciador de programas.

2. Use as teclas de cursor azuis para navegar até o arquivo de
programa a ser visualizado. Agora o cédigo fonte do programa
selecionado pode ser visto na janela de pré-visualizacao.

3. Para desmarcar/retirar a fungéo, pressione novamente a softkey
vertical 2.2 "Janela de pré-visualizagao".
A janela de pré-visualizagdo desaparece.

Nota: Néo ¢é possivel editar nenhum codigo de programa na "janela de pré-
visualizagdo".

Dica 5: Pressione a tecla "NEXT WINDOW" no teclado para ativar a janela
de pré-visualizagdo. Agora sera possivel navegar liviemente pelo cddigo
fonte através das teclas de cursor azuis.

Dica 6: A janela de pré-visualizagdo pode ser mantida ativa ao passo que
retornamos a barra de softkeys vertical 1, para copiar ou recortar um
programa ou diretorio.

RO 230513
JOG 09:45

Compr. Data Tempo
= (=1 Programas pegas DIR 14.85.13 16:44:12 A
@ (01 Subprogramas DIR 38.85.12 11:32:29

= = Pecas de trabalho DIR 28.02.13 17:08:37 = Janela
& C1DIN_ISO_MILLING WPD 28.02.13 17:88:17 pré-visual
& @ DOKU WPD 15.85.13 17:28:54
DIN_BOHREN_1 MPF 187 26.08.11 12:25:36
[ DIN_BOHREN_2 MPF 593 26.88.11 12:25:36 Procurar
DIN_CONTOUR_MILLING_1 MPF 671 108.85.13 15:11:58
DIN_CONTOUR_MILLING_2 MPF 3943 17.05.13 124618 I
(2 DIN_DRILLING_1 MPF 176 26.88.11 12:25:36
DIN_DRILLING_2 MPF 575 17.85.13 11:15:48
DIN_EN MPF 2 26.08.11 12:25:36 1
DIN_FRAESEN_1 MPF 239 26.88.11 12:25:36 Fixagao
) DIN_FRAESEN_2 MPF 357 26.88.11 12:25:36 miltipla
DIN KONTURFRAESEN 1 MPF 612 26.88.11 12:25:38 v_
CN/Pecas de trabalho/DOKU.UPD Livre: 2.2 MB Ciracte
T | T
N2@6 UORKPIECE(,,, "BOX", 64, 8, -25, -80, -50, 100, 180, 150) “_
N38 T="CUTTER_D32" Apagar
N48 N6

N5@ S$1194 N3

Notas
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Secao 3 Armazenamento na memoria NC

Notas
3.10 Gerar arquivos compactados de programas e diretérios

3.10.1 Barra de softkeys vertical
Pressionando-se a softkey vertical 2.1 "Arquivar" na

barra de softkeys vertical é aberta outra barra de
softkeys vertical.

Arquivar

Gerar Depois de ser pressionada a softkey vertical 3.1
arquio "Gerar arquivo" aparece a seguinte tela de
entradas para selecionar o local de armazenamento.

Criar arquivo: selec. local de armazen.
= [ Arquivos

C1Fabricante
=31 Usuario
£IUSB

K« Com a softkey vertical 3.7 "Voltar" retorna-se a
Voltar barra de softkeys vertical anterior.

Depois de ser selecionado o local de
armazenamento, o nome do arquivo compactado é
especificado na seguinte tela de entradas.

Tipo Arquivo ARC (formato binario) [v |
Nome

Criar Pressionando-se a softkey vertical 4.2 "Novo
diretorio diretorio" é aberta uma tela de entradas "Novo
diretério" onde um novo diretério é definido na atual
posigao do cursor.

Pressionando-se a softkey vertical 4.7 "Cancelar"
Cancelar cancela-se a criagdo do arquivo compactado e
retorna-se a primeira barra de softkeys vertical.

v Pressionando-se a softkey vertical 4.0 "OK" inicia-se
oK a criagdo do arquivo compactado.
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Notas
3.11 Fixacao multipla

Fixagéo Pressionando-se a softkey vertical 2.5 "Fixagcao
muiltipla multipla" sdo otimizadas as trocas de ferramentas
através da fixagdo multipla de pecas.

Fixagao multipla

Numero das fixacoes 2
Primeiro desl. de pto.zero G54 v

Salvar programa novo como:
Nome

Parametros Significado

Numero de fixagcdes: Numero total de pecgas de trabalho usinadas.

Primeiro Selecao do primeiro deslocamento de ponto zero
deslocamento de para a fixagdo multipla.

ponto zero:

Nome: Nome do novo programa com troca de ferramentas

otimizada gragas a fixagao multipla.

7 Pressionando-se a softkey vertical 8 "OK" sdo
0K aceitos todos os parametros e nomes.
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Secao 3 Armazenamento na memoria NC
Notas . ~ e . .
3.11 Fixacao multipla continuagéo
Fixagao miiltipla
Ne DP2 Nome
1 G54
2 G55
Selecion. Pressionando-se a softkey vertical 2.1 "Selecionar
programa programa" sdo selecionados os programas para a
otimizagao da troca de ferramentas através da
fixacdo multipla .
= P Dados do NC A
o 5 Pecas de trabalho 28.02.13 17:88:37
& 1 DIN_ISO_MILLING.LIPD 28.0213 17:08:17
& £1DOKUUPD 15.05.13 17:28:54
= £1DOKU_EXAMPLES_DE.UPD 280213 17:08:21
= 1PROGRAMGUIDE.UPD 280213 17:08:26 -
& E3SHOPMILL.LIPD 23.05.13 09:55:07
2 DEMO_PROGRAM.MPF 2078 26.08.11 12:25:44
2 SUIV_U1_TABLE_AC.MPF 1150 26.08.11 12:25:44
@ TEST_MCD.INI 112 230513 09:55:07
© 1SHOPMILL_COURSE.UPD 28.02.13 17:08:28
& £ TEMPUPD 280213 17:08:28
& C1TESTUPD 100513 134852
CN/Pegas de trabalho/SHOPMILL.WUPD “Livre: 22MB
P Pressionando-se a softkey vertical 2.3 "Localizar" a
busca por "Nome de arquivo" é realizada com o
auxilio das softkeys verticais.
Em todas Pressionando-se a softkey vertical 2.6 "Em todas as
fixagoes fixagdes" sao atribuidas todas as fixagdes de
mesmo nome.
Fixagdo miiltipla
Ne DPZ Nome
1 G54 DEMO_PROGRAM.MPF
2 G55 DEMO_PROGRAM.MPF
Apagar Pressionando-se a softkey vertical 2.5 "Deletar
entrada entrada" € deletado o nome de arquivo marcado
pelo cursor .
Flpagar Pressionando-se a softkey vertical "Deletar tudo"
fudo sdo deletados todos os nomes de arquivo para cada
nome de fixacao.
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3.11 Fixagao multipla continuagao

V4 Pressionando-se a softkey vertical 8 "OK" sdo
oK aceitos todos os parametros e nomes.

Fixagao miltipla

0 programa é calculado.

E executado o calculo do programa de fixag&o
multipla.
|E hO\ 23.05.13
JOG 10:00

Tipo  Compr. Data Tempo Arquivar
@ (21 Programas pegas DIR 14.05.13 16:44:12
@ (21 Subprogramas DIR 30.85.12 11:32:29
& 3 Pecas de trabalho DIR 28.02.13 17:08:37 Janela
& C1DIN_ISO_MILLING WPD 28.02.13 17:08:17 pré-visual
= 1 DOKU WPD 15.05.13 17:28:54
& 1 DOKU_EXAMPLES_DE WPD 28.02.13 17:08:21 —
& £1PROGRAMGUIDE WPD 28.02.13 17:08:26 Procurar
o [ SHOPMILL WPD 23.05.13 10:00:15
DEMO_PROGRAM MPF 2970 260811 12:25:44 =
SUIV_U1_TABLE_AC MPF 1150 26.88.11 12:25:44
- B TEST MPF 6030 23.85.13 10:00:18
TEST_MCD INI 132 23.85.13 16:00:14
& C1SHOPMILL_COURSE WPD 28.02.13 17:08:28 Fixagdo
@ C3TEMP WPD 28.02.13 17:08:28 miiltipla
o (3 TEST WPD 18.85.13 13:48:52 _
Caracte-
risticas
Apagar

CN/Pegas de trabalho/SHOPMILL.WPD Livre: 2.2 MB

Notas
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Notas

3.12 Propriedades dos programas e diretérios

Caracte-
risticas

Parametros

Caminho e nome:

Criado em:

Modificado em:

Direitos:

¢ Nivel de prot. 1
¢ Nivel de prot. 2
¢ Nivel de prot. 3
¢ Nivel de prot. 4
e Nivel de prot. 5
¢ Nivel de prot. 6
e Nivel de prot. 7

Pressionando-se a softkey vertical 2.6
"Propriedades" na barra de softkeys vertical
ampliada, dependendo da atual posi¢éo do cursor e
do programa selecionado (aqui TEST.MPF), é
aberta a janela "Propriedades de ..." com os niveis
protecao do programa ou diretério selecionado.

Propriedades de DIN_DRILLING_1.MPF

Caminho: CN/Pegas de trabalho/DOKUWPD

Nome:  DIN_DRILLING_1.MPF

Criado: sem informacdes!

Alterado: 26.88.11 12:25:36

Direitos: Executar Chave de seguranca 8
Gravar Chave de seguranca 3
Listar Chave de seguranca 8
Ler Chave de seguranca 8

Fabricante

nHCSEN_Z Servigo

NG_1 Usuario

NG_2 Chave de seguranca 3

Chave de seguranga 2

A1
2 Chave de seguranca 1
1 Chave de seguranca 8

<l €l €€

EmEEmEmEmma

Nota: Aqui podem ser modificados o nome do
programa e os direitos de usuario.

Significado

Nome e caminho do programa:
O programa com o nome "TEST1.MPF" encontra-se
no diretorio NC/Pecas/TESTE.

Data e hora de criag&o:
A direita do campo "Criado em": A data e a hora de
criacdo sao indicadas aqui.

Data e hora da modificagdo:

A direita do campo "Modificado em": A data e hora
desde a ultima edicdo do programa sao indicadas
aqui.

Aqui sao definidos os direitos de execugéo,
gravacgao, listagem e leitura de um programa ou
diretorio.

Possibilidade de 7 niveis de protecdo (1 é o nivel de
protecao mais alto, 7 o mais baixo).

Fabr. da maquina Protegido por senha
Assisténcia técnica  Protegido por senha
Usuario Protegido por senha
Programador Interruptor de chave 3
Operador qualificado Interruptor de chave 2
Operador treinado Interruptor de chave 1

Operador iniciante Interruptor de chave 0

M575
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Armazenamento na meméria NC Secao 4

41 Selegao da fungao "Unidade local" Notas
Drive Pressionando-se a softkey vertical 2 "Unidade
7 Local local" é exibido o gerenciador de programas com a

estrutura de diretérios da unidade local.

0| &

Data

0.
) DIN_CONTOURMILLING_1 MPF 1563 08.85.13 12:50:09
[E) GEO_FINISH_G1 MPF 18461535 26.09.86 12:16:48
2| GEO_PREF MPF 273508 26.09.86 12-1648 Novo
8 GEO_ROUGH MPF 231281 26.69.06 12-16:48
B MODUL28 MPF 1466 26.88.11 12:25:32 A
2l MODUL29 MPF 2 268811 122532 Abrir
E MODUL38 MPF 1464 268811 12:25:32
& MODUL31 MPF 1215 268811 12:25:32 [
E MODUL31B MPF 2 260811 122532 o
B MODUL31C MPF 2 260811 122532
E MODUL32 MPF 1712 268811 12:25:32 |
E MODUL34 MPF 684 268811 12:25:32 ,
8 TECHNO_COMPLETE MPF 1258 25.00.06 14:43-18 Copiar
2 TECHNO_FINISH_G1 MPF 418 260986 121648 ]
/8 TECHNO_PREFIN__CIP MPF 427 268906 12:16:42
/8] TECHNO_ROUGH_CIP MPF 437 260986 121642
8 UP_MODUL31 SPF 250 268811 12:25:32

[

Cortar

Livre: 26.9 GB

Na janela do gerenciador de programas € exibida uma listagem completa
de todos os diretérios e arquivos da unidade local. A descricdo das
informagdes de nome, tipo, tamanho e data/hora indicadas nesta janela
esta disponivel na sec¢ao 3.1.

4.2 Barra de softkeys vertical

A funcionalidade total esta disponivel na janela do gerenciador de
programas ao ser pressionada a softkey horizontal 2 "Unidade local" ou
softkey horizontal 3 "USB" (veja a se¢ao 3 deste modulo).

Além disso, existe a opgéo de se criar um diretério com a softkey vertical
1 "Diretério".

Pressionando-se a softkey vertical 1 "Diretério" é
aberta a tela de entradas "Novo diretério" para criar
o diretério na unidade local.

O nome do novo diretdrio é especificado e
confirmado pressionando-se a softkey vertical 8
"OK" ou a acao é abortada com a softkey vertical 7
"Cancelar".

Diretorio
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Armazenamento na memoria USB

Notas - -
5.1 Seleg¢ao da fung¢ao "USB"
Pressionando-se a softkey vertical 3 "USB" é
Diretorio exibida a seguinte estrutura de diretérios da
unidade USB.
E] ‘ BpM 230513
JOG 10:03
Data
-
DIN_CONTOURMILLING_1 1563 08.65.13 12:59:09
GEO_FINISH_G1 MPF 18461535 26.89.86 12:16:48
GEO_PREF MPF 273560 26.89.06 12:16:48 Nouo
GEO_ROUGH MPF 231281 26.89.86 12:16:48
MODUL28 MPF 1466 26.88.11 12:25:32 I
MODUL29 MPF 2 26.08.11 12:25:32 Abrir
1MODUL38 MPF 1464 26.08.11 12:25:32
MODUL31 MPF 1215 268811 122532 |
MODUL31B MPF 2 2608.11 12:25:32 oo
MODUL31C MPF 2 26.08.11 12:25:32
MODUL32 MPF 1712 2688.11 12:25:32 1
MODUL34 MPF 684 26.08.11 12:25:32 ]
£ TECHNO_COMPLETE MPF 1258 25.09.06 14:43:18 Copiar
[E TECHNO_FINISH_G1 MPF 410 26.09.86 12:16:48 _
 TECHNO_PREFIN_CIP MPF 427 260906 12:16:42
Emcuuo_nouen_cw MPF 437 26.89.06 12:16:42
£ UP_MODUL31 SPF 259 26.08.11 12:25:32
/]
Cortar
Livre: 20.9 GB
Na janela do gerenciador de programas € exibida uma listagem completa
de todos os diretdrios e arquivos da unidade USB. Para uma descricao
das informacgdes indicadas nesta janela, veja a se¢ao 3.1.
5.2 Barra de softkeys vertical
A funcionalidade total esta disponivel na janela do gerenciador de
programas ao ser pressionada a softkey horizontal 2 "Unidade local" ou
softkey horizontal 3 "USB" (veja a segao 3 deste médulo).
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M600 Fundamentos de programacgao
com ShopMill

1 Descricao breve

Objetivo do médulo:

Neste modulo vocé aprende os fundamentos da criagdo de programas sequenciais no ShopMill.

Descrigcao do médulo:
Este mddulo explana a estrutura geral de um programa ShopMill, que inclui o cabecgalho do
programa, os blocos de programa e o fim do programa. Além disso, a programacéao de blocos

encadeados (programas sequenciais), as fungdes do "Editor", bem como as fun¢des "Diversos",
"Simulacao" e "Executar NC" também estao descritos aqui.

Conteudo:

Fundamentos

Criar programas ShopMill
Editor

Diversos

Simulacao

Executar NC

828D/840Dsl SINUMERIK Operate

Este documento foi elaborado para fins de treinamento.
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Este médulo explana a estrutura geral de um
programa ShopMill, que inclui o cabegalho do
programa, os blocos de programa e o fim do
programa. Além disso, a programacao de blocos
encadeados (programas sequenciais), as fungdes
do "Editor", bem como as fung¢des "Diversos",
"Simulacao" e "Executar NC" também estao
descritos aqui.

Fundamentos de
programagao com
ShopMill:
INiclO

Fundamentos

‘.

Criar
programas
ShopMill

I

Fundamentos de
programagao com
ShopMill:

FIM

Notas
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Secao 2

Fundamentos

Notas

CN/WKS/DOKU/SM_EN

o

END Fim de programa

QJ N2@ Bolsa circular v T=CUTTER_D25 F10888/min S=208088rot 21=-10 238 ‘

2.1 Programagao com ShopMill

O ShopMill oferece a opc¢éao de criar programas NC diretamente no
sistema de comando na forma de programas sequenciais. Ele também
oferece a opg¢ao de criar programas em cédigo G diretamente com a
funcionalidade do ShopMill.

Nota:

A criagdo de programas em cdodigo G sob ShopMill esta descrita
detalhadamente no médulo M604 "Fundamentos da programag¢éo
programGUIDE".

A vantagem da programacao de um programa sequencial ShopMill esta
no assistente grafico para programacao no editor.

Para esta tarefa estao disponiveis as seguintes fungdes:

o Selecao de passos de programa (ciclos) orientada por tecnologia
através de softkeys

¢ Telas de entradas para a atribuigcdo de pardmetros com graficos de
ajuda animados

¢ Ajuda online sensivel ao contexto para cada tela de entradas

e Suporte para a especificagdo do contorno (processador de geometrias)

Programas ShopMill podem ser representados em diferentes vistas:

¢ Como um plano de trabalho que mostra o cabecalho do programa, os
passos de programagao e seus encadeamentos, assim como o fim do
programa.

23.085.13
10:85

P Hi@ Cabecalho programa Desloc. pt. zero G54

N3@ Bolsa circular 97 T=CUTTER_D8 F1886/min S=2088rot 21=-18 230 Criar
48 801: Circulo pos. 20-0 X0=0 Y8=0 R=50 N=3 bloco

Procurar

Marcar

”I

Copiar

Colar

Cortar

M600
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Fundamentos Secao 2

Notas

e Como um grafico de programacgao na vista grafica (com a softkey
vertical 2.2. "Vista grafica" ativada): A peca de trabalho ou passo de
usinagem sao exibidos como um grafico de contorno em vista lateral ou
vista de planta. O bloco de programa marcado no plano de trabalho é
destacado de cor diferente.

D X 23.05.13
JOG 10:06

CN/WKS/DOKU/SM_EN

Y
8] 100 Exicén
O grafica

Re-
58 @ numerar
RAbrir
outro progr.
° —D
-50 @ Rjustes

Fechar

|
—
=
=

-150 -100 -50 8 58 108 150 X 4

g‘A

Simu-
lagao

&b Fresar | G G

g

¢ Como uma tela de parametros com um grafico auxiliar em vista 3D, ou
simulagao do passo de usinagem em vista lateral ou vista de planta.
Quando disponiveis, as vistas alternam-se continuamente entre o
grafico auxiliar e a animagao .

) m 23.05.13
JOG 10:06

CN/UKS/DOKU/SM_EN Bolsa circular Selecione
P T ] 95 D1 ferramenta
35 F 1000.888 mm/min
{} } S 2000.608 RPM Exibigéo
] Usinagem v grafica
END em planos
Modelo de pos.
Bolsa

4 30.000 5

21 -10.800 abs e

DXY 40.808 %

D2 5.008

UXy 8.560

2 0.500 ——1

Imersao Vertical

F2 500.868 mm/min

) |
Escarear Usinagem compl. X
Cancelar
v
Aceitar
& rresar | G OO0

Os gréficos auxiliares animados sempre sao exibidos na posi¢ao correta
do sistema de coordenadas ajustado. Os parametros sao exibidos
dinamicamente no grafico e destacados de cor diferente.
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Secao 2

Fundamentos

Notas

2.2 O plano de trabalho

O principal componente da programagao com o ShopMill é o "Plano de
trabalho" na janela do editor, com a seguinte estrutura:

e Cabecalho do programa (com os ajustes basicos do programa como
unidades de medicéo, deslocamento de ponto zero, dimensdes brutas,
estratégias de retracio, sentido de fresamento, etc.)

¢ Blocos de programa (os passos de programa com os ciclos)

¢ Fim do programa (veja a figura abaixo)

P N1@ Cabecalho programa Desloc. pt. zero G54
{ 51 N28 Bolsa circular v T=CUTTER_D25 F1888/min S=20800rot 21=-18 230
Q N38 Bolsa circular vvv  T=CUTTER_DS8 F1888/min S=2000rot 21=-18 230

171 N4 001: Circulo pos. 20=0 X0=0 Y8=0 R=50 N=3

END Fim de programa

2.2.1 Cabecalho do programa

O cabegalho do programa (veja também a sec¢ao 2.2) contém as
dimensdes da peca bruta para fins de simulagao, assim como os
parametros que atuam no programa inteiro, por exemplo:

e Deslocamento de ponto zero

e Unidade de medi¢cao (mm/pol.)

e Eixo de ferramenta X, Y, ou Z

e Plano de retrocesso, distancia de seguranca e sentido de usinagem

No plano de trabalho, o cabegalho do programa esta no inicio do
programa e é identificado pelo icone P , assim como a inscrigéo
"Cabecgalho de programa" e os parametros correspondentes (veja a figura
abaixo).

P Hi1@ Cabecalho programa Desloc. pt. zero G54
2.2.2 Blocos de programa

Os blocos de programa sao passos de trabalho programados que sao
representados no editor em linhas individuais com o respectivo simbolo,
descrigcao/texto da tecnologia correspondente e os parametros
especificados (como o indicado na figura abaixo).

ijJ N2@ Bolsa circular v T=CUTTER_D25 F1888/min S=2008rot 21=-18 63
2.2.3 Blocos de programa sequencial (encadeados)

Para as fungdes "Furacao", "Fresamento" e "Fresamento de
contorno" os blocos de tecnologia e contornos sao
programados separadamente. Estes blocos de programa sao
encadeados automaticamente pelo sistema de comando e
associados ao plano de trabalho através de colchetes. Blocos
de tecnologia sao blocos que descrevem a forma com que a
usinagem deve ser processada, como a centragem e furagéo.
Blocos de posicionamento ou blocos geométricos
descrevem as posi¢cdes para a usinagem, por exemplo, furos
em um padrao de posicao de circulo inteiro. Um bloco de
programa sequencial (cadeia) apenas sera considerado
fechado se um ou mais blocos de tecnologia forem
finalizados com um bloco de posicionamento. Uma
mensagem de erro é retornada se faltar um desses elementos.

LINS\S

M600
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Fundamentos Secao 2

, ~ . Notas
Os simbolos desses blocos sdo marcados por colchetes, a

direita do simbolo do bloco de usinagem, do inicio do
encadeamento até o fim do encadeamento do programa. Cada
tecnologia é representada por um unico simbolo. Estes simbolos
e seus encadeamentos também sio exibidos na borda esquerda
do grafico de programacao e telas de entrada dos parametros
(neste caso centragem, furagao e posi¢cao padrao de circulo ).

¥\

2.2.4 Fim do programa

O fim do programa indica ao sistema de comando que o processamento
da peca de trabalho chegou ao fim. Além disso, aqui é possivel definir se
0 programa deve ser repetido para varias pegas de trabalho. O fim do
programa € identificado pelo icone END | assim como pela inscri¢ao "Fim
do programa" e, quando selecionado, pelo texto "Repeticao = sim" (veja a
figura abaixo).

END End of progranm Repetition=Yes

2.2.5 Passos de programa em cédigo G

No plano de trabalho também podem ser inseridos blocos de programa
em caodigo G.

Para isso, o cursor deve estar posicionado na posi¢ao desejada na janela
do editor onde o comando em cdodigo G deve ser inserido. Pressionando-
se a tecla "INSERT" no teclado, é aberta uma linha laranja identificada
pela letra G e um cursor intermitente, onde se insere os comandos em
cédigo G. O bloco é fechado com a tecla azul "Cursor para cima" ou
"Cursor para baixo". A entrada foi aceita.

Nao é possivel passar para uma tela de parametros diretamente da linha
de cédigos G.

END Fim de programa

2.3 Navegacao na janela do editor

Para uma navegacéo rapida e confortavel dentro de um programa
sequencial e nas telas de parametros sao utilizadas as teclas de cursor

azuis.

A Com a tecla azul "Cursor para cima" no teclado
navega-se para cima dentro do editor de programa
e nas telas de parametros.

v Com a tecla azul "Cursor para baixo" no teclado
navega-se para baixo dentro do editor de programa
e nas telas de parametros.

_,I O simbolo de seta (simbolo de ampliagéo) no lado
direito da linha do bloco de programa na janela do
editor indica que os parametros da tela de entradas
podem ser editados com a tecla "Cursor a direita".

’ A tecla "Cursor a direita" abre a tela de parametros
para o bloco de programa correspondente.

< A tecla "Cursor a esquerda” fecha a tela de
parametros do bloco de programa correspondente

e retorna-se a janela do editor, onde sdo mostrados
os passos do programa ShopMill.
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Secao 3

Criar programas ShopMill

Notas . :
3.1 Criar um programa ShopMill
Um programa ShopMill pode ser criado a partir dos modos "JOG", "MDA"
e "AUTO" como segue:
e Pressione a tecla "Program Manager" no teclado.
MANAGER A janela para criar e gerenciar os programas €é aberta
diretamente.
Veja o médulo M575 - "Area de operacdo Gerenciador
de programas”.
-OU -
Pressione a tecla "MENU SELECT" no painel de
operagao.
Pressione a softkey horizontal amarela 4 "Gerenciador
de programas".
e A janela para criar e gerenciar os programas € aberta.
de progr.
- ENTAO -
Selecione uma unidade de armazenamento
pressionando a softkey horizontal "NC", "Unidade local"
ou "USB" onde o programa deve ser criado.
Mova o cursor laranja com as teclas de cursor azuis até
o diretorio de sua escolha.
Pressione a softkey vertical 2 “Novo*.
Novo E aberta a barra de softkeys vertical com fungdes para a
criacdo de programas.
) Pressione a softkey vertical 3 "ShopMill" para abrir a tela
Shoprill de entradas usada para criar um programa sequencial
ShopMill, como representado abaixo.
ﬁ 230513
JoG 10:09
Nome Tipo  Compr. Data Tempo Diretério
2 DIN_BOHREN_2 MPF 503 2608.11 122536  ~
# DIN_ comoun MILLING 1 MPF 671 10.85.13 15:11:58 I
= DIN_CO! MpE 94 : 12:46:18
2 DIN_DRILI Novo programa seqiiencial 12:25:36
DIN_DRIL 11:15:48
DIN_EN 12:25:36
) DIN_FRAE 122536
DIN_FRA i V1] 122536 =
DIN_KONT | °° Shopt 81 12:25:38
@ DIN_KonT Nome SM 12:25:38 programGUIDE
DIN_MEA 12:25:38 Cadigo G
DIN_MER: 12:25:38 ]
DIN_MESS 12:25:38
@ DIN_MESSEN_2 MPF 1176 26.08.11 12:25:38
2 DIN_MILLING_1 MPF 238 26.08.11 12:25:38
DIN_MILLING_2 MPF 349 17.05.13 89:57:04 —
2 DIN_MOULD MPF 2001 16.85.13 14:56:31 Qualquer
2 DIN_MOULD_BLOCKS MPF 2120 26.68.11 12:25:38
DIN_SPRIT2FORM MPF 1871 2688.11 12:25:38
DIN_TEST MPF 115 26.88.11 12:25:38
EXAMPLE MPF 248 15.05.13 18:52:42 Cancelar
[ MOULD MPF 164 16.85.13 16:17:38
i SM BLOCKS 15.85.13 17:55:17
CN/Pegas de trabalho/DOKU.UPD Chwe: 22 MB
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Criar programas ShopMill

Secao 3

3.2 Definir o cabecalho do programa

Apbs a especificagdo do nome do programa e sua confirmagdo com a
softkey vertical "OK" é aberta automaticamente a tela de entrada dos
parametros para o cabegalho do programa. Aqui podem ser especificados
os parametros para unidade de medida, deslocamento de ponto zero,
forma da pega bruta, dimensbes da peca bruta, plano de retragao,
distancia de seguranca, sentido da usinagem e o padrao de posicao de
retracdo (veja a figura abaixo) .

j BPM ‘ 230513
JOG 1:1

CN/UKS/DOKU/SM Cabegalho programa

B Unid. medigao mm
END Desloc.zero G54
Peca bruta Quadro Exibicao
X0 0.000 grafica
Yo 0.008 _
X1 150.800 inc
Y1 100.808 inc
2A 0.008
2l -20.808 inc _
PL G17 (XY)
Plano retroc.
RP 100.000 _
Dist.segura
SC 1.800
Sentido de usinagem _
Sent.direto
Posigéo de retrag. padrao
Otimizado ]
x

Especifique os valores adequados e confirme-os pressionando a softkey
vertical 8 "Aceitar" ou aborte-os pressionando a softkey vertical 7
"Cancelar" e retornar a janela do editor.

A vista muda para a vista do plano de trabalho na janela do editor. Dessa
forma, o cabecalho de programa e o fim do programa sao programados
automaticamente.

3 PO 230513
JOG 10:10

CN/UKS/DOKU/SM

P Cabegalho programa
END  Fim de programa

Criar
bloco

Procurar

Marcar

Copiar

Colar

Cortar

Notas
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Secao 3 Criar programas ShopMill

Notas 3.3 Criar blocos de programa

Posicione o cursor laranja em qualquer bloco de programa apés o
cabecalho do programa onde se deseja inserir um novo bloco de
programa. Selecione a tecnologia a ser aplicada, como "Furacao",
"Fresamento", "Fresamento de contorno”, etc. Por exemplo, selecione
"Fresamento" -> "Bolsao" -> "Bols&o retangular" para abrir a janela de
parametros e o grafico auxiliar animado para esta tecnologia.

D B0 ‘ 230513
JOG 19:13

CN/UKS/DOKU/SM Bolsa retangular Selecione
5] T CUTTER_D10 D1 ferramenta
e F 0.080 mm/dente
END | v 158 m/min

Pto.de ref. =

Usinagem vov

Pos. individual

X0 75.600

Yo 50.800

20 6.008

u 40.000

L 60.000

R 6,000 1

ab 30.000 °

21 -15.080 abs

DXY 86.000 % 1

D2 2.508

UXY 8.300

U2 0.300 |

Imersao helic. x

EP 2.0880 mm/rot Cancelar

ER 2.008

Especifique os valores adequados e confirme-os pressionando a softkey
vertical 8 "Aceitar" ou aborte-os pressionando a softkey vertical 7
"Cancelar" e retornar a janela do editor. O novo bloco de programa é
inserido automaticamente na janela do editor. A tecla "Cursor a direita"
abre a tela de pardmetros a qualquer momento, para modificagao
posterior dos parametros .

D BPM ‘ 230513
JOG 10:12

Facear
com fresa

P Cabegalho programa Desloc. pt. zero G54 &
%3 Bolsa retangular vvv  T=CUTTER_D10 F0.88/2 V=158m X0=75 Y8=50 20=0
END  Fim de programa Bolsa

Saliéncia
Poliedro

Ranhura

Fresagem
roscas

Gravura

Se necessario, especifique mais passos de programa, como descrito
acima .
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Criar programas ShopMill

Secao 3

3.4 Fim do programa

O bloco de programa "Fim do programa" € inserido automaticamente ao
ser criado um programa. Para fazer modificagcdes até o fim do programa,
deve-se posicionar o cursor de selec¢do laranja com as teclas de seta azul
no bloco "Fim do programa" e ampliar a exibicao com a tecla "Cursor a
direita". E aberta a tela de parametros para "Fim do programa" como
indicado abaixo. Aqui pode ser configurado se o programa deve ser
repetido para varias pecas de trabalho.

D N 23.0513
JoG 10:13

w

CN/UKS/DOKU/SM Fim de programa
P Y Repeticao nao
END sim
1 .
100 ]
50 7
d 1
[
58 X
Cancelar
=
8 50 100 158 X v

Selecione "Sim" para repetir o programa e confirme isso pressionando a
softkey vertical 8 "Aceitar" ou aborte pressionando a softkey vertical 7
"Cancelar" e retornar a janela do editor.

Os novos valores especificados sao atualizados automaticamente.

Notas
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Secao 4 Editor

Notas . , .
Com o editor é possivel criar, complementar e alterar os programas de
peca.

4.1 Selegao da funcao "Edit"

A funcgao "Editor" é chamada a partir do modo de operacéo "JOG", "MDA"

ou "AUTO".
— Pressionando-se a tecla "PROGRAM" no teclado é
' aberta a area de operacgao "Programa", que mostra
PROGRAM 0 ultimo programa que foi editado.
-OuU -
@ Pressione a tecla "MENU SELECT" no painel de
STl operacao.
SELECT
Pressione a softkey horizontal amarela 3
’ "Programa" para passar a area de operagao
"Programa".
Programa A area de operacéao "Programa" € aberta e mostra o

ultimo programa editado (veja a figura abaixo).

Se nao estiver selecionado, pressione a softkey
horizontal 1 "Edit".

Se nenhum programa foi carregado desde a
inicializacao do sistema de comando, é a janela
"Gerenciador de programas" que abre primeiro
depois de ser pressionar a softkey horizontal 3
"Programa".

Aqui se seleciona um programa ShopMill existente
Ou se cria um novo.

Na barra de softkeys vertical estao disponiveis as seguintes softkeys com
suas fungbes correspondentes:

3 ‘ PO\ 23.05.13

JOG 10:15
CN/WKS/DOKU/SM_EN
P N1@ Cabegalho programa Desloc. pt. zero G54 i
{3 H2@ Bolsa circular v T=CUTTER_D25 F18088/min S=2000rot 21=-10 230 =
{}J N38 Bolsa circular vvv  T=CUTTER_D8 F1888/min S=20088rot 21=-108 238 Criar
1 H48 801: Circulo pos. 20=8 X8=0 Y8=8 R=50 N=3 bloco
END Fim de programa

Procurar

Marcar

Copiar

Colar

Cortar

Simu-
lagao
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Editor

Secao 4

4.2 Barras de softkeys verticais 1 e 2

Area de

exibicao
Selecione
ferramenta

Criar
bloco

Procurar

Marcar

Copiar

Colar

Cortar

Descricao

Em um programa ShopMill a chamada da ferramenta é
realizada nas telas de ciclo. A funcao "Selecionar
ferramenta" esta disponivel para programas ShopMill
com as tecnologias "Furacao", "Fresamento",
"Fresamento de contorno" ou no respectivo bloco de
programa com a utilizacdo da ferramenta. Por isso que a
softkey vertical 1.1. "Selecionar ferramenta" fica
marcada de cor cinza (inativa) enquanto nao for inserida
nenhuma linha em cadigo G.

Pressionando-se a softkey vertical 1.2 "Agrupar" sao
criados blocos de programa em agrupamentos, muito
Uteis na criagdo de programas mais extensos.

Pressionando-se a softkey vertical 1.3 "Localizar" é
possivel pesquisar qualquer texto nos blocos de
programa. Uma janela de localizagéo é aberta para
especificagdo do termo de busca. Também é possivel
usar a funcao "Localizar préximo".

Pressionando-se a softkey vertical 1.4 "Marcar" pode
ser marcado um ou mais blocos de programa para cépia
ou recorte (deletagao).

Pressionando-se a softkey vertical 1.5 "Copiar" pode ser
copiado um ou mais blocos de programa na memaria do
sistema de comando, para depois colar esse conteudo
no atual programa ativo ou em outro.

Pressionando-se a softkey vertical 1.6 "Colar" os blocos
de programa, que foram copiados ou recortados
anteriormente, sdo colados apés o bloco de programa
selecionado (atual posi¢ao do cursor). O conteudo pode
ser colado tanto no programa ativo como em outro
programa ShopMill.

Pressionando-se a softkey vertical 1.7 "Recortar” é
recortado um ou mais blocos de programa, os quais
podem ser colados em um programa ou simplesmente
deletados. Os blocos de programa recortados
permanecem na area de transferéncia e disponiveis
para reinser¢cao com a softkey vertical 1.6 "Colar".

Notas
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Secao 4 Editor
Notas
4.2 Barras de softkeys verticais 1 e 2 continuacao
Area de Descrigdo
exibi¢ao
Pressionando-se a softkey vertical 1.8 "Ampliar" é
exibida a barra de softkeys vertical 2.

Vista Pressionando-se a softkey vertical 2.1 "Vista" pode-se
selecionar entre "Fechar todos os blocos" e "Abrir
todos os blocos".

Exibigao Pressionando-se a softkey vertical 2.2 "Vista grafica", a
grafica peca de trabalho simulada é representada em uma vista
de planta como linha de contorno.
Nota: A softkey é visivel apenas no ShopMill
Re- Pressionando-se a softkey vertical 2.3 "Renumerar” sao
numerar atribuidos novos numeros para cada passo do programa
na janela do plano de trabalho.

Abrir Pressionando-se a softkey vertical 2.4 "Abrir outro

outro progr. programa" é possivel visualizar dois programas lado a
lado.
i Pressionando-se a softkey vertical 2.6 "Ajustes" séo

justes . - .

alteradas as configuragdes do editor.
Fechar Pressionando-se a softkey vertical 2.7 "Sair" é fechado
o editor com o programa ativo.
Pressionando-se a softkey vertical 2.8 "Voltar" retorna-
se a barra de softkeys vertical 1.
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Editor Secao 4

. Notas
4.3 Selecionar ferramenta

Com a funcao "Selecionar ferramenta" é feita a localizagao e selecao de
uma ferramenta .

4.3.1 Selecao da funcao "Selecionar ferramenta”

Selecione Pressionando-se a softkey vertical 1.3 "Selecionar
ferramenta w oz .
ferramenta" é aberta a janela de busca como
mostrado a seguir, com as seguintes fungdes
disponiveis na barra de softkeys vertical .

:’ N 23.0513
JoG 10:26

CN/WKS/DOKU/SM_BLOCKS Bolsa retangular fListan de
P T  CUTTER_DS p1 |ferramenta
= F 0.250 mm/dente RN

ﬁ v 258 m/min
im Bl Selecao de ferramentas MAGAZIN1
. ]
. | /]
Local Tipo Nome ferram. ST D Comprim. @ 1_
A A, CUTTER_D18 1 1 150080 10.808 I
1 4, CUTTER_D4 1 1 65000 4.000
2 4 CUTTER_D6 1 1 120068  6.000
3 4, CUTTER_D8 1 1 173068  8.800 1
4
5 45 CUTTER_D16 1 1 110068 16.000
6 g5 CUTTER_D20 1 1 100080 20.800 , ]
7 &, CUTTER_D25 1 1 123000 25.000 ¥ %
F2 0.188 mm/dente Cancelar
Escarear Usinagem compl.

Com as teclas "Cursor para cima" e "Cursor para baixo" do teclado é
selecionada a ferramenta necessaria ao bloco de usinagem.

Se a ferramenta requisitada néo estiver disponivel, pressione a softkey
vertical 1 "Lista de ferramentas" para criar uma ferramenta.

4.3.2 Barra de softkeys vertical

Area de exibigdo Descricao

Lista de Pressionando-se a softkey vertical 1 "Lista de
ferramenta ferramentas" é acessada a lista de ferramentas.

Veja o médulo M573 - "Area de operagdo

Parémetros”.
X Pressionando-se a softkey vertical 7 "Cancelar" é
Cancelar abortado o processo de busca.
v Pressionando-se a softkey vertical 8 "OK" a
OK ferramenta selecionada é carregada no bloco de
usinagem.
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Notas
4.4 Agrupamento

Com a funcao "Agrupar" é possivel agrupar os blocos de usinagem
similares.

4.4.1 Selecao da fungao "Agrupar"
Criar Pressionando-se a softkey vertical 1.2 "Agrupar” é

bloco . " "
aberta a janela "Novo agrupamento" como mostrado
a seguir, onde pode ser atribuido um nome ao

agrupamento.
230513
” :}c}% ‘ 13-?7
CN/UWKS/DOKU/SM_BLOCKS 6
P H1@ Cabegalho programa Desloc. pt. zero G54 |
~[= N2@ SQUARE ]
+ N6@ CIRCLE
END Fim de programa
|
|
Criar novo bloco
Texto DRILL _
I
I
x
Cancelar
= v
Aceitar

Apés a especificagdo de um nome, pressione a softkey "OK"

P HNi@ Cabegalho programa Desloc. pt. zero G54 |
+ N28 SQUARE
+ N6@ CIRCLE

DRILL =)

END Fim de programa

Agora podem ser criados blocos de usinagem dentro do
agrupamento.

4.4.2 Barra de softkeys vertical

Area de exibigao Descricao

X Pressionando-se a softkey vertical 7 "Cancelar" &
Cancelar abortado o processo de busca.

v Pressionando-se a softkey vertical 8 "OK" é

OK carregado um novo agrupamento de blocos no

programa com o nome anteriormente selecionado.
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4.5 Localizar

Com a funcéao "Localizar" pode-se localizar e também substituir um texto
em um programa sequencial.

451 Selecao da funcao "Localizar"

Procurar

¥

Pressionando-se a softkey vertical 1.3 "Localizar" é
aberta a janela de busca como mostrado a seguir,
com as seguintes fungdes disponiveis na barra de
softkeys vertical .

23.85.13

10:24

CN/UKS/DOKU/SM_EN 1| Irpara
P N1@ Cabecalho programa Desloc. pt. zero G54 ] L)
{51 N2@ Bolsa circular v T=CUTTER_D25 F1888/min S=20006rot 21=-108 230
C}J N38 Bolsa circular vvv  T=CUTTER_D8 F1888/min S=2808rot 21=-18 238 Ir 29':
£/ N4@ 001: Circulo pos. 20=0 X0=0 Y8=8 R=50 N=3 AL
END Fim de programa _
Procurar
[‘JPalavras inteiras 2
[“JExpresséo exata Procurar+
e bstit.
Diregao para a frente S
Texto v _
I
x
Cancelar
g v
0K

4.5.2 Barra de softkeys vertical

Area de exibigdo
Ir para
0 inicio

Ir para
o final

Procurar

Procurar+
substit.

Cancelar

oK

Descrigcao

Pressionando-se a softkey vertical 1 "Ir para o
inicio" posiciona-se o cursor na primeira linha do
programa.

Pressionando-se a softkey vertical 2 "Ir para o fim"
posiciona-se o cursor na ultima linha do programa.

Pressionando-se a softkey vertical 4 “Localizar” é
aberta a tela de busca, onde se pode pesquisar por
palavras completas ou expressdes exatas,
selecionar o sentido da busca (para baixo/para
cima) e especificar o texto de busca.

Pressionando-se a softkey vertical 5 "Localizar e
substituir" é aberta a janela "Localizar e substituir",
onde se pode pesquisar por palavras completas ou
expressdes exatas, selecionar o sentido da busca
(para baixo/para cima) e especificar o texto a ser
substituido.

Pressionando-se a softkey vertical 7 "Cancelar" é
abortado o processo de busca.

Pressionando-se a softkey vertical 8 "OK" ¢ iniciado
0 processo de busca com o critério de busca
mencionado acima.

Notas
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4.6 Vista
Com a funcédo "Vista" todos os "agrupamentos" criados no programa
podem ser expandidos e ocultados (abertos/fechados).
4.6.1 Selec¢ao da funcao "Vista"
vista Pressionando-se a softkey vertical 1.2 "Vista" sao
exibidas as softkeys "Fechar todos os blocos" e
"Abrir todos os blocos", como mostrado a seguir.
230513
)| &
CN/UIKS/DOKU/SM_BLOCKS
P HN18 Cabecalho programa
+1. N2@ SQUARE
=1 N6@ CIRCLE
=1 N11@ DRILL
END Fim de programa _
I
Fecha todos
os blocos
I
Abrir todos
os blocos
Simu-
lagao
Pressione a softkey vertical 5 "Abrir todos os blocos"
CN/UKS/DOKU/SM_BLOCKS 1
P HN1@ Cabecalho programa Desloc. pt. zero G54 =4
—== N2 SQUARE
%5 N3@ Bolsa retangular v T=CUTTER_D8 F8.25/2 Y=250m XB=0 Y0=0 20=0
£5 48 Bolsa retangular w77 T=CUTTER_DS F0.15/2 V=356m X0=0 Y8=0 20=8
_ == HN58 Fim do bloco
— == N6@ CIRCLE
'{51N78 Bolsa circular v T=CUTTER_D8 F8.25/2 V=250m 21=28inc 218
: ;}J N8® Bolsa circular vvv  T=CUTTER_D8 FB.15/2 Y=356m 21=20inc 218
{3 /H98 001: Circulo pos. 20=0 X8=0 Y8=8 R=50 N=3
+ N18@ Fim do bloco
— == N11@ DRILL 5
2,1 N12@ Centrar T=CENTERDRILL_12 F188/min S=2088rot 210
: gng N13@ Furar T=DRILL_8.5 F8.2/rot Y=258m 21=-20.5
N14@ 882: Circulo pos. 20=0 X0=8 Y8=08 R=50 N=8
+ N158 Fim do bloco
END Fim de programa
4.6.2 Barra de softkeys vertical
Area de exibigdo Descricao
Fecha todos Pressionando-se a softkey vertical 4 “Fechar todos
0s blocos os blocos” sdo ocultados todos os blocos no
programa.
Abrir todos Pressionando-se a softkey vertical 5 “Abrir todos
os blocos os blocos” sdo expandidos todos os blocos no
programa.
Uo("(m Com a softkey vertical 8 "Voltar" retorna-se a barra
de softkeys vertical anterior.
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4.7 Renumeragao

Com a funcéo "Renumerag¢ao” os passos de programa podem ser
renumerados na janela do editor com o valor incremental desejado.

4.7.1 Selegao da fungcao "Renumeragao”

Re- Pressionando-se a softkey vertical 2.3
qumerar "Renumeragao” é aberta a tela de entrada para
configurar a renumeracgao dos blocos.

3 ‘ B0 23.05.13
JoG 10:28
CN/UKS/DOKU/SM_BLOCKS 1
P N1@ Cabegalho programa Desloc. pt. zero G54 =8
= N28 SQUARE
£55 N38 Bolsa retangular v T=CUTTER_DS F8.25/2 V=258m X8=0 Y8=0 20-0
£7 N48 Bolsa retangular vvv T=CUTTER_DS8 F8.15/2 U=356m X08=0 Y08=0 20-8
N58 Fim do bloco
s N6@  CIRCLE] Renumerar

{51 N78 Bolsac
{51N8@ Bolsac
48]

o 691 ¢ Prim. nim. de bloco 18

I
I
|
N108 Fim do —
I
I

o
@

258m 21=28inc 210
3568m 21=28inc 218

PN

N118 DRILL Incremento 10 =

N12@ Centrar T=CENTERDRILL_12 F188/min S=208008rot 218
N13@ Furar T=DRILL_8.5 F8.2/rot V=256m 21=-28.5

N14@ 882: Circulo pos. 20=0 X0=0 Y8=8 R=50 N=8

N158 Fim do bloco

END Fim de programa

79

8]

4.7.2 2 Parametros para "Renumeragao”

Parametros Significado

Primeiro numero de O primeiro numero de bloco com o qual deve iniciar
bloco a numeracao.
Os valores padrao aqui indicados podem ser
editados pela fungao "Ajustes" no campo de
entrada "Primeiro numero de bloco".

Valor incremental O valor incremental entre os numeros de bloco de
programa.
Os valores padrao aqui indicados podem ser
editados pela funcao "Ajustes" no campo de
entrada "Valor incremental”.

Notas
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4.8 Abrir outro programa
Com a fungédo "Abrir outro programa" o sistema de comando exibe dois
programas lado a lado.
4.8.1 Selecao da fungao "Abrir outro programa”
Rbrir Pressionando-se a softkey vertical 2.4 "Abrir outro
outro progr. n z H
programa" € aberta a janela onde se pode
selecionar outro programa para visualizagao.
Selecionar outro programa
[ MOULD.MPF 164 16.85.13 16:17:38 A
& SM.MPF 98 23.85.13 18:15:27
[E SM_BLOCKS.MPF 1049 23.065.13 10:26:32
- [B SM_BOHREN_1.MPF 254 26.88.11 12:25:38
ISN_BOHREN 2.MPF 529 26.88.11 12:25:38
- [B SM_CONTOURMILLING_1.MPF 632 26.88.11 12:25:48
SM_CONTOURMILLING_2.MPF 4845 16.85.13 14:14:11 d
- [B SM_CONTOURMILLING_3.MPF 3835 09.10.12 18:17:31
B SM_DRILL_1.MPF 251 26.88.11 12:25:40
- [ SM_DRILL_2.MPF 494 15.05.13 19:41:33
1 SM_ENMPF 409 15.05.13 18:26:52
@SN FRAESEN_1.MPF 226 26.88.11 12:25:48
l SN FRRESEN 2 NPF 364 26.88.11 12:25:48
CH/Peqas de t trabalho/DOKU.UPD “Livre: 2.2 MB
Use as teclas "Cursor para cima" e "Cursor para baixo" do teclado para
selecionar o programa desejado e pressione a softkey vertical 8 "OK".
‘ 230513
JOG 10:29
Nc/ursmostn_su
1 SM_BLOCKS
P N1e Cabegalho program Desloc.pt. | #] P N1@ Cabegalho program Dlshu.‘]t.{"
e N26 SQUARE {j N2@ Bolsa circular v T=CUTTER_D25
f;j N30 Bolsa retangular v T=CUTTER_D! Q N30 Bolsa circular vvv T=CUTTER_D8
fﬁﬁ N4@ Bolsa retangular vvv  T=CUTTER_D! O N4@ 861: Circulo pos. 20=0 X0=0 Y0=0 _
N5@  Fim do bloco END Fim de programa nuRmee;ar
=L N6@ CIRCLE
- {§N7e  Bolsa circular 7 T=CUTTER_D! _
| QJNSO Bolsa circular v T=CUTTER_D! I mﬂ)b;':w
' £71'Ng@  001: Circulo pos. 20=0 X0=0 .
N16@ Fim do bloco | =_
=L Ni11e DRILL
2, N12@ Centrar T=CENTERDR
;F;Jmse Furar T=DRILL_85 _
171 'N14@ 002: Circulo pos. 20=0 X0=0 RAjustes
== N150 Fim do bloco I
END Fim de programa
Fechar
4.8.2 Barra de softkeys vertical
Area de exibicao Descricao
x Pressionando-se a softkey vertical 7 "Cancelar" é
Cancelar abortado o processo de selegao.
v Pressionando-se a softkey vertical 8 "OK" o sistema
LS de comando exibe dois programas lado a lado,
como mostrado acima.
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4.9 Ajustes

Com a fungao "Ajustes" sao alteradas as configuragdes do editor.

4.9.1 Selecao da fungao "Ajustes”

Pressionando-se a softkey vertical 2.6 "Ajustes” é

Ajustes . o
: aberta a tela de entradas para as configuragdes do
editor.
) &
JoG

NC/WKS/DOKU/SM_EN 1

P N1@ Cabegalho programa Desloc. pt. zero G54 =~
1 - N28 Bolsa circular v T=CUTTER_D25 F1808/min S=20008rot 21=-18 238
Q] N38 Bolsa circular vvv  T=CUTTER_D8 F1088/min S=28008rot 21=-18 238
98]

8 3 Largura de programa
Prim. nim. de bloco 10 o tah 50 %
Incremento 10 -
Visualizar linhas ocultas ndo
Exibir fim de bl. como simb. sim
Mover na horizontal nao
Salvar automaticamente
(somente drives sim
locais e externo)

4.9.2 Parametros para "Ajustes"

Parametros Significado

Numeracéao Os blocos de programa sao numerados
automatica (sim/ndo) automaticamente.
Se este parametro estiver desativado, os dois

parametros seguintes estarao ocultados.

Primeiro nimero de  Numero do primeiro bloco de programa.
bloco

Valor incremental

Exibir linhas

programa.

ocultadas (sim/n&o)

Exibir o fim do bloco

como simbolo (sim/
nao)

Movimentar na

horizontal (sim/ndo) de rolagem a direita.

Salvar

automaticamente
(apenas para
unidades locais e
externas) (sim/nao)

Programas visiveis

Largura do programa Aqui € especificada a largura do programa selecionado

em-foco———————no-editor-em-porcentagem-dartarguradajaneta:

a lado no editor.
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I
I
Numerar automaticamente sim Programas visiveis auto _
I
I
I

Valor incremental entre os niumeros de bloco de
Exibe as linhas ocultadas (identificadas por *HD).

Um simbolo é exibido no final de cada bloco.

Os blocos sao exibidos em uma linha com uma barra

As modificagbes sdo salvas sem consultar antes.

Seleciona quantos programas podem ser exibidos lado

Notas
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Notas ~ ~ .
5.1 Selegdo da fungao "Diversos"
A funcao "Diversos" é selecionada a partir dos modos de operacgao
"JOG", "MDA" ou "AUTO" na area de operacgao "Programa" da seguinte
forma:
= _ Diver- Pressione a softkey horizontal 1.6 "Diversos" para
== sos passar a funcéo "Diversos".
E aberta uma tela similar a apresentada abaixo.
:M PO 23.05.13
JOG 18:37
NC/LIKS/DOKU/SM_EN Riustes
P HN1@ Cabegalho programa Desloc. pt. zero G54 |
{ - 20 Bolsa circular v T=CUTTER_D25 F1888/min S=20808rot 21=-18 238
{}J N38 Bolsa circular vvv  T=CUTTER_D8 F1888/min S=2800rot 21=-18 238
£/ N4@ 801: Circulo pos. 20=0 X0=8 Y8=8 R=50 N=3
END Fim de programa _
|
Rjustes
HighSpeed
_ .
Transfor-
magoes
I
Sub-
progr. >
I
As seguintes fungdes séo exibidas nas softkeys de uma barra de softkeys
vertical:
5.2 Barras de softkeys verticais 1 e 2
Area de exibigdio  Descrigdo
Aleta Pressionando-se a softkey vertical 1.1 "Ajustes” é
aberta uma tela de entradas para editar os ajustes
da pega bruta.
Rjustes Pressionando-se a softkey vertical 1.4
HighSpeed "Ajustes HighSpeed" ¢é aberta a tela de entradas
para ajuste do controle de velocidade ideal em
funcao do tipo de usinagem.
Transfor- Pressionando-se a softkey vertical 1.5
magoes "Transformacodes" é exibida a barra de softkeys
vertical com as fungdes para as transformacoes de
coordenadas.
Sub- Pressionando-se a softkey vertical 1.6 "Subrotina" é
progr. > aberta a tela de entradas para carregar uma
subrotina ao programa principal.
Pressionando-se a softkey vertical 1.8 "Ampliar" é
exibida a barra de softkeys vertical 2.
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Area de exibigdo Descrigao (continuagao) Notas

Repetir Pressionando-se a softkey vertical 2.3 "Repetir
programa programa" é exibida a barra de softkeys vertical
com as fungdes para repetir partes do programa
(veja a segéo 5.7).

Pressionando-se a softkey vertical 2.8 "Voltar"
retorna-se a barra de softkeys vertical 1.

5.3 Ajustes

Cada parametro definido no cabegalho do programa, com exceg¢ao das
unidades de medida, pode ser modificado em qualquer ponto do
programa.

Os ajustes no cabecalho do programa sao constantes, isto €, eles atuam
enquanto ndo forem alterados no programa.

Por exemplo, uma nova peca bruta pode ser definida no programa
sequencial se durante a simulacao for necessario mudar a vista da peca
de trabalho. Isto pode ser bastante util no caso das funcbes
"Deslocamento de ponto zero", "Transformacéo de coordenadas”,
"Transformacéao de superficie cilindrica" e "Rotagao".

Dessa forma a programacgéao das fungbes mencionadas acima pode ser
feita antes de se definir a peca bruta.

A funcgéo "Ajustes" é aberta da seguinte maneira:

5.3.1 Selecgao da fungao "Ajustes"

Pressionando-se a softkey vertical 1.1 "Ajustes" é
aberta a seguinte tela para especificagao dos
parametros da peca bruta.

m 23.0513
JOG 18:39

Ajustes

NC/WKS/DOKU/SM_EN Rjustes
P Pega bruta Quadro
& X8 100.000
9 J ('] 0.000 Exibicao
’0’ X1 40.008 inc grafica
Y1 200.608 inc _
= 2 0.000
2l -100.8088 inc
PL
Plano retroc. _
RP
Dist.segura
Se I
Sentido de usinagem
Posigdo de retrag. padrao —
x
Cancelar
v
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Diversos

Notas

5.4 Transformacodes

O sistema de coordenadas pode ser transformado para facilitar a
programacao.
Utilize esta fungao, por exemplo, para girar o sistema de coordenadas.
As transformacgdes de coordenadas estéo ativas apenas no atual
programa.
Pode-se definir um deslocamento, rotacéo, escala ou espelhamento.
Aqui se opta entre uma transformacéo de coordenadas nova ou aditiva.
Uma nova transformacao de coordenadas cancela todas as

transformacodes de coordenadas antes definidas.

Uma transformacdo de coordenadas aditiva também atua com as atuais

transformacdes de coordenadas selecionadas.

Séao suportados:

Deslocamento:

Para cada eixo pode ser programado um deslocamento de ponto zero.

Rotacgao:

Cada eixo pode ser girado em um determinado adngulo. Um angulo
positivo corresponde a rotagdo no sentido anti-horario.

Escala:

Para o plano de usinagem ativo, assim como para o €ixo da
ferramenta, pode ser especificado um fator de escala. As coordenadas
programadas sao multiplicadas por este fator. Preste atencéo para que
a escala sempre esteja associada ao ponto zero da pega. Por exemplo,
se ao aumentar o tamanho de um bolsao cujo centro ndo coincide com
0 ponto zero, a escala deslocara o centro do bolsao.

Espelhamento:

Ainda existe a possibilidade de se espelhar os eixos. Sempre
especifique o eixo a ser espelhado. No espelhamento, preste atengao
ao sentido da fresa (discordante/concordante) porque este também

sera espelhado.

M600
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5.4.1 Selegédo da fung¢ao "Transformagoes™

Transfor- Pressionando-se a softkey vertical 5
Macoes "Transformacoes" é exibida a seguinte barra de
softkeys vertical na janela do editor.

BAM 23.0513
JOG 10:48

Deslocam.
~| ponto zero

P N18 Cabecalho programa Desloc. pt. zero G54

{75 N2@ Bolsa circular v T=CUTTER_D25 F1888/min S=20808rot 21=-10 238
QJ N38 Bolsa circular vvv  T=CUTTER_D8 F1888/min S=208808rot 21=-18 238 Deslo:a-
£33/ N4@ 001: Circulo pos. 28=0 X0=0 Y8=8 R=50 N=3 iU
END Fim de programa Rotagao
Alter.
escala
Espelham.
Fres.
d Fresar A Cont.

5.4.2 Barra de softkeys vertical

Area de exibigdo Descricao

Deslocam. Pressionando-se a softkey vertical 1
ponto zero "Deslocamento de ponto zero" é aberta a tela de
parametros para o deslocamento de ponto zero.
Desloca- Pressionando-se a softkey vertical 2
mento "Deslocamento” é aberta a tela de parametros para

o deslocamento.

Pressionando-se a softkey vertical 3 "Rotag¢ao" é

Rotaca - ~

otagag aberta a tela de parametros para a rotacao.

Alter. Pressionando-se a softkey vertical 4 "Escala" é
escala aberta a tela de parametros para o fator de escala.

Espolian Pressionando-se a softkey vertical 5
) "Espelhamento” é aberta a tela de parametros para
o espelhamento.
« Com a softkey vertical 8 "Voltar" retorna-se a tela

Voltar inicial da funcao "Diversos".

Notas
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5.4.3 Deslocamento de ponto zero
Os deslocamentos do ponto zero (G54, etc.) podem ser chamados a partir
de qualquer programa.
Por exemplo, estes deslocamentos séo utilizados para a usinagem de
pecas de diferentes dimensdes brutas com 0 mesmo programa.
O deslocamento adapta o ponto zero da peca a nova pega bruta.
5.4.3.1 Selecao da fun¢ao "Deslocamento de ponto zero"
Deslocam. Pressionando-se a softkey vertical 1
ponto zero "Deslocamento de ponto zero" é aberta a tela de
entradas "Deslocamento de ponto zero".
% e
NC/WKS/DOKU/SM_EN Deslocam. ponto zero Desloc.
P Desloc.zero Ref. bas. pt. zero
(%J Y Exibigéo
1:7 grafica
& Y
END
5.4.3.2 Parametros para o deslocamento de ponto zero
Parametros Significado
Deslocamento de Possiveis deslocamentos de ponto zero
ponto zero.
e Ref. basica. Basica Referéncia G500
o G54 Armazenavel Deslocamento de ponto zero
e G55 Armazenavel Deslocamento de ponto zero
e G56 Armazenavel Deslocamento de ponto zero
e G57 Armazenavel Deslocamento de ponto zero
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5.4.3.3 Ajustar o deslocamento de ponto zero

1. Na area de operacao "Programa" e no modo de
operacao "JOG", "MDA" ou "AUTQO", pressione a
softkey horizontal 6 "Diversos" e a softkey vertical 5

"Transformagoes".

2. Pressione a softkey vertical 1 “Deslocamento de
ponto zero“.

3. Opcionalmente pode-se alternar a vista grafica da

peca bruta entre vista de corte 3D ou modelo
wireframe ao pressionar a softkey vertical 2 "Vista
grafica".

4, Selecione o deslocamento de ponto zero (referéncia
basica, G54, G55, G56 ou G57).
Pressione a softkey vertical 8 "Aceitar" para
confirmar a selecéo ou pressione a softkey vertical 7
"Cancelar" para aborta-la.
Um novo bloco de programa "Deslocamento de
ponto zero" € inserido no programa na janela do
editor (veja a figura abaixo).

=] Desloc. pt. zero G500

5.4.4 Deslocamento

Os deslocamentos atuam apenas no atual programa.

Aqui se opta entre um deslocamento novo ou aditivo.

No caso de um deslocamento novo, todos os deslocamentos definidos
anteriormente sao descartados.

Um deslocamento aditivo também atua no atual deslocamento
selecionado. Para cada eixo é programado um deslocamento.

5.4.4.1 Selec¢ao da funcao "Deslocamento”

Desloca- Pressionando-se a softkey vertical 2
mento "Deslocamento"” é aberta a tela de entradas
"Deslocamento”.

3 ‘ B0 230513
JoG 10:44

NC/WKS/DOKU/SM_EN Deslocamento
P ¥y aditivo
3 X
QJ Y Exibigéo
0 z grafica
=4
Pl -X e
r/
» X
x
Cancelar
Nenhum valor introduzido |
Fres. Simu- Exe-
d Fresar d Cont. = lagao cutar

Notas
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5.4.4.2 Parametros para o "Deslocamento”

Parametros Descricao Grafico auxiliar/Animagao

Deslocamento:

e Novo Adiciona um
deslocamento novo

e Aditivo Adiciona um 4
deslocamento aditivo %

Y
X
.// X
(—»X

Eixos: Unid.

o X Deslocamento no mm
eixo X

o Y Deslocamento no mm
eixoY

o 7 Deslocamento no mm
eixo Z

5.4.4.3 Ajustar os deslocamentos

1. Na area de operacao "Programa" e no modo de
operagao "JOG", "MDA" ou "AUTQO", pressione a softkey
horizontal 6 "Diversos" e a softkey vertical 5
"Transformagoes".

2. Pressione a softkey vertical 2 “Deslocamento®.

3. Opcionalmente pode-se alternar a vista grafica da peca
bruta entre vista de corte 3D ou modelo wireframe ao
pressionar a softkey vertical 2 "Vista grafica".

4. Selecionar o tipo de deslocamento, "novo" ou "aditivo".
Especificar os valores de deslocamento em milimetros
para os eixos (X,Y,Z).

Pressione a softkey vertical 8 "Aceitar" para confirmar a
especificagdo ou pressione a softkey vertical 7
"Cancelar" para aborta-la.

Um novo bloco de programa "Deslocamento” é inserido
no programa na janela do editor (veja a figura abaixo).

a4 Deslocamento add X10 Y18 218
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5.4.5 Rotacao

As rotagdes atuam apenas no atual programa.
Aqui se opta entre uma rotagdo nova ou aditiva.

No caso de uma rotacido nova, todas as rotagdes definidas anteriormente

s&o descartadas.

Uma rotagao aditiva também atua na atual rotagao selecionada.

Para cada eixo pode ser programado um angulo de rotagdo em graus.
Um angulo positivo significa uma rotagdo no sentido anti-horario.

5.4.5.1 Seleg¢do da fun¢ao "Rotagcao”

Pressionando-se a softkey vertical 3 "Rotag¢ao" é
aberta a tela de entradas "Rotacao".

:’ BAM 23.0513
JoG 10:46

NC/WKS/DOKU/SM_EN Rotagédo

Rotagao

N =€ X
o

Exibigao

END

it ¢

Nenhum valor introduzido

&b Fresar | G G

5.4.5.2 Parametros para "Rotagao”

lagao

Parametros Descrigao Grafico auxiliar/Animagao
Rotacgao:
e Nova Adiciona uma rotagao

nova Y ’

Notas
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Parametros Descricao Grafico auxiliar/Animagao
(continuagao)
Rotacgao:
o Aditiva Rotacao incremental . ¥
X
Y
\I j /f X
X

Eixos: Unid.

e X Rotacdo em tornodo mm
eixo X

o Y Rotacdo em tornodo mm
eixoY

o Z Rotagcdo em tornodo mm
eixo Z

5.4.5.3 Ajustar as rotacoes

1. Na area de operacao "Programa" € no modo de
operacao "JOG", "MDA" ou "AUTQ", pressione a
softkey horizontal 6 "Diversos" e a softkey vertical 5
"Transformagodes".

2. Pressione a softkey vertical 3 “Rotagao“.

3. Opcionalmente pode-se alternar a vista grafica da
peca bruta entre vista de corte 3D ou modelo
wireframe ao pressionar a softkey vertical 2 "Vista
grafica".

4. Selecione o tipo de rotagao, "nova" ou "aditiva".
Especifique os valores para a rotagdo em torno dos
eixos X, Y e Z em graus.

Pressione a softkey vertical 8 "Aceitar" para
confirmar a especificagéo ou pressione a softkey
vertical 7 "Cancelar" para aborta-la.

Um novo bloco de programa "Rotag¢ao” ¢ inserido
no programa na janela do editor (veja a figura
abaixo).

i~ Rotagao X1ey1a 21a
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5.4.6 Escala

Os fatores de escala atuam apenas no atual programa. Aqui se opta entre
um fator de escala novo ou aditivo.

Com uma nova escala, cada escala definida anteriormente é descartada.
Uma escala aditiva atua de modo incremental na atual escala selecionada.
Para o plano de usinagem ativo, assim como para o eixo da ferramenta,
pode ser especificado um fator de escala. As coordenadas programadas
sdo multiplicadas por este fator.

Nota:

Preste atengédo para que a escala sempre esteja associada ao ponto zero
da peca.

Por exemplo, se ao aumentar o tamanho de um bolséo cujo centro ndo
coincide com o ponto zero, a escala deslocara o centro do bolséo.

5.4.6.1 Selecdo da fungao "Escala"

Alter. Pressionando-se a softkey vertical 4 "Escala" é
escala aberta a tela de entradas "Escala".
3 ‘ B0 230513
JoG 10:47
NC/WKS/DOKU/SM_EN Rlterescala
P aditivo
QJ 2 Exibigao
0 grafica
B
A4
- [—
END
~ —
y » X
x
Cancelar
]
\I/
Nenhum valor introduzido e
Fres. Simu- Exe-
d Fresar d Cont. = lagao g} cutar

5.4.2 Parametros para "Escala"

Parametros Descrig¢ao Grafico auxiliar/Animagao
Escala:
e Nova Adiciona uma escala
nova U
-‘F—’X

Notas
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otas Parametros Descricao Grafico auxiliar/Animagao
(continuagéo)

Escala:

e Aditiva Adiciona uma escala y
aditiva 4

_4*‘ ‘
]' » X

Eixos:

e XY Fator de escala em
XY

o 7 Fator de escala em Z

5.4.6.3 Ajustar o fator de escala

1. Na area de operacao "Programa" e no modo de
operacgao "JOG", "MDA" ou "AUTQO", pressione a
softkey horizontal 6 "Diversos" e a softkey vertical 5
"Transformacgoes".

2. Pressione a softkey vertical 4 “Escala“.

3. Opcionalmente pode-se alternar a vista grafica da
peca bruta entre vista de corte 3D ou modelo
wireframe ao pressionar a softkey vertical 2 "Vista
grafica".

4. Selecionar o tipo de escala, "nova" ou "aditiva".
Especifique os valores do fator de escala XY e Z.
Pressione a softkey vertical 8 "Aceitar" para
confirmar a especificagdo ou pressione a softkey
vertical 7 "Cancelar" para aborta-la.

Um novo bloco de programa "Rotag¢ao” ¢ inserido
no programa na janela do editor
(veja a figura abaixo).
A+ Alterescala add Xy2 22
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5.4.7 Espelhamento

Os espelhamentos atuam apenas no atual programa.
Aqui se opta entre um espelhamento novo ou aditivo.
Com um novo espelhamento, todos os demais espelhamentos sao

descartados.

Um espelhamento aditivo também atua no atual espelhamento
selecionado.

Além disso, é possivel espelhar todos os eixos.

Sempre especifique o eixo a ser espelhado.

Nota:
No espelhamento, preste aten¢do ao sentido da fresa
(discordante/concordante) porque este também sera espelhado.

5.4.7.1 Selegao da fun¢ao "Espelhamento”
Pressionando-se a softkey vertical 5

"Espelhamento” é aberta a tela de entradas
"Espelhamento”.

PO 230513
JoG 10:48

Espelham.

NC/WKS/DOKU/SM_EN Espelhamento
P Nouo
@ X Desl.
g] y ¥ Desi. Exibigéo
& 2 Desl. grafica
B
i |
i~
A
END .
X - \r » X

5.4.7.2 Parametros para "Espelhamento"”

Parametros Descrigao Grafico auxiliar/Animagao
Espelhamento:

e Novo Adiciona um .
espelhamento novo A

Notas
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Parametros Descricao Grafico auxiliar/Animagao
(continuacao)

Espelhamento:

e Aditivo Adiciona um Y
espelhamento aditivo !

X X
Y

Eixos:

e X Espelhamento do
eixo X (ativ./desativ.)

o Y Espelhamento do
eixo Y (ativ./desativ.)

o 7 Espelhamento do
eixo Z (ativ./desativ.)

5.4.7.3 Espelhar os eixos

1. Na area de operacao "Programa" e no modo de
operacgao "JOG", "MDA" ou "AUTQO", pressione a
softkey horizontal 6 "Diversos" e a softkey vertical 5
"Transformagodes".

2. Pressione a softkey vertical 5 “Espelhamento®.

3. Opcionalmente pode-se alternar a vista grafica da
peca bruta entre vista de corte 3D ou modelo
wireframe ao pressionar a softkey vertical 2 "Vista
grafica".

4. Selecionar o tipo de espelhamento, "novo" ou
"aditivo".

Ative ou desative o espelhamento dos eixos.

Pressione a softkey vertical 8 "Aceitar" para

confirmar a especificagao ou pressione a softkey

vertical 7 "Cancelar" para aborta-la.

Um novo bloco de programa "Espelhamento” €

inserido no programa na janela do editor

(veja a figura abaixo).

Y Espelhamento XYz
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5.5 Subrotina

Se 0s mesmos passos de usinagem forem requisitados na programacgao
de diferentes pecgas de trabalho, esses passos de usinagem podem ser
definidos como uma subrotina propria. Esta subrotina pode ser chamada
em qualquer programa.

Dessa forma s&o evitadas programacgdes desnecessarias dos mesmos
passos de usinagem.

O ShopMill nao faz distingdo entre programas principais e subrotinas.

Isto significa que um programa sequencial "normal" ou um programa em
cédigo G pode ser chamado em outro programa sequencial como se fosse
uma subrotina.

E nesta subrotina pode ser chamada outra subrotina.

O numero maximo de niveis de aninhamento sdo 8 subrotinas.

Nao € possivel inserir nenhuma subrotina dentro de blocos encadeados.
Quando um programa sequencial € chamado como uma subrotina, o
programa deve ser processado antes (carregar ou simular o programa em
modo de operagao "AUTQ"). Isto ndo é necessario para as subrotinas em
codigo G.

A subrotina sempre deve ser armazenada na memoria de trabalho do
NCK (em um diretério "XYZ" préprio) ou no diretdrio "ShopMill",
"Programas de pega" ou "Subrotinas".

Para chamar uma subrotina armazenada em outra unidade, utilize o
comando em cédigo G "EXTCALL".

Nota:

Deve-se observar que na chamada de uma subrotina o ShopMill avalia os
ajustes feitos no cabecgalho de programa da subrotina. Estes ajustes
também permanecem ativos apos a finalizagdo da subrotina.

Para reativar os ajustes do cabegalho do programa principal, basta
restabelecer os ajustes desejados no programa principal depois de
chamar a subrotina.

5.5.1 Selec¢ao da fungao "Subrotina”

Sub- Pressionando-se a softkey vertical 3 "Subrotina" é
progr. > aberta a tela de entradas "Subrotina”.
J0G 10:49
NC/UKS/DOKU/SM_EN Subprograma
P Caminho/peca
{3 SUBPROGRAM
{y J Nome do progr
’0' SPSPF
=
i |
o~ ]
A
RN
s =
Cancelar
v
Aceitar
F Ex
res. e-
d Fresar d Cont. lagao % cutar

Notas
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5.5.2 Inserir uma subrotina
1. Na area de operacao "Programa" e no modo de
operacao "JOG", "MDA" ou "AUTQ", pressione a
softkey horizontal 6 "Diversos"
Pressione a softkey vertical 1.6 "Subrotina".
Opcionalmente, passe para a vista grafica da peca
bruta pressionando a softkey vertical 2 "Vista
grafica" .
4, Especifique o caminho do diretério da subrotina e
seu nome na tela de entradas.
Pressione a softkey vertical 8 "Aceitar" para
confirmar a especificagdo ou pressione a softkey
vertical 7 "Cancelar" para aborta-la.
Um novo bloco de programa "Executar" € inserido
no programa na janela do editor (veja a figura
abaixo).
EE N120 Execute "SUBPROGRAM/SP.SPF"
5.6 Repetir blocos de programa
Se determinados passos devem ser executados mais vezes na usinagem
de uma pega de trabalho, entdo basta programar estes passos uma unica
vez.
O ShopMill oferece a opgao de repetir os blocos de programa.
Os blocos de programa a repetir devem ser identificados por um marcador
inicial e um marcador final. Estes blocos de programa podem ser repetidos
até 9999 vezes em um mesmo programa. Todos os marcadores devem ter
nomes unicos, isto €, ndo pode haver nenhum nome repetido. Aqui ndo
pode ser usado nenhum nome ja usado no NCK.
Os marcadores e repeticoes podem ser definidos posteriormente, mas nao
em blocos de programa encadeados.
Nota:
Além disso, existe a op¢ao de usar o mesmo marcador como o marcador
final de blocos de programa precedentes e também como o marcador
inicial para os blocos de programa seguintes.
5.6.1 Seleg¢ao da fun¢ao "Repetir programa”
Repetir Pressionando-se a softkey vertical 3 "Repetir
programa " oz L .
programa" é exibida a seguinte barra de softkeys
vertical com as fungdes para repetir partes do
5.6.2 Barrade softh{P Affcal
Area de exibigao Descrigcao
Set Pressionando-se a softkey vertical 1 "Definir
marca " oz . ..
marcador" é aberta a janela para definir um
marcador inicial ou marcador final .
Repetir Pressionando-se a softkey vertical 2 "Repetir
programa " oz
programa" é aberta uma tela de entradas onde se
especifica os marcadores inicial e final que
determinam as partes do programa para repeticao.
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5.6.3 Repetir um bloco de programa

1.

0o

0o

H20 TARK1:

N60 MARK2:

Na area de operacdo "Programa" e no modo de
operacao "JOG", "MDA" ou "AUTQ", pressione a
softkey horizontal 6 "Diversos".

Pressione a softkey vertical 1.8 "Ampliar" para
exibir a barra de softkeys vertical ampliada 2.

Pressione a softkey vertical 2.3 “Repetir programa®“.

Posicione o cursor de selegéo laranja no bloco de
programa antes do bloco de programa que devera
ser repetido.

Pressione a softkey vertical 1 "Definir marcador”
para abrir a tela de entradas para definir o marcador
inicial.

Na tela de entradas "Definir marcador" especifique
um nome unico para o marcador inicial (veja a figura
a seguir).

Label
MARKA

Pressionando-se a softkey vertical 8 "Aceitar" &
inserido um novo bloco de programa
"MARCADOR1" no plano e trabalho (veja a figura
abaixo).

=

Posicione o cursor de selecdo laranja sobre o bloco
de programa na janela do editor que deve ser o
ultimo bloco da sequéncia de repeticao.

Pressione a softkey vertical 1 "Definir marcador"
para abrir a tela de entradas para definir o marcador
final.

Na tela de entradas "Definir marcador" especifique
um nome unico para o marcador final (veja a figura
a sequir).

Label
MARKZ

Pressionando-se a softkey vertical 8 "Aceitar" é
inserido um novo bloco de programa
"MARCADOR2" no plano e trabalho (veja a figura
abaixo).

C

Notas
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8. Posicione o cursor de selegdo laranja no bloco apds
o qual deve ser repetida a sequéncia do programa.
9. Pressione a softkey vertical 2.3 “Repetir programa®“.
Na tela de entradas especifique 0 nome do
marcador inicial e do marcador final, assim como o
numero de repeti¢des.
Etiqueta partida
MARK1
Marca fim
MARK2
Nimero repeticées
2
Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".
Um novo bloco de programa "Repeti¢ao
MARCADOR1 MARCADORZ2" ¢ inserido no plano
de trabalho (veja a figura abaixo).
=h| Repetiéo MARK1 MARK2 P=2
10. Os blocos de programa entre os marcadores sao
repetidos durante a execug¢ao do programa.
NC/UWKS/DOKU/SM_EN
P H18 Cabegalho programa Desloc. pt. zero G54 =)
"2 MARK1:
_’ 5~ N2@ Bolsa circular v T=CUTTER_D25 F108088/min S=2000rot 21=-18 230
Q} N3@ Bolsa circular vvv T=CUTTER_D8 F1088/min S=2080rot 21=-10 230
1.3/ N4@ 001: Circulo pos. 20=0 X0=0 Y8=8 R=50 N=3
.= MARK2:
=N Repetigio MARK1 MARK2 P=2
END Fim de programa
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O ShopMill oferece diversas funcdes de simulagao completas para
representar o processo de usinagem da peca.

Durante a simulagao, o atual programa é totalmente processado € o
resultado disso é exibido em forma grafica.

Estao disponiveis os seguintes modos de representacado da simulagao:
o Vista de planta
e Vista 3D

o Vista lateral

A simulacéo utiliza as proporgdes corretas das ferramentas e do contorno
da peca de trabalho. Fresas de topo cilindricas, fresas para matrizes,
fresas para matrizes com arredondamento e fresas de perfil cbnico sao
representadas como simples fresas de topo.

Os percursos das ferramentas sao representados por cores:
Linha vermelha = ferramenta em avancgo rapido
Linha verde = ferramenta em avanco de usinagem

Durante o processamento grafico € exibido um relégio em todas as vistas.
O tempo de usinagem (em horas/minutos/segundos) corresponde ao
tempo aproximado necessario para a execug¢ao do programa de usinagem
na maquina (inclusive a troca de ferramentas).

O reldgio é parado quando ocorre alguma interrupgéo de programa
durante a gravagao simultanea.

Além disso, sao indicadas as atuais coordenadas de eixo, o override € o
bloco de programa que esta sendo executado.

A atual ferramenta usada com numero de corte e o avancgo aplicado
também sao indicados na simulagao.

As transformagdes sao representadas de forma diferente durante a
simulagao e gravagao simultanea:

¢ As transformagobes de coordenadas (deslocamento, escala, ...) sdo
exibidas de acordo com a programagao.

¢ As transformagobes de superficie cilindrica sdo exibidas como uma
superficie desenvolvida.

e Ap0s a transformacéao de rotagao, as operagdes de usinagem
anteriores serdo apagadas da tela e apenas sera exibida a usinagem
do plano girado (visto perpendicularmente ao plano girado).

¢ Os deslocamentos de ponto zero (G54, etc.) ndo alteram o ponto zero
na exibicado grafica. Isto significa que, no caso da fixagao multipla, as
operacgdes de usinagem de cada peca de trabalho serdo desenhadas
uma sobre a outra.

Nota:
Para exibir um segmento de pecga de trabalho diferente do exibido pelo
ShopMill, uma nova pecga bruta pode ser definida no programa.

Notas
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Not
olas 6.1 Selecdo da fungao "Simulagao"

A funcao "Simulagao" é chamada a partir do modo de operagao "JOG",
"MDA" ou "AUTO" da seguinte maneira:

Simu- Com um programa carregado, pressione a softkey
£=' |agao horizontal 1.7 “Simulagao” para iniciar uma
simulagdo. E aberta a tela mostrada a seguir.
A simulacao é iniciada apds um pequeno tempo de
processamento, como padrao, exibida na vista de
planta.

' m 230513
JOG 11:68

CN/UKS/DOKU/EXAMPLE O

(100

Vista sup.
50

Vista
3

 —
Outras
vistas

Detalhes

0

F-=0

=100

Controle
de progr.

4

~:‘DG ~1.50 —lp[l ~§£1 Q SID 190 i§0 :ng

X 60.608 Y -2.0002 160.808 A 8.808 T CUTTER_D25 D1

eND  Fim de programa C 0.808 Mou.rapido 108% 08:11:21
B

>

Vista Pressionando-se a softkey vertical 1.4 "Vista 3D", a
3D peca de trabalho simulada é exibida de forma
tridimensional (veja a figura abaixo).

2305.13
11:08

CN/UKS/DOKU/EXAMPLE

vistas
[—

Detalhes

Controle
de progr.

X 60.000 Y -2.0002 100.008 A
eND  Fim de programa

8.000 T CUTTER_D25 D1
8.008 Mou.rapido 100% 008:11:21
>

»)

As seguintes fungdes estao disponiveis na barra de softkeys vertical.
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6.2 Barras de softkeys verticais 1 e 2

Area de exibigao

- ©
N2

<> sBL

V4

Vista sup.

Vista
3D

Outras
vistas

Detalhes

Controle
de progr.

Mostrar
traj. fer

Delete
traj. fer

Extras

Descrig¢ao

Pressionando-se a softkey vertical 1.1 "Parar" é
parada a simulacao. A softkey vertical 1.1 muda
para "Iniciar", para que seja retomada a simulagao.

Pressionando-se a softkey vertical 1.1 "Iniciar" é
iniciada ou continuada a simulagao. A softkey
vertical 1.1 muda para "Parar".

Pressionando-se a softkey vertical 1.1 "SBL" a
simulacao é processada bloco a bloco. Esta softkey
entra no lugar da softkey "Iniciar" quando a softkey
vertical 4 "Bloco a bloco" estiver ativada sob a
funcao "Controle do programa".

Pressionando-se a softkey vertical 1.2 "Reset" é
cancelada a simulacao, e para reinicia-la, basta
pressionar a softkey vertical 1.1 "Iniciar".

Como padréo ¢ ativada a "Vista de planta”, que
mostra a simulagdo na vista de cima.

Pressionando-se a softkey vertical 1.4 "Vista 3D" a
simulacao € exibida em perspectiva 3D.

Pressionando-se a softkey vertical 1.5 "Outras
vistas" é exibida a barra de softkeys vertical, onde
ha mais op¢des para ajustar a vista do processo de
simulagao.

Pressionando-se a softkey vertical 1.6 "Detalhes" é
exibida a barra de softkeys vertical, onde é ajustado
o nivel de detalhes exibidos durante a simulagao
(veja a segéo 6.4).

Pressionando-se a softkey vertical 1.7 "Controle do
programa" é exibida a barra de softkeys vertical,
com outras fung¢des para controlar a simulagao.

Pressionando-se a softkey vertical 1.8 "Ampliar" é
exibida a barra de softkeys vertical 2 com as
funcdes a seguir.

Pressionando-se a softkey vertical 2.3 "Mostrar
trajet. de ferram." é ativada ou desativada a
exibicao da trajetoria de ferramenta simulada.

Pressionando-se a softkey vertical 2.4 "Apagar
trajet. de ferram." é apagada a trajetoria de
ferramenta na janela de simulagdo. Uma nova
trajetdria de ferramenta é exibida somente depois de
ser pressionada esta softkey ou quando se inicia
uma nova simulagao (se ela estiver em modo
"Parar" ou "Iniciar").

Pressionando-se a softkey vertical 2.5 "Pe¢a bruta"
temos a opcéo de modificar as dimensdes da peca
bruta na simulacao. Esta softkey esta ativa apenas
se a simulagao estiver em estado "Reset"

Pressionando-se a softkey vertical 2.8 "Voltar"
retorna-se a barra de softkevs vertical 1

Notas
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Segéo 6 Simulagao
Notas
6.3 Outras vistas
Com a funcéo "Outras vistas" a exibi¢cdo grafica pode alternar entre
varias vistas laterais da peca bruta, para melhor visualizagdo do processo
de simulagdo. Sao selecionados os lados que melhor representam a
simulacgao.
6.3.1 Selegdo da fungao "Outras vistas"
Outras Pressionando-se a softkey vertical 1.5 "Outras
vistas vistas" é aberta a seguinte janela com as vistas
laterais da peca bruta.
j ‘ B0 23,0513
JOG 11:15
CN/UIKS/DOKU/EXAMPLE
_:EuEl
De frente
lan
-20 De tras
I
E Da esquerda
= A
Da direita
i L
&0
L _______
—1i-'ll'! —‘._f"ﬂ -100 -80 -rIT_' —-I'IFI —?"1 rl‘ ?’ -'III'I |=Iﬂ a0 100 120 v
X 66.600 Y -20092  196.608 A 0.080 T CUTTER_D25 D1
eNo  Fim de programa C 0.080 Mourapido 180% 00:11:21
6.3.1 Barra de softkeys vertical
Area de exibigao Descricao
o Pressionando-se a softkey vertical 1 "De frente" é
i exibida a vista frontal da peca de trabalho simulada.
P Pressionando-se a softkey vertical 2 "De tras" é
e exibida a vista traseira da peca de trabalho
simulada.
B d Pressionando-se a softkey vertical 3 "Da esquerda"”
b é exibida a vista lateral esquerda da peca de
trabalho simulada.
Da direit Pressionando-se a softkey vertical 4 "Da direita" €
a direffa exibida a vista lateral direita da peca de trabalho
simulada.
« Pressionando-se a softkey vertical 8 "Voltar" no
Voltar painel de operacgao retorna-se a barra de softkeys
vertical da area de operacao "Detalhes".
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Secao 6

6.4 Detalhes

Com a funcéao "Detalhes" é possivel ampliar e reduzir o zoom, girar e
recortar partes da peca de trabalho.

6.4.1 Selecao da fungao "Detalhes"

Pressionando-se a softkey vertical 1.6 "Detalhes"
sdo disponibilizadas as seguintes fungdes na barra
de softkeys vertical.

Detalhes

23.8513
11:24

)| &

CH/UKS/DOKU/EXAMPLE

Autozoom

X 60.008 Y -2.0082 100.008A 8.808 T CUTTER_D25 D1
N0 Fim de programa C 0.808 Mourapido 108% 08:11:21

&b rresar | G o

6.4.2 Barra de softkeys vertical

cutar

Area de exibigdo Descrigao

Pressionando-se a softkey vertical 1 "Autozoom" a
Autozoom imagem da pega de trabalho preenche de forma
ideal a janela da simulagao.

Pressionando-se a softkey vertical 2 "Zoom +" a

Zoom + imagem é ampliada na janela de simulag&o. Ainda
existe a opgao de pressionar a tecla "+" no bloco
numeérico do teclado.

Pressionando-se a softkey vertical 3 "Zoom -" a

Zoom - imagem € reduzida na janela de simulagao. Ainda
existe a opg¢éo de pressionar a tecla "-" no bloco
numeérico do teclado.

Pressionando-se a softkey vertical 4 "Zoom" é
Zoom aberta uma lupa em forma de quadro para ampliar
um detalhe na janela de simulagao.
Pressione a softkey vertical 1 "Zoom -+" para
ampliar e a softkey vertical 2 "Zoom -" para reduzir o
tamanho desse quadro. Ainda existe a opcéo de
alterar o tamanho do quadro (area do zoom) com a
tecla "+" ou "-" no bloco numérico do teclado. O
quadro é posicionado com as teclas de cursor azuis
no teclado.
Pressione a softkey vertical 8 "Aceitar" para exibir a
area ampliada ou pressione a softkey vertical 7
"Cancelar" para cancelar.

Notas
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Secao 6 Simulagao
Notas Area de exibicio  Descrigdo (continuacéo)
Rodar Pressionando-se a softkey vertical 5 "Girar vista" é
vista exibida uma barra de softkeys vertical a direita da
tela, com fungdes para girar a imagem da peca na
simulacgao.
Pressionando-se a softkey vertical 6 "Corte" &
Corte exibida uma barra de softkeys vertical com funcgées
para criar cortes na imagem da pega®“.
« Pressionando-se a softkey vertical 8 "Voltar" no
Back painel de operacgao retorna-se a barra de softkeys
vertical 1.
6.4.2.1 Selegdo da fungao "Girar vista"
Rodar Pressionando-se a softkey vertical 5 "Girar vista" é
vista exibida a barra de softkeys vertical com as
seguintes fungodes.
6.4.2.2 Barra de softkeys vertical
Area de exibicdo Descrigao
Pressionando-se a softkey vertical 1 "Seta a
s direita" a imagem da peca é tombada a direita pelo
centro da janela de simulagao.
Pressionando-se a softkey vertical 2 "Seta a
Nl esquerda" a imagem da pega é tombada a
esquerda pelo centro da janela de simulagao.
Pressionando-se a softkey vertical 3 "Seta para
T cima" a imagem da peca é tombada para acima
pelo centro da janela de simulagao.
Pressionando-se a softkey vertical 4 "Seta para
J' baixo" a imagem da pec¢a é tombada para baixo
pelo centro da janela de simulagao.
Pressionando-se a softkey vertical 5 "Seta gira a
-~ "o ;. .
esquerda" a imagem da peca € girada no sentido
anti-horario pelo centro da janela de simulagao.
Pressionando-se a softkey vertical 5 "Seta gira a
A e e w . . -
direita" a imagem da peca é girada no sentido
horario pelo centro da janela de simulacéo.
« Pressionando-se a softkey vertical 8 "Voltar"
Voltar retorna-se a barra de softkeys vertical "Detalhes".
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6.4.2.3 Selecao da fungao "Corte"

Corte

Pressionando-se a softkey vertical 7 "Corte" séo
disponibilizadas as fun¢des para criar cortes na
imagem da peca simulada em uma barra de
softkeys vertical. Os planos de corte s&o exibidos
apenas durante a execucgao da simulagao.

230513

)

¥

Corte

X 60.000 Y -2.0002
N0 Fim de programa

& Freser | Gy comt

100.008 A 08.600 T CUTTER_D25 D1
C 8.808 Mou.rapido 180% 88:11:21
[>]

Fres.

6.4.2.4 Barra de softkeys vertical

Area de exibigao

Corte
ativo

X+

Descricao

Pressionando-se a softkey vertical 1 "Corte ativo"
s&o ativados os planos de corte na imagem da
peca e as softkeys cinzas dos eixos na barra de
softkeys vertical. A fungao "Corte" permanece ativa
até a softkey vertical "Corte ativo" ser desativado.

Pressionando-se a softkey vertical 2 "X+", o plano
de corte € deslocado no sentido positivo ("a
direita") do eixo X (abscissa).

Pressionando-se a softkey vertical 3 "X-", o plano
de corte é deslocado no sentido negativo ("a
esquerda") do eixo X (abscissa).

Pressionando-se a softkey vertical 4 "Y+", o plano
de corte é deslocado no sentido positivo ("para
tras") do eixo Y (ordenada).

Pressionando-se a softkey vertical 5 "Y-", o plano
de corte é deslocado no sentido negativo ("para
frente") do eixo Y (ordenada).

Pressionando-se a softkey vertical 6 "Z+", o plano
de corte € deslocado no sentido positivo ("para
cima") do eixo Z (aplicada).

Notas
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Secao 6 Simulagio
Notas Area de exibicio  Descrigdo (continuagao)
Pressionando-se a softkey vertical 7 "Z-", o plano
2- de corte é deslocado no sentido negativo ("para
baixo") do eixo Z (aplicada).
« Pressionando-se a softkey vertical 8 "Voltar"
Voltar retorna-se a area de operacao "Detalhes".
6.5 Controle do programa
Com a funcéo "Controle do programa" € possivel ajustar o override para
a simulagao, onde o programa pode ser executado bloco a bloco e as
mensagens de alarme podem ser exibidas durante a simulagao.
6.5.1 Selegdo da fung¢ao "Controle do programa"
Controle Pressionando-se a softkey vertical 1.7 "Controle do
de progr. programa" sao exibidas as seguintes fungdes em
uma barra de softkeys vertical a direita da tela.
6.5.2 Barra de softkeys vertical
Area de exibigao Descrigcao
100% Pressionando-se a softkey vertical 1 "100%
override override” o override de avancgo é ajustado para o
valor maximo de 100%.
Override Pressionando-se a softkey vertical 2 "Override +" o
h avancgo é aumentado em passos de 5% até alcancgar
o valor maximo de override de 100%.
Override Pressionando-se a softkey vertical 3 "Override -" 0
- avango é reduzido em passos de 5% até alcangar o
valor minimo de override de 0%..
A simulacao é pausada com um override de avango
de 0%.
Bloco Pressionando-se a softkey vertical 4 "Bloco a
simples bloco" a simulagao é executada bloco a bloco.
Ao pressionar esta softkey, a softkey vertical 1.1
"Start" na area de operagao "Simulagdo" muda para
a softkey vertical 1.1 "SBL".
Alarme Pressionando-se a softkey vertical 7 "Alarme" é
aberta a janela "Alarmes de simulagao”, que contém
as mensagens de alarme ocorridas durante a
execucao da simulagao.
Isso pode ser usado para localizagéo de erros e
falhas.
« Pressionando-se a softkey vertical 8 "Voltar"
Voltar retorna-se a barra de softkeys vertical 1.
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6.6 Selecao da fungéao "Alarme"

Alarme

) &

Alarme de simulagao

Pressionando-se a softkey vertical 7 "Alarme" é
aberta a janela "Alarmes de simulagao”, com uma
lista das mensagens de alarme pendentes e
ocorridas durante a simulagéo.

Para mensagens de erro/falha e simbolos de
confirmagéo, veja o modulo - M576 "Area de
operacao Diagnésticos”, segéo 3.

Data A Apagar Numero Texto B
23.85.13 Canal 1: Bloco 2 programa GOO inexistente ou esta
11:31:43.593 ‘ | 811 < ondo editado Simulagao

Power On

6.6.1 Barra de softkeys vertical

Area de exibigdo

Confirmar
alarme

Simulacao
Power On

K«
Voltar

Descrigao

Pressionando-se a softkey vertical 1 "Confirmar
alarme" todas as mensagens de alarme marcadas
com o simbolo "Reset" ou "Cancelar" serao
deletadas. Esta softkey esta inativa enquanto n&o
houver uma mensagem de erro/falha pendente.

Pressionando-se a softkey vertical 2 "Simulagao
Power-On" ¢ iniciada uma reinicializagao da
simulacao ativa.

Atencao Power-On-Reset

Voce deseja executar um Power On RESET (warm
restart) para a simula¢ao?

Pressione a softkey vertical 8 "OK" para confirmar
ou pressione a softkey vertical 7 "Cancelar" para
abortar a reinicializacado. Com uma reinicializagéo a
simulacao é encerrada e novamente inicializada.

Pressionando-se a softkey vertical 8 "Voltar" retorna
-se a area de operagao "Controle do programa".

Notas
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Secao 7

Executar NC

Notas

7.1 Executar NC

A funcao "Executar NC" carrega o programa ativo do editor para a area
de operacao "Maquina" em modo de operacao "AUTO".

7.1.1 Selegcao da fungao "Executar NC"

Exe-
cutar

M| 2

AUTO

Pressionando-se a softkey horizontal 1.8 "Executar
NC" o sistema de comando muda para a area de
operacgao "Maquina" em modo de operacao "AUTO".
O programa editado no editor esta pronto para
execucao (veja a figura abaixo).

A softkey esta desativada enquanto o programa é
executado.

230513

11:34

NC/WKS/DOKU/EXAMPLE
# RESET

ues Posigao [mm]

SIEMENS | Funges
II.FI§ Funcoes

X 0.000
) 0.000
2 850.000

A 0.000°
( 0.600°

NC/UWKS/DOKU/EXAMPLE

P H188 Cabegalho programa
£5 N11@ Bolsa retangular
END Fim de programa

>

°F
S1

T CUTTER_D18
2 D1

Mestre @
0

218.808 | ayxiliares
L156.08

Blocos
basicos

mm/min  188%
sz | Tempos /

8| Contadores

Desloc. pt. zero G54

T=CUTTER_D25 F1806/min S=2008rot X0=0 Y8=0

Niveis de
programa

simult. Program

M600
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M615 Fresamento com ShopMill

1 Descricao breve

Objetivo do médulo:

Através deste mddulo vocé aprende sobre a tecnologia do fresamento com base na programacao de
um programa sequencial ShopMill.

Descrigao do médulo:

Este médulo explana a programacao de uma simples operagao de fresamento com o ShopMill
através de ciclos e um padrao de posig¢ao.

Conteudo:

Exemplo de programacéao simples

828D/840Dsl SINUMERIK Operate

Este documento foi elaborado para fins de treinamento.
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Este médulo explana a programagao de uma
simples operacao de fresamento com o ShopMill
através de ciclos e um padrao de posicao.

Fresamento com
ShopMill:
INICIO

3

Exemplo de
programagao
simples

Fresamento com
ShopMill:
FIM

Notas
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Secao 2

Exemplo de programacgao simples

Notas
2.1 Criar um programa ShopMill
Um programa ShopMill pode ser criado a partir dos modos "JOG", "MDA"
e "AUTO" como segue:
1. lenoora Pressione a tecla "Program Manager" no teclado.
MANAGER O gerenciador de programas € aberto diretamente.
-OuU -
1. =) Pressione a tecla "MENU SELECT" no painel de
Lk operagao.
IEI Pressione a softkey horizontal amarela 4
"Gerenciador de programas".
Gerenc. . .
de progr. O gerenciador de programas € aberto.
2. Selecione uma unidade ("NC", "Unidade local" ou
CN "USB") onde deve ser criado o programa.
3. N Pressione a softkey vertical 2 "Novo".
ovo E aberta a barra de softkeys vertical com fung¢des
para a criagdo de programas.
4, . Pressione a softkey vertical 3 "ShopMill" para abrir
ShopMill .
a tela de entradas usada para criar um programa
sequencial ShopMill.
EE Atribua um nome ao programa no campo "Nome" e
confirme-o pressionando a softkey vertical 8 "OK".
O programa é carregado no editor e a janela de
parametros é aberta para entrada de dados no
cabecalho do programa.
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Secao 3

Descrigao:

Um programa simples (um bolsao retangular inclinado) deve ser criado no
ShopMill com blocos de programa encadeados.

Objetivo:

A peca de trabalho mostrada abaixo deve ser programada e depois
simulada.

Para isso deve-se utilizar os dados de ferramenta e dados tecnolégicos
indicados a seguir:

Qv
) 0
o > X

50

~
>

Os seguintes dados de ferramenta e tecnologia sao requeridos na
programacao:

Dados de Fresa @ 10 mm (FRESA_D10)

ferramenta :

Dados de F 0,15 mm/dente, V 120 m/min (desbaste) e
tecnologia: F 0,08 mm/dente, V 150 m/min (acabamento)

O bolsao deve ser desbastado primeiro e depois
acabado.

Notas
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Secao 2

Exemplo de programacgao simples

Notas
2.2 Exemplo: Bolsao retangular inclinado
Deve ser programado o seguinte programa, com a chamada dos ciclos de
bolsdo retangular e um padréo de posigao.
)| &
CN/WKS/DOKU/SM_MILLING_2
P N18 Cabegalho programa Desloc. pt. zero G54 =B
£ N2@ Bolsa retangular v T=CUTTER_D18 F8.15/2 V=128m 21=-15inc LI=40 i
ﬁﬁ;}usa Bolsa retangular vvv  T=CUTTER_D18 F0.08/2 V=156m 21=-15 W=48 L=60 EI::;
.~ N4@ 801: Fila posicoes 20=08 X08=75 Y8=508 N=1
END Fim de programa _
Procurar
I
Marcar
I
Copiar
|
Colar
A
Cortar
Crie um programa ShopMill.
Atribua um nome ao programa, como "SM_FRESAM_2.MPF".
A janela para entrada dos dados do cabecgalho do programa é aberta
automaticamente.
1. Programe o cabecgalho do programa como mostrado
abaixo:
Cabecalho programa
Unid. medigao mm
Desloc.zero G54
Peca bruta Quadro
X0 8.000
Ya 0.000
X1 150.808 inc
Y1 100.800 inc
2R 8.000
2l -20.888 inc
PL G17 (XY)
Plano retroc.
RP 100.000
Dist.segura
SC 1.000
Sentido de usinagem
Sent.direto
Posicao de retrag. padrao
Otimizado
Confirme suas entradas pressionando a softkey
vertical 8 "Aceitar".
O seguinte bloco de programa € inserido no
programa.
P H1@ Cabegalho programa Desloc. pt. zero 654
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Exemplo de programacio simples Secao 2

Notas
2. Desbaste o bolsao retangular.

d — Pressione a softkey horizontal 1.3 "Fresar" para
abrir a tecnologia "Fresamento”.

Pressione a softkey vertical 2 "Bolsao".

Bolsa

Bolsa Pressione a softkey vertical 3 "Bolsao retangular”.
atangul E aberta a tela de entradas para o ciclo do bolsao
retangular.

3. Insira os seguintes valores e confirme suas entradas
pressionando a softkey vertical 8 "Aceitar".

Bolsa retangular

T CUTTER_D18 D1
F 0.158 mm/dente
v 126 m/min
Pto.de ref. ==

Usinagem v
Modelo de pos.

u 40.000
L 60.0008
R 6.000

af 30.000 °
21 -15.800 inc 1
DXY 80.008 %

D2 2.500
UXY 0.300
174 0.300
Imersao helic.
EP 2.888 mm/rot
ER 2.000
.Escarear Usinagem compl.

Selecione Para inserir uma ferramenta no programa, pressione
ferramenta a softkey vertical 1 "Selecionar ferramenta", na
lista de ferramentas marque a ferramenta
< "FRESA_D10" com as teclas de cursor laranjas e
LS pressione a softkey vertical 8 "OK".
Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O bloco de programa "Bolsao retangular" é
inserido no programa:

£ H2@ Bolsa retangular v T=CUTTER_D16 F9.15/2 V=120m 21=-15inc W=46(>)

A sequéncia de passos do programa € iniciada (veja
o simbolo de colchete).

4. Em seguida execute o acabamento do bolsao
retangular.

Pressione a softkey vertical 2 "Bolsao".

Bolsa

Bolsa Pressione a softkey vertical 3 "Bolsao retangular"”.
retangul E aberta a tela de entradas para o ciclo do bols&o
retangular.
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Exemplo de programacgao simples

Notas

Selecione
ferramenta

v
OK

j Furar

Poziges

Insira os seguintes valores na tela de parémetros e
confirme suas entradas pressionando a softkey
vertical 8 "Aceitar":

Bolsa retangular

T CUTTER_D18 D1
F 0.088 mm/dente
v 158 m/min
Pto.de ref. =1

Usinagem A
Modelo de pos.

U 40.000

L 60.008

R 6.000

af 30.000 °

21 -15.800 abs
DXY 80.008 %

D2 2.508

UXY 0.300

174 0.300
Imersao helic.
EP 2.800 mm/rot
ER 2.000

Para inserir uma ferramenta no programa, pressione
a softkey vertical 1 "Selecionar ferramenta", na
lista de ferramentas marque a ferramenta
"FRESA_D10" com as teclas de cursor laranjas e
pressione a softkey vertical 8 "OK".

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O bloco de programa "Bolsao retangular” é
inserido no programa:

4|38 Bolsa retangular w97 T=CUTTER_D18 FO.88/2 V=150m 21=-15 U=48 L-(2)
A sequéncia de passos do programa € continuada
(veja o simbolo de colchete).

Insira um novo padrao de posi¢ao para o bolséo
retangular.

Pressione a softkey horizontal 1.2 "Furar".

Pressione a softkey vertical 7 "Posi¢oes".
E aberta a janela para definir um padrao de posi¢cao
para o bols&o retangular.

Pressione a softkey vertical 4 "Padrao de posigao"
para abrir a tela de entradas do padrao de posi¢ao
para o bols&o.

M615
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7. Especifique os seguintes valores na janela de Notas
parametros:
Linha

20 .00

(] 75.000

('] 50.000

al 8.000 ©

] .00

L .00

N 1

Confirme suas entradas pressionando a softkey
vertical 8 "Aceitar".

O bloco de programa "Padrao de posicao de linha"
€ inserido no programa:

.~ 1 H4@ 0801; Fila posicoes 20=0 XB=75 Y8=50 N=1
A sequéncia de passos do programa € encerrada.

8. Agora programe o fim do programa e simule a
usinagem.

Posicione o cursor de selegéo laranja no bloco de
programa "Fim do programa" e abra a lista de
parametros pressionando a tecla azul "Cursor a
direita" no teclado.

E aberta tela de entradas para definir o "Fim do
programa”.

9. Além disso, aqui € possivel definir se o programa
deve ser repetido para varias pecas de trabalho.
Repetigao nao
nao
sim
Adote o valor padrao e confirme isso pressionando a
softkey vertical 8 "Aceitar".

Simu- Pressione a softkey horizontal 1.7 "Simulagao" para
fagio iniciar a simulagéo do programa.
O sistema de comando processa os parametros de
simulagao e abre a janela de simulagdo em "Vista
de planta".
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Exemplo de programacgao simples

Notas 3 W 230513
J06 ) 1718
CN/WKS/DOKU/SM_MILLING_2 0
i
100
Lso Vista sup.
60 Vista
3D
E Outras
vistas
: Detalhes
Lo
Controle
P » 9 2 0 o o w w w w ow R
X 93.919Y 63.2322 100.066Q 6.808 T CUTTER_D18 - D1
eno  Fim de programa C 8.888 Mourapido 1008% 080:62:36

Vista Para visualizar a simulagdo em vista 3D, pressione
L3 _| a softkey vertical 1.4 "Vista 3D".

m 230513
17:18

CN/UKS/DOKU/SM_MILLING 2

X 93919y 632322  106.086A 0.088 T CUTTER_D18 D1
enoFim de programa c 8.808 Mourapido 100% 00:02:36 |
>
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M608 Furacao com ShopMill

1 Descricao breve

Objetivo do médulo:

Através deste médulo vocé aprende sobre a tecnologia da furagcdo com base na programacao de um
programa sequencial ShopMiill.

Descrigao do médulo:

Este médulo explana a programacao de uma simples operagao de furagdo com o ShopMill através
de ciclos de furacao e padrdes de posicao.

Conteudo:

Exemplo de programacéao simples

828D/840Dsl SINUMERIK Operate

Este documento foi elaborado para fins de treinamento.
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Este médulo explana a programagao de uma
simples operacéao de furacido com o ShopMill
através de ciclos de furacao e padroes de
posicao.

Furagado com
ShopMill:
INICIO

|

Exemplo de
programacao
simples

Furacdo com
ShopMill:
FIM

Notas
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Secao 2

Exemplo de programacgao simples

Notas .
Descrigao:
Um programa simples (padréo de furos) deve ser criado no ShopMill com
blocos de programa encadeados.
Para isso, diferentes ciclos de furagao e um padrao de posi¢ao sao
chamados e encadeados em um programa sequencial.
Objetivo:
A peca de trabalho mostrada a seguir deve ser programada e depois
simulada.
Para isso, deve-se utilizar os dados de ferramenta e dados tecnoldgicos
indicados a seguir.
i
&
!
M10
i
25 A
' i
| A
IY " g
X
Os seguintes dados de ferramenta e tecnologia sao requeridos na
programacao:
Dados de Broca de centrar 12 mm (CENTRADOR_D12)
ferramenta: Broca @ 8,5 mm (BROCA_D8.5)
Macho M10 (MACHO_M10)
Estratégia de Como posigao inicial da usinagem deve-se utilizar o
aproximacao: primeiro furo programado.
Esta posicao é aproximada em avanco rapido.
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Exemplo de programacgao simples

Secao 2

2.1 Exemplo: Padrao de furos

Deve ser programado o seguinte programa com chamada dos ciclos
"Centragem", "Furacao", "Rosqueamento com macho" e o padrao de
posicao dos furos.

:’ N 23.05.13
JoG 19:47

CN/WKS/DOKU/SM_DRILL_2

P N1@@ Cabecalho programa Desloc. pt. zero G55
»%,1 N118 Centrar T=CENTERDRILL_12 F188/min S=2888rot 218 =
%1 N128 Furar T=DRILL_8 F158/min S=1088rot 21=-20 Criar
%1 H138 Roscar ¢/macho T=TAP_M18 M18 S=508rot 21=-25 bloco
;J' N148 001: Posicoes 20=0 X8=38 Y8=25 X1=128 Y1=25 X2-128 Y¥2=75 _
END Fim de programa Procurar
|
Marcar
_
Copiar
]
Colar
|
Cortar

Crie um programa ShopMill.

Atribua um nome ao programa, como "SM_FURACAO_2.MPF".
O programa com a janela de parametros do cabecgalho do programa é
aberto automaticamente.

1. Programe o cabecgalho do programa ao adotar os
seguintes valores:

Cabegalho programa

Unid. medigéao mm

Desloc.zero G55

Peca bruta Quadro

X0 0.000

Ye 0.000

X1 150.000 abs

Y1 100.800 abs

ZA 0.000

2 -20.000 abs

PL G17 (XY)

Plano retroc.

RP 100.800

Dist.segura

SC 1.000

Sentido de usinagem
Sent.direto

Posigao de retrag. padrao

em RP

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8

"Aceitar".

O seguinte bloco de programa "Cabecgalho do
programa" é inserido no programa:
P H188 Cabegalho programa Desloc. pt. zero G55

Notas
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Secao 2

Exemplo de programacgao simples

Notas

Selecione
ferramenta

v
0K

Furar
Alargar

Furar

Selecione
ferramenta

v
0K

Programe o ciclo de centragem.

Pressione a softkey horizontal 1.2 "Furar".

Pressione a softkey vertical 1 "Centragem”.
E aberta a tela de parametros para o ciclo
"Centragem".

Insira os seguintes valores para a centragem na tela
de parametros mostrada a seguir.

Centrar

T CENTERDRILL_12 D1

F 106.080 mm/min

S 2000.808 RPM
Diametro

) 10.600

DT 0.000 s

Para inserir uma ferramenta na tela de parametros,
pressione a softkey vertical 1 "Selecionar
ferramenta", na lista de ferramentas marque a
ferramenta "CENTRADOR_D10" com as teclas de
cursor laranjas e pressione a softkey vertical 8 "OK".
Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa "Centragem" é
inserido no programa.

&1 H118 Centrar T=CENTERDRILL_12 F188/min S=20088rot @18
A sequéncia de passos do programa € iniciada

(veja o simbolo de colchete).

Programe o ciclo de furagao.

Pressione a softkey vertical 2 "Furagao
Alargamento”.

Selecione a softkey vertical 3 "Furagao" para abrir a
tela de entradas para a furacgao.

Preencha os campos da tela de entradas da
seguinte forma:

T DRILL_8 D1
F 150.008 mm/min
S 1000.000 RPM
Ponta
21 -20.000 abs
DT 0.000 s

Para inserir uma ferramenta na tela de parametros,
pressione a softkey vertical 1 "Selecionar
ferramenta"”, na lista de ferramentas marque a
ferramenta "BROCA_D8.5" com as teclas de cursor
laranjas e pressione a softkey vertical 8 "OK".

O seguinte bloco de programa "Furacao" é inserido
no programa.

#%{H128 Furar T=DRILL_8 F158/min S=1888rot 21=-28
A sequéncia de passos do programa € continuada.
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Exemplo de programagao simples

Secao 2

Rosca

Selecione
ferramenta

v
0K

Posigoes

-

Programe o ciclo de rosqueamento com macho.

Pressione a softkey vertical 5 "Rosca".
E aberta a janela "Rosqueamento com macho".

Insira os seguintes valores na tela de entradas:
Roscar ¢/macho

T TAP_M18 D1
Tabela ISO métrico
Selegao M10
P 1.508 mm/rot
S 500.880 RPM
SR 500.080 RPM

sem mandril de comp.

1 corte

21 -25.000 abs

Para inserir uma ferramenta na tela de parametros,
pressione a softkey vertical 1 "Selecionar
ferramenta"”, na lista de ferramentas marque a
ferramenta "MACHO_M10" com as teclas de cursor
laranjas e pressione a softkey vertical 8 "OK".
Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa "Rosqueamento com
macho" € inserido no programa.
%1 H138 Roscar ¢/macho T=TAP_M18 110 S=508rot 21=-25

A sequéncia de passos do programa é ampliada.

Para encerrar a sequéncia de passos do programa,
programe o padrao de posi¢ao para os furos.

Pressione a softkey vertical 7 "Posic¢oes".
E aberta a janela das posigdes.

Para definir as posi¢cdes dos furos, pressione o
softkey vertical 4 "Posig¢oes".

E aberta a tela de entradas da posi¢ao padrédo de
circulo.

Insira os seguintes valores:

retangular

20 0.000

X8 30.000 abs
Yo 25.000 abs
X1 120.000 abs
Y1 25.000 abs
X2 120.008 abs
Y2 75.000 abs
X3 30.000 abs
Y3 75.800 abs

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa "Posigbes" é inserido:
/' H148 881: Posigies 26=0 XB=30 Y8=25 X1=128 Y1=25 X2=128 Y2=75(=)

A sequéncia de passos do programa é encerrada.

Notas
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Segéo 2 Exemplo de programacgao simples

Not , . :
otas 10. Programe o fim do programa e simule a usinagem.

Posicione o cursor de sele¢do laranja no bloco de
programa "Fim do programa". Amplie o bloco de
programa pressionando a tecla azul "Cursor a
direita" no teclado.

E aberta tela de entradas para definir o "Fim do
programa".

11. A tela de entradas do fim do programa ¢é aberta.
Aqui é definido se o programa deve ser repetido
para varias pecas de trabalho.

Fim de programa

Repeticao nao

néao

Adote o valor padrao pressionando a softkey vertical

8 "Aceitar".
Simu- Pressione a softkey horizontal 1.7 "Simulagao" para
45 lagdo iniciar a simulag&o do programa.

O sistema de comando processa os parametros de
simulagao e abre a janela de simulagdo em "Vista

de planta".
238513
19:54
CN/WKS/DOKU/SM_DRILL_2 ®
-100
20 i ~ Vista sup.
V17 ‘
60 Vista
3D
1% Outras
e O =
Detalhes
-0
Controle
[ —‘IIL —EJI El if‘ﬂ_l 40 a0 Hjl 'lilli l%ll ltlU 1(;'1,1 1@\\ o de proor'
X 30.600Y 75.008 2 100.808 A 8.080 T TAP_M10 D1

eND  Fim de programa

i3

C 8.808 Mou.rapido 180% 00:01:40
[>]

&b Fresar | b G

cutar
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Exemplo de programagao simples

Vista Para visualizar a simulag&o em vista 3D, pressione
3D a softkey vertical 1.4 "Vista 3D".

:’ KM 230513
JOG 19:55

CN/WKS/DOKU/SM_DRILL_2 ®

X 30.000Y 75,0002 100.606A  0.800 T TAP_M18 D1
N Fim de programa C 8.808 Mourapido 100% 00:61:48

Notas
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M623 Fresamento de contorno com ShopMill

1 Descricao breve

Objetivo do médulo:

Através deste mddulo vocé aprende sobre a tecnologia do fresamento de contorno com base na
programagao de um programa sequencial ShopMill.

Descrigao do médulo:

Este médulo explana a programacao de um contorno complexo no ShopMill através do ciclo de
fresamento de contornos com ajuda do editor de contornos.

Conteudo:

Exemplo de programagao complexa

828D/840Dsl SINUMERIK Operate

Este documento foi elaborado para fins de treinamento.
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Este médulo explana a programacao de um
contorno complexo no ShopMill através do ciclo
de fresamento de contornos com ajuda do editor
de contornos.

Fresamento de
contornos com
ShopMill:
INiclO

]

Exemplo de
programacao
complexa

Fresamento de
contornos com
ShopMill:
FIM

Notas
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Secao 2

Exemplo de programagao complexa

NEiEE Descrigao:
Um programa sequencial complexo (placa de molde) deve ser programado no
ShopMill com blocos de programa e tecnologia "Fresamento de contorno”.
Objetivo:
A peca de trabalho mostrada a seguir deve ser programada e depois simulada.
' A-A
[ 0 | |
g
P 100 g
A P 40 R A
b - R15
A
] / P
3 ol
Q]
\ A / /A
B
2
1 A
R36
g ! —T
A
R5
! N \¥
| \ 4
60 |
Os seguintes dados de ferramenta e tecnologia sdo requeridos na programacgao:
Dados de Fresa @ 32 mm (FRESA_D32)
ferramenta e dados F 0,30 mm/dente, V 120 m/min (desbaste)
de tecnologia: F 0,15 mm/dente, V 150 m/min (acabamento)
Fresa @ 16 mm (FRESA_D16)
F 0,15 mm/dente, V 120 m/min (desbaste)
Fresa @ 8.0 mm (FRESA_D8)
F 0,10 mm/dente, V 120 m/min (desbaste)
F 0,05 mm/dente, V 150m/min (acabamento)
Passos de 1. Desbaste e acabamento do contorno externo
operacgio: 2. Desbaste e acabamento do contorno da ilha
3. Desbaste do contorno do bolséo
4. Remocéao do material residual do contorno do
bolsao
5. Acabamento da base e paredes do bolsao
M623 Pag. 4 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Exemplo de programagio complexa Secao 2

_ Notas
2.1 Exemplo de programacao: Placa de molde

O seguinte programa deve ser programado com a tecnologia
"Fresamento de contorno”.

2498513
JoG ‘ 09:57
CH/UKS/DOKU/SM_CONTOURMILLING _2
(Cabegalho programa Desloc. pt. zero G54

/~+N28 Contorno 'MOULDINGPLATE_OUTSIDE

75 1H3@ Fresagem do curso v T=CUTTER_D32 F8.3/2 U=128m 2= 21=-15 Criar

7% 1448 Fresagem do curso vvv  T=CUTTER_D32 F0.88/2 V=158m 2=8 21=-15 bloco

/~+N58 Contorno SPIGOT_BOUNDARY |

/~1HN6@ Contorno SPIGOT Procurar

[@){N78 Fresar ilhas v T=CUTTER_D32 F8.086/2 V=128m 28=8 21=-5inc e

(@) H88  Fresar ilhas vvvB T=CUTTER_D32 F8.886/2 V=156m 28=8 21=-5inc

/~+H98 Contorno MOULDINGPLATE_POCKET Marcar

491 N188 Fresar bolsio v T=CUTTER_D16 FB.15/2 Y=128m 20=-5 21=15inc [—

5.1 H118 Bolsao matres. v T=CUTTER_DB8 F8.1/2 V=128m 28=-5 21=15inc il

g N128 Fresar bolsdo vvvF T=CUTTER_DS F0.05/2 V=128m 28=-5 21=15inc Copiar

421138 Fresar bolsio 9vvB T=CUTTER_DB F0.85/2 U=158m 28=-5 21=15inc

END Fim de programa _
Colar

I

Cortar

Fres. Simu-
d Fresar d Cont. == lagao

1. Crie um programa ShopMill com 0 nome
"SM_FRESAMCONTORN_2.MPF".

O programa com a janela de parametros do cabecgalho
do programa é aberto automaticamente.

2. Insira os seguintes valores no cabegalho do programa.
Use a tecla "Select" como aqui indicado.

Cabecalho programa

Unid. medigao mm

Desloc.zero G54

Peca bruta Quadro

X0 -50.000

Yo -100.000

X1 100.800 inc

Y1 150.800 inc

ZA 0.000

2 -25.800 inc

PL G17 (XY)

Plano retroc.

RP 100.800

Dist.segura

SC 1.800

Sentido de usinagem
Sent.direto

Posicao de retrag. padrao
Otimizado

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8

\( "Aceitar".
Aceitar

O seguinte bloco de programa é inserido no programa:
P Hi8 Cabegalho programa Desloc. pt. zero Gb4
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Secao 2

Exemplo de programagao complexa

Notas

Fres.
Cont.

Novo
Contorno

v

Aceitar

v

Aceitar

o

Primeiro programe a definicdo do contorno da
"Placa de molde parte externa" com o editor de
contornos.

Pressione a softkey horizontal 1.4 "Fresamento de
contorno" para abrir a tecnologia "Fresamento de
contorno".

Pressione a softkey vertical 1 "Novo contorno".
E aberta uma tela de parametros para entrada de
um nome para 0 novo contorno.

Atribua um nome ao novo contorno, como
"PLACA_MOLDE_EXTERNO”.

Contorno novo

Favor introduzir o novo nome

MOULDINGPLATE_OUTSIDH

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O editor de contornos é aberto automaticamente e,
como padréo, é exibida a tela para a entrada do
ponto de partida.

oon ot

P& Y PL 17 (XY)

B e

8.9 X 0.080 abs
v

0.880 abs
8.64

8.62
8
-0.02
-0.64

-0.06

894 092
!@ Edit | gl Furar

Especifique as seguintes coordenadas do ponto de
partida:

PL G17 (XY)

8 862 0884

= Diver- Simu-
1 sos |4 lagao

X -35.800 abs
Y -100.008 abs

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

A definigao do contorno € iniciada e novas fungbes
para definir um contorno estao disponiveis nas
softkeys verticais amarelas a direita da tela.

Amplie a definicdo do contorno ao adicionar uma
reta no sentido Y.

Pressione a softkey vertical 3 "Reta Y".
E aberta a tela de entradas para a "Reta Y".

M623
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Exemplo de programagio complexa Secao 2

o : Notas
Especifique os seguintes valores na tela de

parametros:

Reta Y

Y 35.000 abs
al 96.080 °

Transicao p. elemento seguinte
Raio
R 15.000

v Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
Aceitar "Aceitar".

Uma reta no sentido Y € adicionada a definicao do
contorno.

7. Amplie a definigdo do contorno ao adicionar uma
reta no sentido X.

Pressione a softkey vertical 2 "Reta X".

. E aberta a tela de entradas para a "Reta X".

Especifique os seguintes valores na tela de
parametros:

X 35.000 abs

al 8.800 °

a2 270.800 °

Transigao p. elemento seguinte
Raio

R 15.000

W Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
Aceitar "Aceitar".

Uma reta no sentido X é adicionada a definigao do
contorno.

8. Agora, para encerrar a definicado do contorno,
adicione uma reta no sentido Y.

Pressione a softkey vertical 3 "Reta Y".
E aberta a tela de entradas para a reta no sentido Y.

o)

Especifique os seguintes valores na tela de
parametros:

Reta ¥

Y -100.080 abs

ol -90.000 °

a2 270.000 °

Transicao p. elemento seguinte
Chanfro

FS 0.000

V4 Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
Aceitar "Aceitar".

A definicado do contorno esta concluida.

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Pag. 7 M623




Secao 2

Exemplo de programagao complexa

Notas

10.

v

Aceitar

Agora, confira o contorno programado.

Para isso, posicione o cursor de selec¢do laranja no
icone END na coluna amarela a esquerda da tela com
a ajuda das teclas de cursor azuis do teclado.

O contorno ¢é exibido graficamente.

CN/WKS/DOKU/SM_CONTOURMILLING_2
P &Y
a1

END | ) E——
l

-160 .

Nota:

A coluna branca a esquerda da tela mostra todos os
blocos de programa programados em forma de
simbolo (que correspondem a tecnologia). A coluna
amarela ao lado mostra todos os elementos de
contorno programados em forma de simbolo.

Finalize a programacgéo do contorno pressionando a
softkey vertical 8 "Aceitar".

O editor de programas abre e 0 seguinte bloco de
programa € inserido no programa:
/1428 Contorno MOULDINGPLATE_OUTSIDE

E aberta a sequéncia de passos do programa.

M623
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Exemplo de programagao complexa

Secao 2

11.

Fres.
Cont.

Fresagem
do curso

12.

Selecione
ferramenta

AV

1]¢

v

Aceitar

Insira um ciclo de "Fresamento de contorno" no
programa para o "Desbaste" da placa de molde.

Pressione a softkey horizontal 1.4 "Fresamento de
contorno" para abrir a tecnologia "Fresamento de
contorno".

Pressione a softkey vertical 1.2 "Fresamento de
contorno".

E aberta a tela de entradas para o ciclo do fresamento
de contorno.

Insira os seguintes valores na tela de pardmetros. Use
a tecla "Select" como aqui indicado.

Fresagem do curso

T CUTTER_D32 D1
F 0.360 mm/dente
v 120 m/min
Usinagem v
para a frente
Comp. de raio &
28 0.000
21 -15.000 abs
D2 5.000
Uz 0.300
UXY 0.300
Arrancar Reta -
L1 5.000
F2 0.160 mm/dente
Afastam. Reta -y
L2 5.000
Modo levant
em RP
Note:

No campo de entrada "F" é feita a sele¢do entre "mm/
dente" ou "mm/min". No campo da velocidade é feita a
selegao entre velocidade de corte "V" em "m/min" ou
rotagédo de fuso "S" em "rpm".

A profundidade de usinagem "Z1" pode ser "inc" ou
"abs".

Para inserir uma ferramenta na tela de entradas do
ciclo, pressione a softkey vertical 1 "Selecionar
ferramenta".

E aberta a janela com a lista de ferramentas.

Use as teclas de cursor azuis do teclado para marcar a
ferramenta "FRESA_D32" com o cursor de selegao
laranja.

Pressione a softkey vertical 1.8 "OK".
A ferramenta "FRESA_D32" ¢é inserida na tela de
entradas do ciclo.

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa € inserido na sequéncia
de passos do programa.

f&{ H38 Fresagem do curso v T=CUTTER_D32 F8.3/2 V=120m 2=8 21=-15
A sequéncia de passos do programa € encerrada.

/~-H28 Contorno MOULDINGPLATE_OUTSIDE

f&{ N38 Fresagem do curso v T=CUTTER_D32 F0.3/2 V=128m 2=0 21=-15

Notas
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Secao 2

Exemplo de programagao complexa

Notas

13.

Fresagem
do curso

14.

Selecione
ferramenta

Amplie a sequéncia de passos do programa ao
inserir outro ciclo de "Fresamento de contorno"
para executar o "acabamento" do contorno externo.

Pressione a softkey vertical 1.2 "Fresamento de
contorno".

E aberta a tela de entradas para o ciclo do
fresamento de contorno .

Insira os seguintes valores na tela de parédmetros.
Use a tecla "Select" como aqui indicado.

Fresagem do curso

T CUTTER_D32 D1

F 8.080 mm/dente

v 158 m/min

Usinagem AAY
para a frente

Comp. de raio &

20 0.000

21 -15.000 abs

D2 15.000

Arrancar Reta A
L1 5.008
F2 8.180 mm/dente
Afastam. Reta —y
L2 5.000
Modo levant

em RP

Nota:

No campo de entrada "F" é feita a selecdo entre
"mm/dente" ou "mm/min". No campo da velocidade
é feita a selegéo entre velocidade de corte "V" em
"m/min" ou rotagao de fuso "S" em "rpm".

A profundidade de usinagem "Z1" pode ser "inc" ou
"abs".

Para inserir uma ferramenta na tela de entradas do
ciclo, pressione a softkey vertical 1 "Selecionar
ferramenta".

E aberta a janela com a lista de ferramentas.

Use as teclas de cursor azuis do teclado para
marcar a ferramenta "FRESA_D32" com o cursor de
selecao laranja.

Pressione a softkey vertical 1.8 "OK".
A ferramenta "FRESA_D32" ¢ inserida na tela de
entradas do ciclo.

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa é inserido na
sequéncia de passos do programa.

75148 Fresagem do curso vvv  T=CUTTER_D32 F0.08/2 V=150m 2=8 21=-15
Agora a sequéncia de passos do programa esta

completa e concluida.

/~-H28 Contorno MOULDINGPLATE_OUTSIDE
75 1N38 Fresagem do curso v T=CUTTER_D32 F8.3/2 V=128m 2=8 21=-15
751448 Fresagem do curso v  T=CUTTER_D32 F8.08/2 V=158m 2=8 21=-15

M623
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Exemplo de programagao complexa

Secao 2

15.

Novo
Contorno

16.

v

Aceitar

17.

v

Aceitar

18.

+
.
+

Primeiro programe a definicdo do contorno dos
"Limites da ilha" com o editor de contornos.

Pressione a softkey vertical 1 "Novo contorno".

E aberta uma tela de parametros para entrada de
um nome para o novo contorno.

Atribua um nome ao novo contorno, como
"LIMITES_ILHA".

Contorno novo

Favor introduzir o novo nome

SPIGOT_BOUNDARY

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O editor de contornos é aberto automaticamente e,
como padréo, é exibida a tela para a entrada do
ponto de partida.

CN/UKS/DOKU/SM_CONTOURMILLING 2 Ponto comego

-8.02

8 082 004

Fres.
dFrenr ~  Cont

Especifique as seguintes coordenadas do ponto de
partida:

PL G17 (XY)
X -35.000 abs
Y -100.880 abs

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

A definicao do contorno ¢ iniciada e novas fungdes
para definir um contorno estdo disponiveis nas
softkeys verticais amarelas a direita da tela.

Especifique o primeiro elemento de contorno ao
adicionar uma reta no sentido Y.

Pressione a softkey vertical 3 "Reta Y".
E aberta a tela de entradas para a "Reta Y".

Notas
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Secao 2

Exemplo de programagao complexa

Notas

v

Aceitar

19.

—o—)

v

Aceitar

20.

o

v

Aceitar

21.

—o—

Especifique as seguintes coordenadas na tela de
parametros:

Reta Y

Y 35.008 abs
al 96.080 °

Transi¢ao p. elemento seguinte
Chanfro
FS 0.000

Confirme suas entradas pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

Uma reta no sentido Y é adicionada a definigcdo do
contorno.

Amplie a definicao do contorno ao adicionar uma reta no
sentido X.

Pressione a softkey vertical 2 "Reta X".
E aberta a tela de entradas para a "Reta X".

Especifique as seguintes coordenadas na tela de
parametros:

X 35.888 abs

ol 0.888 °

o2 270.080 °

Transicao p. elemento seguinte
Chanfro

FS 6.p00

Confirme suas entradas pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

Uma reta no sentido X é adicionada a definicao do
contorno.

Amplie a definicdo do contorno ao adicionar uma reta no
sentido Y.

Pressione a softkey vertical 3 "Reta Y".
E aberta a tela de entradas para a reta no sentido Y.

Especifique as seguintes coordenadas na tela de
parametros:

Reta ¥

Y -100.000 abs

al -906.000 °

a2 270.008 °

Transicao p. elemento seguinte
Chanfro

FS 0.000

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

Uma reta no sentido Y é adicionada a definigao do
contorno.

Conclua a definicdo do contorno ao adicionar uma reta
no sentido X.

Pressione a softkey vertical 2 "Reta X".
E aberta a tela de entradas para a reta no sentido Y.

M623

Pag. 12 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Exemplo de programagao complexa

Secao 2

22.

Aceitar

23.

v

Aceitar

Especifique as seguintes coordenadas na tela de
parametros:

X -35.000 abs

al 180.000 °

a2 270.000 °

Transigao p. elemento seguinte
Chanfro

FS 0.000

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

A definicado do contorno dos "Limites da ilha" esta
concluida.

Agora, confira o contorno programado.

Para isso, posicione o cursor de selecdo laranja no
icone END na coluna amarela a esquerda da tela com
a ajuda das teclas de cursor azuis do teclado.

O contorno é exibido graficamente.

CN/WKS/DOKU/SM_CONTOURMILLING_2

P &Y

MmN

7o)

fgéj

Pt

END T
END (@

-100

Nota:

A coluna branca a esquerda da tela mostra todos os
blocos de programa programados em forma de
simbolo (que correspondem a tecnologia). A coluna
amarela ao lado mostra todos os elementos de
contorno programados em forma de simbolo.

Finalize a programacgao do contorno pressionando a
softkey vertical 8 "Aceitar".

O editor de programas abre novamente e o seguinte
bloco de programa ¢é inserido no programa:

/<158 Contorno SPIGOT_BOUNHDARY

E aberta a sequéncia de passos do programa.

Notas
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Secao 2

Exemplo de programagao complexa

Notas

24.

Novo
Contorno

25.

Aceitar

26.

v

Aceitar

27.

Y

Primeiro programe a definicdo do contorno da "llha"
com o editor de contornos.

Pressione a softkey vertical 1 "Novo contorno".
E aberta uma tela de parametros para entrada de
um nome para o novo contorno.

Atribua um nome ao novo contorno, como "ILHA".

Contorno novo

Favor introduzir 0 nove nome

SPIGOT

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O editor de contornos é aberto automaticamente e,
como padréo, é exibida a tela para a entrada do
ponto de partida.

R CL3E

CN/UKS/DOKU/SM_CONTOURMILLING_2 Ponto comego

X

Especifique as seguintes coordenadas do ponto de
partida:

PL G17 (XY)

X 0.008 abs
Y -30.000 abs

Pressione a softkey vertical 8 "Aceitar" para
confirmar suas entradas.

A definicado do contorno € iniciada e novas funcgbes
para definir um contorno estédo disponiveis nas
softkeys verticais amarelas a direita da tela.

Inicie a definicdo do contorno com um circulo no
sentido horéario.

F”ressione a softkey vertical 1.5 "Circulo".
E aberta a tela de entradas para o "Circulo".

M623

Pag. 14 828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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o : Notas
Especifique as seguintes coordenadas na tela de

parametros:

Sent. rotacéo B)
R 30.000

X -20.800 abs

Y -22.361 abs

0.008 abs

0.000 abs
ol 180.000 °

o -

B1 138.198 °©

B2 41.810 °

Transicao p. elemento seguinte
Chanfro

FS 0.000

W 4 Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
Aceitar "Aceitar".

Um circulo no sentido horario é adicionado a
definicao do contorno.

28. Amplie a definigdo do contorno ao adicionar uma
reta no sentido Y.

2 Pressione a softkey vertical 3 "Reta Y".

+ E aberta a tela de entradas para a "Reta Y".
Especifique as seguintes coordenadas na tela de
parametros:

Y 22.361 abs
al 96.000 °
a2 311.810 ©
Transi¢ao p. elemento seguinte
Chanfro
FS 0.000
N Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
Aceitar "Aceitar".
Uma reta no sentido Y € adicionada a definigdo do
contorno.
29. Amplie a definicdo do contorno ao adicionar um
circulo no sentido horario.
- Pressione a softkey vertical 5 "Circulo”.
-[- \l E aberta a tela de entradas para o "Circulo".
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Secao 2

Exemplo de programagao complexa

Notas

v

Aceitar

30.

o

v

Aceitar

31.

Y

Especifique as seguintes coordenadas na tela de
parametros:

Sent. rotagdo ®)
30.000

R
X 20.000 abs
Y 22.361 abs

| 0.000 abs

J 0.000 abs

al 41.810 °

a2 311.810 ©

B1 318.190 °

B2 83.621 °

Transi¢ao p. elemento seguinte
Chanfro

FS 6.000

Confirme a softkey vertical 8 "Aceitar".

Um circulo no sentido horario é adicionado a
definicao do contorno.

Amplie a definicdo do contorno ao adicionar uma
reta no sentido Y.

Pressione a softkey vertical 1,3 "Reta Y".
E aberta a tela de entradas para a "Reta Y".

Especifique as seguintes coordenadas na tela de
parametros:

Y -22.361 abs

al -90.000 °

o2 311.818 °

Transicao p. elemento seguinte
Chanfro

FS 0.000

Confirme a softkey vertical 8 "Aceitar".
Uma reta no sentido Y é adicionada a definicdo do
contorno.

Amplie a definigdo do contorno ao adicionar um
circulo no sentido horario.

Pressione a softkey vertical 5 "Circulo”.
E aberta a tela de entradas para o circulo.

M623

Pag. 16 828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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Not
Especifique as seguintes coordenadas na tela de otas
parametros:
Sent. rotacao ®)
R 30.000
X 8.008 abs
Y -30.000 abs
I 0.008 abs
J -0.000 abs
al 221.809 °
a2 311.809 °
B1 179.999 °
B2 41818 °
Transicao p. elemento seguinte
Chanfro
FS 6.008
‘( Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
Aceitar " P
Aceitar".
A definicao do contorno da "llha" esta concluida.
32. Agora, confira o contorno programado.

Para isso, posicione o cursor de selegdo laranja no
A V icone END na coluna amarela a esquerda da tela com
a ajuda das teclas de cursor azuis do teclado.

O contorno é exibido graficamente.

CN/UWKS/DOKU/SM_CONTOURMILLING_2

P Y
Sl
CAIRE
ﬁ»} /_\
ol
P
END
&N 19

) I

-18

-20

-39 \/

20 10 8 10 22

33. Finalize a programacgao do contorno pressionando a
softkey vertical 8 "Aceitar".
\( O editor de programas abre e o seguinte bloco de
Aceitar programa é inserido no programa:
/~{H68 Contorno SPIGOT

A sequéncia de passos do programa permanece
aberta.
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Secao 2

Exemplo de programagao complexa

Notas

34.

Espiga

35.

Selecione
ferramenta

AV

0K

v

Aceitar

Insira um ciclo de "Fresamento de ilha" no
programa para o "Desbaste" do contorno da ilha
dentro da area limite.

Pressione a softkey vertical 1.6 "llha".

E aberta a tela de entradas para o ciclo do
fresamento de ilha.

Insira os seguintes valores na tela de parédmetros.
Use a tecla "Select" como aqui indicado.

Fresar ilhas

T CUTTER_D32 D1
F 0.806 mm/dente
U 128 m/min
Usinagem v
20 0.000
21 -5.800 inc
DXY 50.880 %
DZ 2.500
UXY 0.300
uz 0.000
Modo levant
Z0+dist. de seguranca

Nota:

No campo de entrada "F" é feita a selegdo entre
"mm/dente"” ou "mm/min". No campo da velocidade
é feita a selegdo entre velocidade de corte "V" em
"m/min" ou rotagéo de fuso "S" em "rom".

A profundidade de usinagem "Z1" pode ser "inc" ou
"abs".

A sobreposi¢do do trajeto da ferramenta "DXY" pode
ser definida em % do @ da ferramenta ou em mm.

Para inserir uma ferramenta na tela de entradas do
ciclo, pressione a softkey vertical 1 "Selecionar
ferramenta".

E aberta a janela com a lista de ferramentas.

Use as teclas de cursor azuis do teclado para
marcar a ferramenta "FRESA_D32" com o cursor de
selecao laranja.

Pressione a softkey vertical 1.8 "OK".
A ferramenta "FRESA_D32" ¢ inserida na tela de
entradas do ciclo.

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa ¢é inserido na
sequéncia de passos do programa.
[@){H78 Fresar ilhas v T=CUTTER_D32 F0.006/2 V=128m 28=0 21=-5in([>)

A sequéncia de passos do programa é encerrada.
/-7 N58 Contorno SPIGOT_BOUNDARY

/-4 N68 Contorno SPIGOT
N78 Fresar ilhas v T=CUTTER_D32 F0.086/2 V=128m 20=8 21=-5in(=)

M623
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Exemplo de programagao complexa

Secao 2

36.

Espiga

37.

Selecione
ferramenta

A

v

0K

v

Aceitar

[@)'H8@ Fresar ilhas

Amplie a sequéncia de passos do programa ao
inserir outro ciclo de "Fresamento de ilha" para
executar o "Acabamento" da "Borda" da ilha.

Pressione a softkey vertical 1.6 "llha".
E aberta a tela de entradas para o ciclo do
fresamento de ilha.

Insira os seguintes valores na tela de parametros.
Use a tecla "Select" como aqui indicado.

Fresar ilhas

T CUTTER_D32 D1
F 0.086 mm/dente
U 158 m/min
Usinagem vvvBordo
20 0.000

21 -5.888 inc

D2 h.000

UXyY 0.300

Modo levant

Z0+dist. de seguranga

Nota:

No campo de entrada "F" é feita a selegdo entre
“mm/dente” ou "mm/min". No campo da velocidade
é feita a selegao entre velocidade de corte "V" em
“m/min" ou rotagéo de fuso "S" em "rpm".

A profundidade de usinagem "Z1" pode ser "inc" ou
"abs”.

Para inserir uma ferramenta na tela de entradas do
ciclo, pressione a softkey vertical 1 "Selecionar
ferramenta".

E aberta a janela com a lista de ferramentas.

Use as teclas de cursor azuis do teclado para
marcar a ferramenta "FRESA_D32" com o cursor de
selecdo laranja.

Pressione a softkey vertical 1.8 "OK".
A ferramenta "FRESA_D32" ¢é inserida na tela de
entradas do ciclo.

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa € inserido na
sequéncia de passos do programa.

Agora a sequéncia de passos esta completa e
concluida.

N58 Contorno SPIGOT_BOUNDARY
™ 1 N6@ Contorno SPIGOT
@j N78 Fresar ilhas v T=CUTTER_D32 F8.086/2 V=128m 28-8 21=-5inc
N88 Fresar ilhas vvvB T=CUTTER_D32 F0.986/2 Y=156m 28=8 21=-5in(=)

wvvB T=CUTTER_D32 F0.006/2 V=158m 268=8 21=-5in[=)

Notas
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Secao 2

Exemplo de programagao complexa

Notas

38.

Novo
Contorno

Aceitar

39.

v

Aceitar

Primeiro programe a definicdo do contorno do
"Bolsao da placa de molde" com o editor de
contornos.

Pressione a softkey vertical 1 "Novo contorno".
E aberta uma tela de parametros para entrada de
um nome para o novo contorno.

Atribua um nome ao novo contorno, como
"PLACA_MOLDE_BOLSAO".

Contorno novo

Favor introduzir 0 novo nome

MOULDINGPLATE_POCKET|

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O editor de contornos é aberto automaticamente e,

como padréo, é exibida a tela para a entrada do

ponto de partida.

| &
| JOG 10:2

CN/UKS/DOKU/SM_CONTOURMILLING _2 Ponto comego

P &Y PL G17 (XY)

@ “Jiene |
! } 10.06
7%

0.860 abs
0.800 abs

< X

.04
o
19,62
END
1-8.82
1-8.84

+-8.86

-064 -802 8 882 084 X

= Diver- Simu-
B2 sos |&# lagao

Especifique as seguintes coordenadas do ponto de
partida:

Ponto comeco
PL G17 (XY)

X 0.000 abs
Y -90.000 abs

Pressione a softkey vertical 8 "Aceitar" para
confirmar suas entradas.

A definicdo do contorno € iniciada e novas fun¢des
para definir um contorno estao disponiveis nas
softkeys verticais amarelas a direita da tela.

M623
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Secao 2

40.

“—o

v

Aceitar

41.

o)

v

Aceitar

42.

LM

Inicie a definicdo do contorno ao adicionar uma reta
no sentido X.

Pressione a softkey vertical 1.2 "Reta X".
E aberta a tela de entradas para a "Reta X".

Insira os seguintes valores na tela de parametros.

X 30.000 abs

al 0.0ee °

Transi¢ao p. elemento seguinte
Raio

R 5.000

Pressione a softkey vertical 8 "Aceitar" para
confirmar suas entradas.

O primeiro elemento de contorno é gerado e uma
reta no sentido X é adicionada a defini¢gdo do
contorno.

Amplie a definigdo do contorno ao adicionar uma
reta no sentido Y.

Pressione a softkey vertical 3 "Reta Y".
E aberta a tela de entradas para a "Reta X".

Insira os seguintes valores na tela de parametros.

Y -20.008 abs

al 90.000 °

a2 90.000 °

Transicéo p. elemento seguinte
Raio

R 5.000

Pressione a softkey vertical 8 "Aceitar" para
confirmar suas entradas.

Uma reta no sentido Y é adicionada a definigao do
contorno.

Amplie a definigdo do contorno ao adicionar um
circulo no sentido horario.

Pressione a softkey vertical 5 "Circulo”.
E aberta a tela de entradas para o "Circulo".

Notas
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Notas
Especifique as seguintes coordenadas na tela de
parametros:

R

Sent. rotacao

R 36.000
X -30.000 abs
Y -20.800 abs
| 0.000 abs
J -8.100 abs
al 236.443 °
a2 146.443 °
B1 123.557 °
B2 112.885 °
Transi¢ao p. elemento seguinte
Raio
R 5.008
V4 Confirme a softkey vertical 8 "Aceitar".
Aceitar Um circulo no sentido horario € adicionado a

definicdo do contorno.

43. Amplie a definicdo do contorno ao adicionar uma
reta no sentido Y.

Pressione a softkey vertical 3 "Reta Y".
E aberta a tela de entradas para a "Reta Y".

o

Insira os seguintes valores na tela de parémetros.

Reta ¥

Y -90.000 abs

al -90.000 °

a2 146.443 °

Transicao p. elemento seguinte
Raio

R 5.000

% & Confirme a softkey vertical 8 "Aceitar".
Aceitar Uma reta no sentido Y é adicionada a definicdo do
contorno.

44. Agora, para encerrar a definigdo do contorno,
adicione uma reta no sentido X.

Pressione a softkey vertical 2 "Reta X".

— E aberta a tela de entradas para a "Reta Y".

Especifique as seguintes coordenadas na tela de
parametros:

Reta X

X 0.000 abs

al 0.008 °

a2 90.000 °

Transicao p. elemento seguinte
Chanfro

FS 0.000

v Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
Aceitar "Aceitar".
A definicado do contorno é fechada por uma reta no
sentido Y e consequentemente concluida.
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Secao 2

45.

A

46.

v

Aceitar

Agora, confira o contorno programado.

Para isso, posicione o cursor de selegéo laranja no
icone END na coluna amarela a esquerda da tela com
a ajuda das teclas de cursor azuis do teclado.

O contorno € exibido graficamente.

CN/WKS/DOKU/SM_CONTOURMILLING_2

P &Y
> —
fcﬁ L
/—\,_, Y V
~dl 1

@] — -8

[@)- Ena
>
END

-100

Nota:

A coluna branca a esquerda da tela mostra todos os
blocos de programa programados em forma de
simbolo (que correspondem a tecnologia). A coluna
amarela ao lado mostra todos os elementos de
contorno programados em forma de simbolo.

Finalize a programagé&o do contorno pressionando a
softkey vertical 8 "Aceitar".

O editor de programas abre e o seguinte bloco de
programa € inserido no programa:

/1 H98 Contorno MOULDINGPLATE_POCKET

E aberta a sequéncia de passos do programa.

Notas
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Exemplo de programagao complexa

Notas . . ~
47. Insira um ciclo de "Fresamento de bolsao" no
programa para o "Desbaste" do bolsdo da placa de
molde.
Bolsa Pressione a softkey vertical 1.4 "Bolséao".
E aberta a tela de entradas para o ciclo do
fresamento de bolsao.
48. Insira os seguintes valores na tela de parametros.
Use a tecla "Select" como aqui indicado.
Fresar bolsao
T CUTTER_D16 D1
F 0.150 mm/dente
v 128 m/min
Usinagem v
20 -5.000
21 15.808 inc
DXY 56.008 %
D2 5.008
UXY 6.300
174 8.300
Ponto comeco itomaticamen
Imersao helic.
EP 1.258 mm/rot
ER 6.000
Modo levant
28+dist. de seguranca
Nota:
No campo de entrada "F" é feita a sele¢do entre
"mm/dente"” ou "mm/min". No campo da velocidade
é feita a selegéo entre velocidade de corte "V" em
"m/min" ou rotagéo de fuso "S" em "rom".
A profundidade de usinagem "Z1" pode ser "inc" ou
"abs".
A sobreposi¢do do trajeto da ferramenta "DXY" pode
ser definida em % do @ da ferramenta ou em mm.
leci Para inserir uma ferramenta na tela de entradas do

Selecione ciclo, pressione a softkey vertical 1 "Selecionar

ferramenta "
ferramenta .

E aberta a janela com a lista de ferramentas.

A V Use as teclas de cursor azuis do teclado para
marcar a ferramenta "FRESA_D16" com o cursor de
selecdo laranja.

< Pressione a softkey vertical 1.8 "OK".

0K A ferramenta "FRESA_D16" € inserida na tela de
entradas do ciclo.

Ve Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8

Aceitar "Aceitar".
O seguinte bloco de programa € inserido na
sequéncia de passos do programa.
19 H1@@ Fresar bolsdo v T=CUTTER_D16 F0.15/2 V=128m 28=-5 21=15in(=)
A sequéncia de passos do programa € encerrada.
/~+N98 Contorno MOULDINGPLATE_POCKET
13| H188 Fresar bolsdo v T=CUTTER_D16 F8.15/2 Y=126m 20=-5 21=15in(=)
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49.

Bolsao
Mat.Res.

50.

Selecione
ferramenta

AV

Amplie a sequéncia de passos do programa ao
inserir um ciclo "Material residual Bolsao" para
"remogao" do material residual do bolsdo da placa
de molde.

Pressione a softkey vertical 1.5 "Material residual
Bolsao".

E aberta a tela de entradas para o ciclo de remogao
do material residual do bolsao.

Insira os seguintes valores na tela de parametros.
Use a tecla "Select" como aqui indicado.

Mat. resid. bolsao

T CUTTER_D®8 D1
F A.188 mm/dente
U 128 m/min
Usinagem v
DXY 50.0008 %

D2 2.500

Modo levant

ZB+dist. de seguranga

Nota:

No campo de entrada "F" é feita a sele¢do entre
"mm/dente” ou "mm/min". No campo da velocidade
é feita a selegéo entre velocidade de corte "V" em
"m/min" ou rotagdo de fuso "S" em "rpm".

A sobreposigao do trajeto da ferramenta "DXY" pode
ser definida em % do @ da ferramenta ou em mm.

Para inserir uma ferramenta na tela de entradas do
ciclo, pressione a softkey vertical 1 "Selecionar
ferramenta".

E aberta a janela com a lista de ferramentas.

Use as teclas de cursor azuis do teclado para
marcar a ferramenta "FRESA_D8" com o cursor de
selecdo laranja.

Pressione a softkey vertical 1.8 "OK".
A ferramenta "FRESA_D8" ¢é inserida na tela de
entradas do ciclo.

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa é inserido na
sequéncia de passos do programa.

%.{H118 Bolsdo matres. v T=CUTTER_D8 F8.1/2 Y=12Bm 28=-5 21=15in¢
A sequéncia de passos do programa € encerrada.

/- N98 Contorno MOULDINGPLATE_POCKET

{21188 Fresar bolsdo v T=CUTTER_D16 F8.15/2 V=128m 28=-5 21=15inc
5.3 H118 Bolso matres. 9 T=CUTTER_DB F8.1/2 Y=128m 26=-5 21=15inc

Notas
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Exemplo de programacao complexa

Notas

49. Amplie a sequéncia de passos do programa ao
inserir outro ciclo "Fresamento de bolsao" para
"acabamento" da "base" do bolsao.

Pressione a softkey vertical 1.4 "Bolsao".
E aberta a tela de entradas para o ciclo do
fresamento de bolséo.

Bolsa

50. Insira os seguintes valores na tela de paradmetros.
Use a tecla "Select" como aqui indicado.

T CUTTER_D8 D1
F 0.850 mm/dente
v 120 m/min
Usinagem vvvFundo
28 -5.000

21 15.000 inc

DXY 50.000 %

UXY 8.300
174 8.300
Ponto comego itomaticamen

Imerséao Vertical
F2 0.160 mm/dente

Modo levant
28+dist. de seguranga

Nota:

No campo de entrada "F" é feita a selegdo entre
"mm/dente” ou "mm/min". No campo da velocidade
é feita a selegdo entre velocidade de corte "V" em
"m/min" ou rotagéo de fuso "S" em "rom".

A profundidade de usinagem "Z1" pode ser "inc" ou
"abs".

A sobreposicao do trajeto da ferramenta "DXY" pode
ser definida em % do @ da ferramenta ou em mm.

Selecione Para inserir uma ferramenta na tela de entradas do
ferramenta ciclo, pressione a softkey vertical 1 "Selecionar
ferramenta".

E aberta a janela com a lista de ferramentas.

A v Use as teclas de cursor azuis do teclado para
marcar a ferramenta "FRESA_D8" com o cursor de
selegdo laranja.

V4 Pressione a softkey vertical 1.8 "OK".
oK A ferramenta "FRESA_D8" ¢ inserida na tela de
entradas do ciclo.

Ve Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
Aceitar "Aceitar".
O seguinte bloco de programa € inserido na
sequéncia de passos do programa.
12{H128 Fresar bolsdo vvvF T=CUTTER_D8 F0.05/2 Y=128m 28=-5 21=15inc (=)

A sequéncia de passos do programa é encerrada.

/~1N98 Contorno MOULDINGPLATE_POCKET

QJ N18@ Fresar bolsao v T=CUTTER_D16 F8.15/2 V=128m 28=-5 21=15inc
59 j N118 Bolsdo matres. v T=CUTTER_DS F8.1/2 V=128m 28=-5 21=15inc

43 {N12@ Fresar bolsdo 9vvF T=CUTTER_DS8 F8.65/2 Y=128m 26=-5 21=15inc

M623
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Secao 2

51.

Bolsa

52.

Selecione
ferramenta

AV

0K

v

Aceitar

Insira outro ciclo "Fresamento de bolsao" no
programa para "acabamento" da "base" do bolséo.

Pressione a softkey vertical 1.4 "Bolsao".
E aberta a tela de entradas para o ciclo do
fresamento de bolséo.

Insira os seguintes valores na tela de parametros.
Use a tecla "Select" como aqui indicado.

Fresar bolsao

T CUTTER_D8 D1
F 0.850 mm/dente
v 150 m/min
Usinagem vvvBordo
20 -5.000
21 15.000 inc
D2 10.000
UXY 0.300
Modo levant

ZB8+dist. de seguranga
Nota:

No campo de entrada "F" é feita a selegdo entre
"mm/dente" ou "mm/min". No campo da velocidade
é feita a selegéo entre velocidade de corte "V" em
"m/min" ou rotagdo de fuso "S" em "rpm".

A profundidade de usinagem "Z1" pode ser "inc" ou
"abs”.

Para inserir uma ferramenta na tela de entradas do
ciclo, pressione a softkey vertical 1 "Selecionar
ferramenta".

E aberta a janela com a lista de ferramentas.

Use as teclas de cursor azuis do teclado para
marcar a ferramenta "FRESA_D8" com o cursor de
selecdo laranja.

Pressione a softkey vertical 1.8 "OK".
A ferramenta "FRESA_D8" ¢é inserida na tela de
entradas do ciclo.

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa é inserido no
programa.

12 H13@ Fresar bolsio wwvB T=CUTTER_DS F0.85/2 Y=156m 20=-5 21=15inc (=)
Agora a sequéncia de passos do programa esta
completa e concluida.

N9@ Contorno MOULDINGPLATE_POCKET
{3-N1088 Fresar bolsao v T=CUTTER_D16 F8.15/2 V=128m 28=-5 21=15inc
‘;} N118 Bolsdao mat.res. 7 T=CUTTER_D8 F8.1/2 V=128m 28=-5 21=15inc
(31 N128 Fresar bolsao vv7F T=CUTTER_D8 F8.85/2 V=128m 28=-5 21=15inc
Q N138 Fresar bolsao vvvB T=CUTTER_DB F8.85/2 Y=158m 28=-5 21=15inc (=)

Notas
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Exemplo de programacao complexa

Notas - ~ -
53. Finalize a programacgéo posicionando o cursor de
selecdo laranja no bloco de programa
"Fim do programa"
> END Fim de programa
e alterne para a tela de pardmetros pressionando a
tecla azul "Cursor a direita" no teclado.
A tela de parametros do fim do programa é aberta.
Aqui é definido se o programa deve ser repetido
para varias pecas de trabalho.
240513
j ﬁ 10:42
CN/UKS/DOKU/SM_CONTOURMILLING _2 Fim de programa
P |Y Repeticao nao |
ndo
sim
™o 50 _
4 )
| —
8
I
//: -50
\ | —
-168 |
x
Cancelar
(—
-180 -50 (] 50 108y v
® Adote o valor padrao "Nao" e pressione a softkey
fAceitar vertical 8 "Aceitar".
O programa foi concluido e esta pronto para
simulacgao.
240513
10:42
CN/UKS/DOKU/SM_CONTOURMILLING 2 Novo
P H18 Cabegalho programa Desloc. pt.zero 654 Contorns
I Contorno MOULDINGPLATE_OUTSIDE
7% {N38 Fresagem do curso v T=CUTTER_D32 F8.3/2 V=128m 2=8 21=-15 Fresagem
7%)Nap Fresagemdocurso  vvv T=CUTTER_D32 F8.08/2 V=156m 2=8 21=-15 do curse
/~1N58 Contorno SPIGOT_BOUNDARY _
/~-1N68 Contorno SPIGOT Pré-fur.
[@){N78 Fresar ilhas v T=CUTTER_D32 F8.806/2 V=128m 28=8 21=-5inc —
[@)' N8® Fresar ilhas vvvB T=CUTTER_D32 F8.886/2 V=156m 28=8 21=-5inc
/~1H98 Contorno MOULDINGPLATE_POCKET Bolsa
@ N186 Fresar bolsao v T=CUTTER_D16 F8.15/2 V=128m 28=-5 21=15inc _
%21 N118 Bolsdo matres. v T=CUTTER_DS F8.1/2 Y=128m 28=-5 21=15inc = Bolsio
191N120 Fresar bolsdo vvvF T=CUTTER_DS8 F8.85/2 V=128m 28=-5 21=15inc Mat Res.
13)N13@ Fresar bolsdo vvvB T=CUTTER_DS F8.85/2 V=158m 28=-5 21=15inc T
END Fim de programa
Espiga
lhas
mat. res.
|
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54. Agora, simule o programa para controlar a trajetéria
da ferramenta.
Simu- Pressione a softkey horizontal 1.7 "Simulagao" para
£2 Jagio iniciar a simulag&o.

O sistema de comando processa a simulacao e abre
a janela de simulagdo com a "Vista de planta" da
peca de trabalho.

2408513
18:45

Vista sup.

-0

Vista

|20 3D
= Outras
% vistas
60 = S 3
=80 = ‘ Detalhes
|

=100

Controle

7160 190 120 100 40 €0 L‘?Uﬁ@ﬂ"}]’ "3.5 80 100 120 140 160
X 6.250Y -84.708 2 100.060 A 0.860 T CUTTER_DS _ D1
eND  Fim de programa C 0.868 Mourapido 100% 02:07:30

de progr.

Vista Pressione a softkey vertical 1.4 "Vista 3D" para
3D visualizar a simulagdo em uma vista 3D.

248513
10:46

Vista sup.

Outras
vistas

Detalhes

Controle
de progr.

X 6.250Y -84.7002 100.666A  0.068 T CUTTER_D8 D1
eno  Fim de programa C 0.888 Mourapido 1080% 02:07:30

Notas
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Secao 2

Exemplo de programagao complexa

Notas . . . .
Simu- Pressione a softkey horizontal 1.7 "Simulagao”
lation destacada de cor azul para retornar ao programa
encadeado do ShopMiill.
Ao final da simulacao da peca de trabalho, o tempo
total de usinagem ¢ indicado apds o bloco de
programa "Fim do programa".
24.63.2011%
14:28 M
P H18 Program header Uork offset G54
/-1H28 Contour MOULDINGPLATE_OUTSIDE .
75 {N3@ Path milling v T=CUTTER_D32 F8.3/t V=126m 2= 21=-15 ;m
/%' N48 Path milling vvy  T=CUTTER_D32 F0.88/t V=158m 2=8 21=-15
/~1H58 Contour SPIGOT_BOUNDARY I
/~{N6@ Contour SPIGOT Search
[2)4N7@  Mill spigot v T=CUTTER_D32 F0.806/t V=128m 20=8 21=-5inc —
[2)' N8@  Mill spigot vvvW T=CUTTER_D32 F0.886/t V=158m 28=8 21=-5inc
/198  Contour MOULDINGPLATE_POCKET Mark
£3{H10@ Mill pocket v T=CUTTER D16 FB.15/t U=120m 20=-521=15inc |
5.J{N11@ Pocket resid.mat. v T=CUTTER_DS F8.1/t V=128m 20=-5 21=15inc =
19{H12@ Mill pocket vvvB T=CUTTER_D8 F8.85/t V=128m 28=-5 21=15inc Copy
197 H13@ Mill pocket vwvl T=CUTTER_D8 F8.85/t U=156m 28=-5 21=15inc
END End of program _
Paste
Cut
B b
B/ Edit PP
Nota:
O tempo total representa aproximadamente o tempo
real da usinagem. O tempo de troca das
ferramentas e os movimentos em avancgo rapido sédo
considerados de acordo com os dados de maquina.
M623
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M639 Reta e circulo com ShopMill

1 Descricao breve

Objetivo do médulo:

Através deste médulo vocé aprende sobre a tecnologia "Reta Circulo" com base na programacao de
um programa sequencial ShopMill.

Descrigao do médulo:

Este médulo explana a programacao de um programa simples que utiliza a tecnologia de retas e
circulos no ShopMill através de ciclos de retas e circulos encadeados.

Conteudo:

Exemplo de programacgéao

828D/840D sl SINUMERIK Operate
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M639

Este médulo explana a programacao de um
programa simples que utiliza a tecnologia de retas
e circulos no ShopMill através de ciclos de retas e
circulos encadeados.

Reta Circulo:

INiclO

]

Exemplo de
programacao

Reta Circulo:

FIM

Notas
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Secao 2 Exemplo de programagio

Notas .
Descrigao:

Deve ser programado um programa (placa de molde) com a tecnologia
"Reta Circulo".

Objetivo:

Deve ser programada a peca de trabalho mostrada abaixo.
Depois disso, o programa deve ser simulado.

S S 1
150
95 B
<
75 I" _
| |
| |
o | 1
b e . i
|
| I| 8
| | -
Al A
| |
| 1
|
|
| \l
| |
| |
| \
S |
=] & Q

BN
A[Y fj "-/}12 e
X

Os seguintes dados de ferramenta e tecnologia séo requeridos na

programacao:
Dados de Fresa @ 20 mm (FRESA_D20)
ferramenta:
Dados de Velocidade de corte constante V 80 m/min
Fecnologia: Como ponto de partida da usinagem é definida a
seguinte posicao:
X -12
Y -12
Z -5

Este ponto é aproximado em avanco rapido.

O ponto de partida do contorno (X5 e Y5) é
aproximado em uma linha reta (F 100 mm/min,
correcéo do raio da fresa a esquerda).
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Exemplo de programacao

Secao 2

2.1 Exemplo de programacgao: Placa de molde

Deve ser criado o seguinte programa ShopMill.

)| &

T=CUTTER_D28 V=88m
MOVR X-12 Y-12
MOUR 2-5
F188/min G41 X5 Y5
X=308 Y=75

L28 a176

G2 a90

X120

X=128 Y=75

G2 a4

X145Y5

X-28

X-12Y¥-12

N0 Fim de programa

SRR N IR DR

CN/UWKS/DOKU/SM_STRAIGHT_CIRCLE_2

2408513
11:26

Desloc. pt. zero G54

Criar
bloco

Procurar

Marcar

1l

Copiar

Colar

Cortar

Crie um programa ShopMill.
Atribua um nome a um programa: como
"SM_RETA_CIRCULO_2.MPF".

Como padréao é aberto o programa com a tela de
entradas do cabecalho do programa.

Especifique os seguintes valores no cabegalho do
programa:

Cabegalho programa

Unid. medigao mm

Desloc.zero G54

Pega bruta Quadro

X0 0.000

Ye 0.000

X1 150.800 inc

Y1 100.800 inc

ZA 0.000

2 -20.808 inc

PL G17 (XY)

Plano retroc.

RP 100.000

Dist.segura

SC 1.000

Sentido de usinagem
Sent.direto

Posigéao de retrag. padrao
Otimizado

Notas
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Exemplo de programacao

Notas

=

Cire.
direto

Ferram.

Selecione
ferramenta

v
OK

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa é inserido no plano
de trabalho:
P H1@@ Program header Uork offset G54

Agora, insira uma ferramenta (FRESA_D20) no
programa.

Para isso, alterne primeiro para a barra de softkeys
horizontal 2 pressionando a tecla "Ampliar" no painel
de operacgao.

A barra de softkeys horizontal 2 é exibida.

Pressione a softkey horizontal 2.2 "Reta Circulo”
para chamar a fung¢ao "Reta Circulo".

A area de operacao da fungao "Reta Circulo" é
aberta.

Pressione a softkey vertical 1 "Ferramenta" para
abrir a tela de entradas para a ferramenta (veja a
figura abaixo).

T D1
S RPM
DR

Para inserir uma ferramenta na tela de parametros,
pressione a softkey vertical 1 "Selecionar
ferramenta"

E aberta a janela com a lista de ferramentas.

Posicione o cursor de sele¢ao laranja na ferramenta
"FRESA _D20" com as teclas de cursor azuis no
teclado, depois pressione a softkey vertical 1.8
IIOKII-

A ferramenta selecionada é inserida na tela de
entradas, como mostrado a seguir:

Preencha os demais campos da tela de entradas,
como segue:

T CUTTER_D28 D1
v 88 m/min
DR

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa € inserido no plano
de trabalho:
T T=CUTTER_D20 U=86m

M639
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Secao 2

Mourapido

Mourapido

Reta

Reta

10.

Reta

Posicione a ferramenta até a posi¢ao de partida da
usinagem através de um movimento retilineo.

Pressione a softkey vertical 2 "Reta" para abrir a
tela de entradas da fungéo "Reta".

Insira os seguintes valores na tela de entradas:

X -12.808 abs

Y -12.000 abs

2 abs

A abs

C abs

SP1 abs

F *Mow rap.* mm/min
Comp. de raio

Pressione a softkey vertical 5 "Avango rapido" para
executar o posicionamento até o ponto de partida
em avango rapido.

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa é inserido no
programa:
— MOVURX-12Y-12

Insira outro movimento retilineo no programa.

Pressione a softkey vertical 2 "Reta" para abrir a
tela de entradas da funcao "Reta".

Insira os seguintes valores na tela de entradas:

X ahs

Y abs

2 -5.000 abs

A abhs

H abs

SP1 abs

F *Mow. rap.*  mm/min
Comp. de raio

Pressione a softkey vertical 5 "Avango rapido" para
executar o movimento até a profundidade Z em
avango rapido.

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa é inserido no

programa:
— MOWR2-5

Insira outro movimento retilineo no programa.

Pressione a softkey vertical 2 "Reta" para abrir a
tela de entradas da funcao "Reta".

Notas
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Exemplo de programacao

Notas

11.

12.

Polar

Pélo

13.

14.

Polar

Reta
polar

15.

Especifique os seguintes valores na tela de
parametros:

X 5.0080 abs
Y 5.808 abs
2 abs
A abs
A abs
SP1 abs
F 108.8880 mm,/min
Comp. de raio o

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa é inserido no
programa:
— H14@ F188/nin G41 X=5 Y=5

Defina o ponto de referéncia do sistema de
coordenadas polares (polo) para a tecnologia "Reta
Circulo".

Pressione a softkey vertical 6 "Polar" para abrir a
tela de entradas da funcao "Polar".

Pressione a softkey vertical 2 "Polo" para abrir a tela
de entradas da funcao "Polo".

Defina o polo da seguinte maneira:

X 30.800 abs
Y 75.000 abs

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa € inserido no
programa:
L~ H158 X=38 Y=175

Insira um movimento retilineo polar no programa.

Pressione a softkey vertical 6 "Polar" para abrir a
tela de entradas da fungao "Polar".

Pressione a softkey vertical 3 "Reta polar" para abrir
a tela de entradas da fungéo "Reta polar".

Especifique os valores da seguinte maneira:

L 20.000

o 176.080 abs

F mm/min
Comp. de raio

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa € inserido no plano

de trabalho.

— N160 L28 «176

M639
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Secao 2

16.

Circulo

Polar

polar

17.

18.

Reta

19.

20.

Polar

Pélo

Insira outro movimento "Circulo polar" no programa.

Pressione a softkey vertical 6 "Polar" para abrir a
tela de entradas da fungao "Polar".

Pressione a softkey vertical 4 "Circulo polar" para
abrir a tela de entradas da fungéo "Circulo polar".

Especifique os valores na tela de entradas, como
mostrado abaixo:

Sent. rotagao R
o 90.880 abs
F mm/min

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa é inserido no plano
de trabalho:
~ N170 62 098

Insira um movimento de usinagem retilineo.

Pressione a softkey vertical 2 "Reta" para abrir a
tela de entradas.

Especifique os valores na tela de entradas, como
mostrado abaixo:

120.888 abs

abs

abs

abs

abs

P1 abs
mm;/min

Mo D MN-CX

Comp. de raio

Confirme suas entradas pressionando a softkey
vertical 8 "Aceitar".

O seguinte bloco de programa é inserido no plano
de trabalho:
— H188 X=120

Defina o segundo ponto de referéncia do sistema de
coordenadas polares (polo) para a tecnologia "Reta
Circulo".

Pressione a softkey vertical 6 "Polar" para abrir a
tela de entradas da funcao "Polar".

Pressione a softkey vertical 2 "Polo" para abrir a tela
de entradas da funcéo "Polo".

Notas
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Exemplo de programacao

Notas

21.

22.

Polar

Circulo
polar

23.

24.

Reta

25.

Especifique os valores na tela de entradas, como
mostrado abaixo:

X 120.000 abs
Y 75.0008 abs

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa € inserido no plano
de trabalho:
12 N19@ X=128 Y=75

Insira outro movimento "Circulo polar" no programa.

Pressione a softkey vertical 6 "Polar" para abrir a
tela de entradas da funcao "Polar".

Pressione a softkey vertical 4 "Circulo polar" para
abrir a tela de entradas da fungéo "Circulo polar".

Especifique os valores na tela de entradas, como
mostrado abaixo:

Circulo polar

Sent. rotagao
o 4,000 abs
7 mm/min

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa € inserido no plano
de trabalho:
~ 208 62 w4

Insira um movimento de usinagem retilineo.

Pressione a softkey vertical 2 "Reta" para abrir a tela
de entradas.

Especifique os valores na tela de entradas, como
mostrado abaixo:

145.008 abs

5.008 abs

abs

abs

abs

P1 abs
mm; min

My oD MN-CX

Comp. de raio

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa é inserido no plano
de trabalho:
— N21@ X=145 Y=5

M639
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26.

Reta

27.

28.

Reta

29.

30.

Insira outro movimento de usinagem retilineo no
programa.

Pressione a softkey vertical 2 "Reta" para abrir a
tela de entradas da funcéo "Reta".

Especifique os valores na tela de entradas, como
mostrado abaixo:

Reta

X -20.0688 abs

Y abs

2 abs

A abs

C abs

SP1 abs

F mm;/min
Comp. de raio

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa é inserido no plano
de trabalho:
— 220 X=-20

Insira o ultimo movimento de usinagem retilineo no
programa.

Pressione a softkey vertical 2 "Reta" para abrir a
tela de entradas.

Especifique os valores na tela de entradas, como
mostrado abaixo:

-12.808 abs

-12.800 abs

abs

abs

abs

P1 abs
mm/min

MW oD N €

Comp. de raio

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

O seguinte bloco de programa ¢é inserido no plano
de trabalho:

— H238 G40 X=-12 Y=-12

Programe o fim do programa e simule a usinagem.

Posicione o cursor de selegdo laranja no bloco de
programa "Fim do programa" e amplie o bloco de
programa pressionando a tecla azul "Cursor a
direita" no teclado.

Notas
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Exemplo de programacao

Notas

31.

Simu-
lagao

100

80

20
-0 -2 0

CN/UWKS/DOKU/SM_STRAIGHT_CIRCLE_2

20

E aberta a tela de entradas do fim do programa.

Mantenha o parametro "Repeticdo" como "Nao",
como mostrado abaixo.

Fim de programa

Repeticao nao

nao

sim
Adote o valor padrao pressionando a softkey vertical
8 "Aceitar".

Para executar a simulagao, retorne a barra de
softkeys horizontal 1.

Amplie a barra de softkeys horizontal pressionando
a tecla "Ampliar" no painel de operacéo.

A barra de softkeys horizontal 1 é exibida.

Pressione a softkey horizontal 1.7 "Simulagao" para
iniciar a simulagao do programa.

O sistema de comando processa os parametros de
simulagao e abre a janela de simulagdo em "Vista
de planta".

240513
11:33

Vista sup.

Vista
3D

Outras
vistas

Detalhes

Controle
de progr.

40 &0 80 100 120 140 1€0 180

X -12000Y
eND  Fim de programa

-12.8802

e

~5.600A 0.080 T CUTTER_D28 D1
C 0.080 Avanco 100% 00:04:51

44

M639
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Exemplo de programacao

: . . ~ . . Notas
Vista Para visualizar a simulagdo em vista 3D, pressione

30 a softkey vertical 1.4 "Vista 3D".

240513
11:34

CN/UWKS/DOKU/SM_STRAIGHT_CIRCLE_2

Vista sup.

Controle
de progr.
X -12880Y  -120682  -5008A  0.608T CUTTER_D20 D1
eno_Fim de programa 0.080 Avango 100% 80:04:51 | b v

828D/840D sl SINUMERIK Operate Pag. 13 M639
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M604 Fundamentos de programacao
com programGUIDE

1 Descricao breve

Objetivo do médulo:

Através deste médulo vocé aprende sobre o conceito de programagao em cdodigo G com a ajuda do
programGUIDE no ShopMill.

Descrigao do médulo:
Este médulo explana a estrutura geral de um programa em cédigo G programado com o

programGUIDE no ShopMill. Além disso, aqui encontram-se descritas as funcdes do "Editor", bem
como as funcgbes "Diversos".

Conteudo:

Fundamentos

Criar programas em coédigo G
Editor

Diversos

828D/840Dsl SINUMERIK Operate

Este documento foi elaborado para fins de treinamento.
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M604

Fundamentos de
programagao com
programGUIDE:
INiclo

Este mddulo explana a estrutura geral de um l
programa em cédigo G programado com o

programGUIDE no ShopMill. Além disso, aqui
encontram-se descritas as funcbes do "Editor", Fundamentos
bem como as fungdes "Diversos”.

Criar
programas
em cédigo G

Fundamentos de
programagao com
programGUIDE:
FIM

Notas
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Secao 2 Fundamentos
Notas ~ . .
2.1 Programacgao em coédigo G com ShopMill
Além da area de operagdo manual, o ShopMill oferece a possibilidade de
criar programas NC no sistema de comando. Estes programas podem ser
programas sequenciais encadeados, programas em codigo G ou uma
mistura dos dois.
Para nao programar com as fungées do ShopMill, os programas séo
programados com comandos em codigo G na interface de usuario do
ShopMill. Comandos em cddigo G sdo programados de acordo com a
norma DIN 66025.
Nota:
A criagdo de programas sequenciais é descrita em detalhes no mdédulo
M600 - "Fundamentos de programagé&o com ShopMill".
Na programacao em cédigo G no ShopMill com o programGUIDE, telas de
parametros orientam como proceder nos processos de medicido e na
programagao de contornos, bem como em ciclos furagao e fresamento.
O cddigo G é gerado a partir das telas de parametros, o que lhe permite
ser traduzido de volta a estas telas de parametros.
As seguintes fungdes suportam a criagdo de programas em cédigo G:
o Selecao de passos de programa (ciclos) orientada por tecnologia
através de softkeys
e Telas de entradas para a atribuicao de parametros com graficos de
ajuda animados
¢ Ajuda online sensivel ao contexto para cada tela de entradas
¢ Definicao confortavel da peca bruta
e Suporte para a especificagao do contorno (processador de geometrias)
Programas em codigo G podem ser exibidos em diferentes vistas:
¢ Como um plano de trabalho mostrando a chamada da ferramenta,
comandos de trajetdria, ajustes de rotagao, informacgdes do fuso,
avango, chamadas de ciclo, fim do programa, etc.
:H BP\ 24,0513
JOG 11:37
CH/UKS/DOKU/DIN_MOULD Selecione
N18 660 GIB 695 G48Y ferramenta
h2@ UORKPIECE(, ,, "BOX",®, 8.5, -39, -80, 0, 8, 150, 180) { i
N3@ ; ****FACE MILL****{ &2:;
4@ T="FACEMILL_50"§
N5o L6y I
N6@ S256@ Ne3 Mesy Procurar
N76 Goe 698 21088Y
N8e CYCLE61(10@,0.5,1,0,0,0, 150, 1008,0.5,55,0.5,0.2,12,0, 1,11018) _
N9@ Gee 21081 Marcar
N10@ ; ****MILL PROFILE****{
110 T="CUTTER_D32"§
N128 L6Y Copiar
138 S2000 F.25 MBS MB3|
N140 Goo 21081 =
N156 CYCLE62("ABCD",1,, ) Colar
H16@ CYCLE72("",100,8,1,5,5,0.5,0.5,8.1,0.1,302,41,1,0,0.1,1,0,0,1,2, 101, |
170 Goo 21081
N188 ; ****MILL SQUARE POCKET****{ Cortar
h198 T="CUTTER_D8"{
M604 Pag. 4 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Fundamentos

Secao 2

e Como uma tela de parametros com graficos auxiliares 3D com
animacao durante as entradas, e com a softkey vertical 2 "Vista
grafica" desativada.

% i

CN/UIKS/DOKU/DIN_MOULD Bolsa retangular

PL GI7(XY)  Sentdireto ~

RP 100.000
SC 1.600 Exibigéo
F 8.108 grafica
Pto.de ref. |
Usinagem v
Pos. individual
X0 75.800
Yo 50.800
28 6.000

u 40.000

L 66,860  —
R 6.008

af 30.000 °

21 15.800 inc I
DXY 55.808 %

D2 5.008

UXY 0.200 I
u2 8.208
Imersao helic.

Cancelar

EP 5.800
ER 5.600

Simu-

== lagao

¢ Como uma tela de parametros com uma linha de contorno durante as
entradas, e com a softkey vertical 2 "Vista grafica" ativada.

D BO\ ‘ 240513
JOG 11:38

CN/WKS/DOKU/DIN_MOULD Bolsa retangular

v PL GI7(XY)  Sentdireto ~
RP 100.000
SC 1.000 Exibigdo
108 F 8.108 grafica
Pto.de ref. o |
Usinagem v Bolsa
88 Pos. individual retangul.
X 75.000
Yo 50.808
60 i w300
L 60.000 __
I R 6.000
ab 36.800 °
21 15.808 inc _
DXY 55.808 %
20 D2 5.008
UXY 0.200 |
uz 0.200
8 Imersao helic. Cancelar
% 4 66 8 100 128 2 . 7 IR
X ER 5.000 i
Aceitar
Fres.
d Fresar A Cont. €2 lagio cutar

Nota:

Os gréficos auxiliares animados sempre sdo exibidos na posi¢cdo correta
do sistema de coordenadas ajustado.

Os parametros séo exibidos dinamicamente no grafico e destacados de
cor diferente.

Notas
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Secao 2 Fundamentos
Notas
2.2 Estrutura geral do programa
Geralmente um programa em codigo G pode ser programado livremente.
Para uma boa legibilidade, no entanto, recomenda-se seguir a seguinte
estrutura:
@ Selecao de ponto zero, sele¢do de plano, dimensdes absolutas
@ Definicado da peca bruta para simulacao
@ Chamada e troca de ferramenta
@ Dados de tecnologia, comandos de trajetdria
@ Programacéao das tecnologias (ciclos)
@ Fim do programa
‘ 24.05.13
JoG 11:39
CN/UKS/DOKU/DIN_DRILLING_1 (1) Selecione
N18 G54 617 699 7 ferramenta
N2@ UORKPIECE(,,, "RECTANGLE", 64, 8, -20, -80, 160, 180) | (2) :
38 T="DRILL_D8"{ @ Criar
N48 N6y bloco
N5@ S1000 M3 F150 } @ —
NGB GB Xe Y8 2188 3 e Procurar
N7@ CYCLES2(100,9,1,,25,0,10,1,11)1
B8 ey * E——
Marcar
.
Copiar
]
Colar
]
Cortar
L
M604
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Secao 2

2.3 Comandos padronizados no editor de cédigos G

Ao contrario de um programa com fungdes do ShopMill, os seguintes

comandos de cédigo G sado programados através de telas de parametros

com suporte grafico, sendo que os mesmos precisam ser digitados no
editor de cédigo G do programGUIDE.

Nota: Os comandos G ndo mencionados séo de livre escolha. Consulte a

documentacéo fornecida pelo fabricante da maquina.

Comando

G 00
G 01
G 02
G 03
G 04
G17
G 18
G 19
G54 -G57

G 90
G 91

Os seguintes comandos M padronizados estédo disponiveis no editor de

codigos G.

Nota:

Significado

Comando para avancgo rapido

Interpolagao linear (movimento de avango)
Interpolagao circular em sentido horario

Interpolagao circular em sentido anti-horario

Tempo de espera: pardmetros extras F ou S requeridos
Selegao do plano XY

Selegao do plano ZX

Selegao do plano YZ

Selecao de ponto zero

Nota: Pode haver mais pontos zero disponiveis.
Consulte a documentagéo fornecida pelo fabricante da
maquina.

Dimensodes absolutas

Dimensodes incrementais

Os comandos M ndo mencionados sédo de livre escolha.
Consulte a documentagéo fornecida pelo fabricante da maquina.

Comando

MO0
MO1
MO02
MO03
M04
MO05
MO06
M08
M09
M19
M30

Significado

Parada programada

Parada opcional (veja também MO0O)
Fim do programa

Sentido de giro horario do fuso
Sentido de giro anti-horario do fuso
Parada do fuso

Troca de ferramentas

Refrigeracao ligada

Refrigeracao desligada
Posicionamento do fuso

Fim do programa (veja também o M02)

Notas
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Secao 2 Fundamentos

Notas . I . . 4
Outros comandos padronizados estao disponiveis no editor de cédigos G.

Nota:
Consulte a documentagéo fornecida pelo fabricante da maquina.

Comando Significado

T Chamada de ferramenta (Tool)
S Rotacao (Speed)
F Velocidade de avanco ou apenas avancgo (Feed)

2.4 Navegacgdo na janela do editor

Para uma navegacéo rapida e confortavel dentro de um programa em
cédigo G e nas telas de pardmetros séo utilizadas as teclas de cursor

azuis.

A Com a tecla azul "Cursor para cima" no teclado
navega-se para cima dentro do editor de programa
e nas telas de parametros.

v Com a tecla azul "Cursor para baixo" no teclado
navega-se para baixo dentro do editor de programa
e nas telas de parametros.

_,,,I O simbolo de seta (simbolo de ampliacao) no lado
direito de um ciclo ou pega de trabalho na janela do
editor indica que os parametros da tela de entradas
podem ser editados com a tecla "Cursor a direita"
(veja a figura abaixo).

G Ni40 CYCLE61(100,2,2,0,0,0,150,100, 5,66, 0.1, 400,32,0,1, 11010)9

’ A tecla "Cursor a direita" abre a tela de
parametros para o bloco de programa
correspondente.

4 A tecla "Cursor a esquerda" fecha a tela de
parametros do ciclo ou peca de trabalho

correspondente e entdo retorna-se a janela do
editor, onde é exibido o programa em cadigo G.
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Criar programas em codigo G

Secao 3

3.1 Criar programa em cédigo G ou abrir um existente

Um programa em codigo G pode ser criado a partir dos modos "JOG",
"MDA" e "AUTQO", como mostrado a seguir:

PROGRAM
IMANAGER

MENU
SELECT

B

Gerenc.
de progr.

Hovo

programGUIDE
Codigo G

Pressione a tecla "Program Manager" no teclado.
O gerenciador para criar e gerenciar os programas é
aberto diretamente.

Veja o médulo M575 - "Area de operacdo Gerenciador

-0uU -

Pressione a tecla "MENU SELECT" no painel de
operacao.

Pressione a softkey horizontal amarela 1.4
"Gerenciador de programas".

A janela do gerenciador de programas para criar
programas e gerenciar os programas existentes é
aberta.

- ENTAO -

Selecione uma unidade de armazenamento
pressionando a softkey horizontal "NC", "Unidade local"
ou "USB", onde se deseja criar o0 programa.

Mova o cursor laranja com as teclas de cursor azuis até
o diretdrio de sua escolha.

Para saber sobre a navegacéo, consultg 0 modulo B566
- "Elementos de operacdo” ou B575 - "Area de
operacao Gerenciador de programas”.

Pressione a softkey vertical 2 "Novo".
E aberta a barra de softkeys vertical com fung¢des para
a criacao de programas.

Pressione a softkey vertical 3 "programGUIDE G code"
para abrir a tela de entradas usada para criar um
programa em cédigo G no ShopMill.

Aqui temos a opc¢ao de criar um programa principal

Tipo Programa principal MPF v

Nome

ou uma subrotina.

Tipo Subprograma SPF v

Nome

Atribua um nome ao programa e confirme a entrada
pressionando a softkey vertical 8 "OK" ou aborte
pressionando a softkey vertical 7 "Cancelar".

Notas
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Secao 3

Criar programas em cédigo G

Notas . o .
Apbs a criagado de um programa programGUIDE, o programa é carregado
no editor de cddigos G na area de operacao "Programa" onde estao
disponiveis todas as fungdes para selecéo de ferramenta, entrada e
edicao de comandos em cdédigo G e entrada de ciclos (veja a figura
abaixo).
:H B0 248513
JOG 11:45
Selecione
[] ~| ferramenta
Criar
bloco
|
Procurar
A
Marcar
I
Copiar
|
Colar
|
Cortar
3.2 Programar uma ferramenta
No editor, as ferramentas podem ser selecionadas e inseridas
confortavelmente no programa em cédigo G através de uma softkey.
Selecione Sob a fungéo "Edit" (editar), softkey horizontal 1,
ferramenta pressione a softkey vertical 1.1 "Selecionar
ferramenta" para abrir a janela de selecéo das
ferramentas.
W Utilize a tecla de cursor para selecionar a
(1] ¢ ferramenta e depois pressione a softkey vertical 1.8
IIOKII
-OuU -
Lista de Pressione a softkey vertical 1.2 "Lista de
ferramenta ferramentas" para abrir a lista de ferramentas na
area de
operagéo "Parametros”.
(Veja o modulo - M573 "Area de operagao
Pardmetros”).
Para Selecione uma ferramenta existente da lista
programa posicionando o cursor de selegio laranja nela e
depois pressione a softkey vertical 1.1 "No
programa".
Em seguida, programe a troca de ferramentas
(M06), o sentido de giro do fuso (M03/M04), a
refrigeracdo (M07/M08), a rotagdo (S...), o avango
(F) e, quando necessario, outras fungdes
ashacificac
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Criar programas em codigo G

Secao 3

3.3 Programar peca bruta

A definicao da peca bruta é requerida para a simulagéo e a gravagao
simultanea (desenho sincronizado).

Apenas uma definicdo de peca bruta bem proxima das dimensdes reais da
peca bruta garante uma simulagao precisa. Deve-se definir a forma (bloco,
tubo, cilindro, poliedro ou bloco centrado) e as dimensbdes da peca bruta.

= _ Diver-
o f

== 308

Pega bruta

Na area de operacao "Programa", pressione a
softkey horizontal 1.6 "Diversos" para exibir a barra
de softkeys vertical com as diversas funcoes.

Pressione a softkey vertical 1.1 "Pega bruta" para
abrir a tela de entradas que define a peca bruta.
Preencha os parametros necessarios e pressione a
softkey vertical 8 "Aceitar" para adotar as definigoes
da pega bruta no programa, ou pressione a softkey
vertical 7 "Cancelar" para abortar .

3.4 Programar um ciclo

Os ciclos (tecnologias) sao facilmente programados por softkeys e telas
de parametros, como mostrado a seguir.

Na area de operacao "Programa"

pressione a softkey horizontal 1.2 "Furagao" ou
pressione a softkey horizontal 1.3 "Fresamento" ou

pressione a softkey horizontal 1.4 "Fresamento de
contorno”,

para chamar os ciclos de furagao, fresamento ou
fresamento de contorno, respectivamente. Selecione
a tecnologia (ciclo) correspondente e um padrao de
posicao e depois confirme as entradas.

Veja o médulo M609 - "Furagéo”, M616 -
"Fresamento" e M624 - "Fresamento de contorno”.

3.5 Insercgao de codigos G e programacao do fim do programa

Na janela do editor de cédigos G estao disponiveis fungbes para inserir,
copiar e recortar os comandos de codigo G.

E/

Simu-
&&= |acao

Exe-
cutar

Na area de operacdo "Programa", pressione a
softkey horizontal 1 "Edit" (editar) para criar um
programa de pega com comandos de cédigo G ou
editar um programa existente.

Em seguida, programe o fim do programa (M02/
M30).

Pressione a softkey horizontal 1.7 "Simulagao" para
simular o processo de usinagem.

-0uU -

Pressione a softkey horizontal 1.8 "Executar NC"
para carregar o programa na memoria NC (pronto
para execucgao).

Notas
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Secao 4 Editor
Notas . , .
Com o editor é possivel criar, complementar e alterar os programas de
peca.
4.1 Selegao da funcao "Edit"
O editor de programas é chamado a partir do modo de operacao "JOG",
"MDA" ou "AUTQO".
= Pressionando-se a tecla "PROGRAM" no teclado, a
j janela do editor é aberta diretamente com o ultimo
PROGRAM programa aberto (editado).
Se antes disso nao havia nenhum programa
carregado, sera aberta a janela do gerenciador de
programas, onde se abre um programa existente ou
se cria um novo.
-OU -
@ Pressione a tecla "MENU SELECT" no painel de
ke operagao.
SELECT
Pressione a softkey horizontal amarela 3
’ "Programa" para acessar a area de operacéo
"Programa". Como padréo, a janela do editor &
Programa aberta com o ultimo programa editado (veja a figura
abaixo).
Nota:
Se a fungéo estiver desativada, pressione a softkey
horizontal 1 "Edit" (editar).
Se antes disso nenhum programa foi editado, entao
o SINUMERIK Operate abre a janela do gerenciador
de programas, oferecendo ao usuario a opgao de
escolher um programa para edigao.
Para mais detalhes, veja o médulo - M575 "Area de
operagdo Gerenciador de Programas”.
24.8513
11:52
CH/UKS/DOKU/DIN_MOULD Selecione
N1P 689 G98 695 648 ferramenta
h2@ UORKPIECE(, ,,"BOX",®, 8.5, -39, -80, 0, 8, 150, 100) { i
N3@ ; ****FACE MILL****{ ::2:;
4@ T="FACEMILL_50"§
N50 L6Y I
N6@ S256@ Ne3 Mesy Procurar
N76 Goe 698 21088Y
N8e CYCLE61(10@,0.5,1,0,0,0, 150, 100,0.5,55,0.5,0.2,12,0, 1, 11018) _
N9@ Gee 21081 Marcar
N18@ ; ****MILL PROFILE****{
110 T="CUTTER_D32"{
N128 L6Y Copiar
138 S200@ F.25 M@8 MB3|
N140 Goo 21081 =
h150 CYCLEG2("ABCD", 1,,)T Colar
N16@ CYCLE72("",100,8,1,5,5,0.5,0.5,8.1,0.1,302,41,1,0,0.1,1,0,0,1,2, 101, |
170 Goo 21081
N188 ; ****MILL SQUARE POCKET****{ Cortar
h198 T="CUTTER_D8"{
h20@ L6Y
As seguintes softkeys estao disponiveis para a edicdo de programas:
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Editor

Secao 4

4.2 Barras de softkeys verticais 1 e 2

Area de exibigao

Selecione
ferramenta

Criar
bloco

Procurar

Marcar

Copiar

Colar

Cortar

Descrig¢ao

Sob a funcgao "Edit" (editar), softkey horizontal 1,
pressione a softkey vertical 1.1 "Selecionar
ferramenta" para abrir a janela de sele¢céo das
ferramentas.

Os dados da ferramenta s&o inseridos no programa
em codigo G ao ser selecionada uma ferramenta e
depois pressionada a softkey vertical 1.8 "OK" .

Pressionando-se a softkey vertical 1.2 "Agrupar”
sdo criados blocos de programa em agrupamentos,
muito Uteis na criagdo de programas mais extensos.

Pressionando-se a softkey vertical 1.3 "Localizar" é
possivel pesquisar qualquer texto contido no atual
programa. Uma janela de localizagéo é aberta para
especificagao do termo de busca. Também é
possivel usar a fungao "Localizar préximo".

Pressionando-se a softkey vertical 1.4 "Marcar"
pode ser marcado um ou mais blocos de programa
para copia ou recorte (deletagdo).

Pressionando-se a softkey vertical 1.5 "Copiar"
pode ser copiado um ou mais blocos de programa
na memoaria do sistema de comando, para depois
colar esse contelido no atual programa ativo ou em
outro.

Pressionando-se a softkey vertical 1.6 "Colar" os
blocos de programa, que foram copiados ou
recortados anteriormente, sdo colados apés o bloco
de programa selecionado (atual posi¢do do cursor).
E possivel inserir (colar) o bloco tanto no atual
programa como em outro programa em codigo G na
unidade do NC, unidade local ou unidade USB.

Pressionando-se a softkey vertical 1.7 "Recortar” é
recortado um ou mais blocos de programa, os quais
podem ser colados em um programa ou
simplesmente deletados. Os blocos de programa
recortados permanecem na area de transferéncia e
disponiveis para reinsercao com a softkey vertical
1.6 "Colar"..

Notas
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Notas
4.2 Barras de softkeys verticais 1 e 2 continuacao
Area de exibigdio  Descrigdo
Pressionando-se a softkey vertical 1.8 "Ampliar" é
exibida a barra de softkeys vertical 2.
Ui Pressionando-se a softkey vertical 2.1 "Vista" pode-
ista . " "
se selecionar entre "Fechar todos os blocos" e
"Abrir todos os blocos".
Vista de Pressionando-se a softkey vertical 2.2 "Vista de
cons.mold. construcgio de moldes", a peca de trabalho
simulada é representada em uma vista de planta
como linha de contorno.
Re- Pressionando-se a softkey vertical 2.3 "Renumerar”
numerar sao atribuidos novos numeros para cada passo do
programa na janela do editor.
Abrir Pressionando-se a softkey vertical 2.4 "Abrir outro
outro progr. programa" é possivel visualizar dois programas
lado a lado.
i Pressionando-se a softkey vertical 2.6 "Ajustes"
justes - . - .
sdo alteradas as configuragdes do editor de
programas.
F Pressionando-se a softkey vertical 2.7 "Sair" é
echar X .
fechado o editor com o programa ativo.
Pressionando-se a softkey vertical 2.8 "Voltar"
retorna-se a barra de softkeys vertical 1.
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4.3 Selecionar ferramenta

Com a funcéo "Selecionar ferramenta" é feita a localizacéo e selecido de

uma ferramenta.

4.3.1 Selecgao da funcao "Selecionar ferramenta"

Selecione
ferramenta

| &

Pressionando-se a softkey vertical 1.3 "Selecionar
ferramenta" € aberta a janela de busca como
mostrado a seguir, com as seguintes fungdes
disponiveis na barra de softkeys vertical.

24.8513

11:55

+ ..ROUGH

CN/WKS/DOKU/MOULD 1 fLista d:t
600 G99 695 648 G717 [ajetramenta
X0 Yo 20 A@ oy I

1)) Selecao de ferramentas _

| .
Local Tipo Nome ferram. ST D Comprim. 2 I~
15 ¥ PREDRILL 30 1 1 120068 30.000 || S
16 |§ DRILL_Tool 1 1 110.088 25.000
17 | CENTERDRILL_12 1 1 124000 12.008 -
18 ¥ [(Noweteram )| D12 1 1 120808 12.800 ‘ I
19§ TAP_Mi0 1 1 130.006 10.060
20
21 e
22 v x
Cancelar

Com as teclas "Cursor para cima" e "Cursor para baixo" do teclado é
selecionada a ferramenta necessaria ao bloco de usinagem.

Se a ferramenta requisitada n&o estiver disponivel, pressione a softkey
vertical 1 "Lista de ferramentas" para criar uma ferramenta.

Veja 0 médulo M573 - "Area de operagdo Pardmetros”.

4.3.2 Barra de softkeys vertical

Area de exibigdo

Lista de
ferramenta

X

Cancelar

v
OK

Descricao

Pressionando-se a softkey vertical 1 "Lista de
ferramentas" é acessada a lista de ferramentas.

Veja 0 médulo M573 - "Area de operagédo
Parémetros”.

Pressionando-se a softkey vertical 7 "Cancelar" é
abortado o processo de busca.

Pressionando-se a softkey vertical 8 "OK" a
ferramenta selecionada é carregada no bloco de
usinagem.

Notas
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Notas
4.4 Agrupamento

Com a fungao "Agrupar" é possivel agrupar os blocos de usinagem similares.

4.41 Selecao da fungao "Localizar"

lf‘il:;:; Pressionando-se a softkey vertical 1.2 "Agrupar” é
aberta a janela "Novo agrupamento" como mostrado a
seguir, onde pode ser atribuido um nome ao
agrupamento.

%
(CH/UKS/DOKU/MOULD
GO0 698 695 G48 G717 &
X6 Y8 20 A COY
- [ ROUGH
FINISH

Criar novo bloco
Texto DRILY —|

Apos a especificagao de um nome, pressione a softkey "OK"

CN/UKS/DOKU/MOULD 7
X8 Y8 28 A COY A

+ [ ROUGH

+ [ FINISH

~ DRILL =]

Fim do bloco

Agora podem ser criados blocos de usinagem dentro do agrupamento.

4.4.2 Barra de softkeys vertical

Area de exibigao Descricao

x Pressionando-se a softkey vertical 7 "Cancelar” é
Cancelar abortado o processo de busca.

v Pressionando-se a softkey vertical 8 "OK" é carregado

oK um novo agrupamento de blocos no programa com o

nome anteriormente selecionado.
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4.5 Localizar

Com a funcéao "Localizar" pode-se localizar e também substituir um texto
em um programa sequencial.

4.51 Selec¢ao da funcao "Localizar"

Pressionando-se a softkey vertical 1.3 "Localizar" é
aberta uma janela onde se localiza qualquer cédigo
contido no atual programa.

3 RO 24.05.13
JoGg 12:06

Procurar

CN/UWKS/DOKU/DIN_MOULD 1 Ir'pgr_a
Ni@ GB@ 698 G95 G481 ] L
N2@ UORKPIECE(,,, "BOX",©, 0.5, -39, -88, 8, 8, 150, 160) 1 I
N3@ ; ****FACE MILL****§ Ir 28";
N4@ T="FACEMILL_50" guna
N50 L6Y .
N78 G8® G99 2100

N8® CYCLE61(100, € 11010) 1

N9@ Gee 2100 Procurar
N10@ ; ****MILL PR ipalauras inteiras

:i;g I;ﬂCUTTER_D.: [CJExpressdo exata Procurar+
N136 S2888 F.25 I Direcio paraafrente %
Ni40 Goe 2180y | Texto v

N150 CYCLEG2( "ABCD™, T, JY

H168 CYCLE72("",100,0,1,5,5,0.5,0.5,0.1,0.1,302,41,1,0,0.1,1,0,0,1,2, 101, |y
N170 6oB 21089 X
N188 ; ****MILL SQUARE POCKET****§ Cancalar

N198 T="CUTTER_D8"{
N2ea L6y

4.5.2 Barra de softkeys vertical

Area de exibigio  Descrigdo

Ir para Pressionando-se a softkey vertical 1 "Ir para o
0 inicio inicio" posiciona-se o cursor na primeira linha do
programa.
Ir para Pressionando-se a softkey vertical 2 "Ir para o fim"
o final posiciona-se o cursor na ultima linha do programa.
Procurar Pressionando-se a softkey vertical 4 “Localizar’ &
aberta a tela de busca, onde se pode pesquisar por
palavras completas, selecionar o sentido da busca
(para baixo/para cima) e especificar o texto de
busca.
Procurar+ Pressionando-se a softkey vertical 5 "Localizar e
substit. substituir" é aberta a janela "Localizar e substituir",
onde se pode pesquisar por palavras completas ou
expressoes exatas, selecionar o sentido da busca
(para baixo/para cima) e especificar o texto a ser
substituido.
X Pressionando-se a softkey vertical 7 "Cancelar" €
Cancelar abortado o processo de busca.
v Pressionando-se a softkey vertical 8 "OK" ¢ iniciado
0K 0 processo de busca com o critério de busca

mencionado acima.

Notas

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Pag. 17

M604



Secao 4 Editor
Notas .
4.6 Vista
Com a funcéao "Vista" todos os "agrupamentos" criados no programa
podem ser expandidos e ocultados (abertos/fechados).
4.6.1 Selec¢ao da funcao "Vista"
Vista Pressionando-se a softkey vertical 2.1 "Vista" sao
exibidas as softkeys "Fechar todos os blocos" e
"Abrir todos os blocos", como mostrado a seguir.
2408513
) %
CN/LIKS/DOKU/DIN_MOULD_BLOCKS 1
N16 608 G99 695 G48Y B
N2@ UORKPIECE(, ,, "BOX",, 0.5, -39, -80, 0, 8, 150, 180)
= [ FACE_MILL
+ [ MILL_POROFILE
+ [ MILL_SQUARE_POCKET I
+ [ MILL_CIRCLE_POCKET
N370 M30Y
Fecha todos
~| os blocos
I
Abrir todos
os blocos
Fres.
d fresar d Cont.
CN/LIKS/DOKU/DIN_MOULD_BLOCKS
N10 668 698 GI5 G48) 8]
N2@ UORKPIECE(,,,"BOX",9,8.5, -30, -80, 8, 8, 150, 100){
~ FACE_MILL
N38 ; ****FACE MILL****{
N48 T="FACEMILL_50"% =
' N58 L6
N6® S2500 183 MBsY
'N70 GO® G98 2188
'h8® CYCLEG1(100,0.5,1,0,8,0, 150, 100, 0.5, 55, 0.5,0.2, 12,8, 1, 11018)
'H9@ Goe 21001
' Fim do bloco
- MILL_POROFILE
' N18@ ; ****MILL PROFILE****§
N11@ T="CUTTER_D32"{
' N120 L6Y
N138 S2008 F.25 108 103y
'H140 Go® 21001
N15@ CYCLEG2("ABCD",1,,)Y
4.6.2 Barra de softkeys vertical
Area de exibigao Descrigcao
Fecha todos Pressionando-se a softkey vertical 4 “Fechar todos
o blocos os blocos” s&o ocultados todos os blocos no
programa.
Abrir todos Pressionando-se a softkey vertical 5 “Abrir todos
o blocos os blocos” s&o expandidos todos os blocos no
programa.
u<|*f Com a softkey vertical 8 "Voltar" retorna-se a barra
'oltar . .
: de softkeys vertical anterior.
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4.7 Vista de construgcdo de moldes

Com a funcéo "Vista de construgao de moldes" é exibida uma vista
rapida que permite ter uma imagem simulada do programa de usinagem

do molde.

4.7.1 Selecgao da funcao "Vista de construgao de molde™

Vista de
cons.mold.

Pressionando-se a softkey vertical 2.2 "Vista de
construcao de molde" sdo exibidas as softkeys
"Fechar todos os blocos" e "Abrir todos os blocos",

como mostrado a seguir.

24.05.13
12:14

Dé

N2 ; TOOLDIAMETER: 6.1
N3 ; TOOLCORNERRADIUS:

N4 ; TOOLAXIS: 0.1

N5 ; OVERTHICKNESS: 8.1
N6 ; HACHININGTOLERANCE:
.8011

N7 ; SUEEPINGDIRECTION:
7071

N8 ; STEPOVERDIRECTION:
.7071

N9 ; SUEEPINGHODE:

1

N11 2-15.
N12 X99.343Y-29.9662-257
N13 X108.657Y-28.6512-251
N14 X101.218 ¥-27.949 §
N15 X98.655 Y-38.512 |
N16 X98.187 Y-368.838 |

H1 ; VERTICALPARALLELPLANESY -~
3.1

21G2AGY
N18 X99.343 Y-29.966 20.284

d Fresar d Cont.

Fres.

== lagao cutar

4.7.2 Barra de softkeys vertical

Area de exibigdo

Blocos
NC

Grafico

Detalhes

b B
[ B

Escolher
ponto

«
Voltar

Descrig¢ao

Pressionando-se a softkey vertical 1 "Blocos NC" é
aberta ou fechada a janela dos blocos NC.

Pressionando-se a softkey vertical 2 "Grafico" é
aberta ou fechada a janela dos graficos.

Através da softkey vertical 6 "Detalhes" estao
disponiveis as seguintes fungdes:

e Autozoom
e Zoom +
e Zoom -

e Lupa

Pressionando-se a softkey vertical 7 e depois a
softkey vertical 2.3 "Selecionar ponto" é possivel
selecionar um ponto no grafico e visualizar o trecho
de programacao NC correspondente ou vice-versa.

A janela da vista de construgcédo de molde é fechada
pressionando-se a softkey vertical 8 "Voltar".

Notas
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Editor

Notas

4.8 Renumeragao

Com a funcéo "Renumeragao” os passos de programa podem ser
renumerados manualmente no plano de trabalho com o valor incremental

desejado.

4.8.1 Selecao da fun¢dao "Renumeragao”

Re-
numerar

| %

Ao ser pressionada a softkey vertical 2.3
"Renumeragao" é aberta a tela de entradas para
refazer a numeragéo dos blocos de programa na
janela do editor.

~
=
o

@

CN/WKS/DOKU/DIN_MOULD

Ni8 GBo G99 G95 G40Y

N28 UORKPIECE(, ,, "BOX", 9, 8.5, -30, -89, 0, 0, 150, 108)
N3B ; ****FACE MILL****{

N4@ T="FACEMILL_56"Y
N5@ L6y

N6@ S2568 Me3 Md
N76 Gee G98 210¢
N8@ CYCLE61(168,
N9@ Gee 2188y
Nie@ ; ****MILL H
N118 T="CUTTER_L

Prim. nim. de bloco
Incremento

Renumerar

,1,11010)

N128 L6

N138 S2088 F.25 M@8 He3y

N148 668 21688y

N158 CYCLE62("ABCD",1,, )Y
N16@ CYCLE72("",100,0,1,5,5,0.50.5,0.1,0.1,302,41,1,0,0.1,1,0,06,1,2, 1681,

N170 Go8 2108Y

N18@ ; ****MILL SQUARE POCKET****§ Cancelar

N198 T="CUTTER_D8"{
N2ea L6y

4.8.2 Parametros para "Renumeragao"

Parametros

Primeiro numero
de bloco

Valor incremental

Significado

O primeiro numero de bloco com o qual deve iniciar
a numeracao.

Os valores padrao aqui indicados podem ser
editados pela fungao "Ajustes" no campo de
entrada "Primeiro numero de bloco".

O valor incremental entre os nimeros de bloco de
programa.

Os valores padrao aqui indicados podem ser
editados pela fungao "Ajustes" no campo de
entrada "Valor incremental”.

M604
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4.9 Abrir outro programa

Com a funcao "Abrir outro programa" o sistema de comando exibe dois
programas lado a lado.

491 Selecao da fungao "Abrir outro programa”

Abrir
outro progr.

Pressionando-se a softkey vertical 2.4 "Abrir outro
programa" é aberta a janela onde se pode
selecionar outro programa para visualizacao.

[ DIN_FRAESEN_2.MPF 357 26.88.11 12:25:36 A

- [E DIN_KONTURFRAESEN_1.MPF 612 26.08.11 12:25:38

[ DIN_KONTURFRAESEN_2.MPF 3636 26.08.11 12:25:38

[ DIN_MEASURING_1.MPF 216 26.88.11 12:25:38
DIN_MEASURING_2.MPF 283 26.08.11 12:25:38 =

- [E DIN_MESSEN_1.MPF 648 26.08.11 12:25:38

DIN_MESSEN_2.MPF 1178 26.88.11 12:25:38

- [E DIN_MILLING_1.MPF 238 26.08.11 12:25:38

L DIN_MILLING_2.MPF 349 17.65.13 09:57.04

- [E DIN_MOULD.MPF 2001 16.05.13 14:56:31

. DIN_MOULD_BLOCKS.MPF 2120 26.08.11 12:25:38

.~ [E DIN_SPRITZFORM.MPF 1871 26.88.11 12:25:38
| DIN_TESTMPF 115 26.08.11 12:25:38 v
CN/Pecas de trabalho/DOKU.WPD Livre: 2.2 MB

Selecionar outro programa

Use as teclas "Cursor

para cima" e "Cursor para baixo" do teclado para

selecionar o programa desejado e pressione a softkey vertical 8 "OK"

)| &

NC/WKS/DOKU/DIN_MOULD_BLOCK
1 DIN_MOULD

N1e Gee GI8 GI5 G4ef

N2@ WORKPIECE(,,,"BOX",®,0.5,-30,
N3@ ; ****FACE MILL****{

N4@ T="FACEMILL_Se"{

N5@ L6f

N6e S2500 Me3 Mesf

N7e Goo Gse 210ef

N8@ CYCLE61(10,0.5, 1,8, 8, 8, 158, 100, 8.5,55, |+ [ CONTOURS

N9e Gee Z1eef

N16e ; ****MILL PROFILE****{

N11e T="CUTTER_D32"{

N120 L61

N130 S2008 F.25 Mes Me3y

N14o Gee Z1ieef

N156 CYCLE62("ABCD",1,,)Y

Ni6@ CYCLE72("", 100,0,1,5,5,0.5,0
N170 Gee Z21eef

N180 ; ****MILL SQUARE POCKET****{
N19@ T="CUTTER_D8"{

dFr

248513
12:28

S
+! DIN_MOULD_BLOCKS

-80,0,0,1 N0 LORKPIECE(,,,"BOX",0,0.5,-30,-80,0,0, | Vistade
+ [ FACE_MILL cons.mold.
+ [ MILL_POROFILE
1/ MILL_SQUARE_POCKET
+ [ MILL_CIRCLE_POCKET
N376 M3ef

numerar

Abrir
outro progr.

II

Ajustes

.5,8.1,0.:
Fechar

v v 4 4

Fres.
p¥al A Cont.

Exe-
lagao cutar

4.9.2 Barra de softkeys vertical

Area de exibigdo

X

Cancelar

v
OK

Descricao

Pressionando-se a softkey vertical 7 "Cancelar" é
abortado o processo de selecao.

Pressionando-se a softkey vertical 8 "OK" o sistema
de comando exibe dois programas lado a lado,
como mostrado acima.

Notas
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Notas .
410 Ajustes
Com a funcgéo "Ajustes" sdo alteradas as configuragdes do editor de programas.
4101 Selegao da funcao "Ajustes"
fiuste Pressionando-se a softkey vertical 2.6 "Ajustes" é aberta
s a tela de entradas dos ajustes do editor de programas.
24,8513
' ‘ ﬁ 1221
CN/WKS/DOKU/DIN_MOULD 1
H18 GBO GIO GI5 G48Y B
N2@ UORKPIECE(,,,"BOX",®,8.5,-38, -89, , 8, 150, 160)1
N3 ; ****FACE MILL****§
N4@ T
ol s T
N6® S
N70 G ; ; S
i Numerar automaticamente sim Programas visiveis auto _
N9® 6{ Prim. nim. de bloco 1| LS d8 proana 50 %
N18@ com foco
N11@ | Incremento 18 [—
N128 | Yisualizar linhas ocultas nio
:ﬁg Exibir fim de bl. como simb.  sim [—
N15@ | Mover na horizontal nao
N160 | Sajvar automaticamente 101, _
N17@ | (somente drives sim »
N188 | locais e externo) Cancelar
N198
4.10.2 Parametros para "Ajustes"
Parametros Significado
Numeracao Os blocos de programa sao numerados
automatica automaticamente.
(sim/nao) Se este parametro estiver desativado, os dois parametros
seguintes estarao ocultados.
Primeiro nimero Numero do primeiro bloco de programa.
de bloco
Valor incremental Valor incremental entre os numeros de bloco de
programa.
Exibir linhas Exibe as linhas ocultadas (identificadas por *HD).
ocultadas (sim/nao)
Exibir o fim do bloco Um simbolo é exibido no final de cada bloco.
como simbolo
(sim/nao)
Movimentar na Os blocos séo exibidos em uma linha com uma barra de
horizontal (sim/nao) rolagem a direita.
Salvar As modificagdes séo salvas sem consultar antes.
automaticamente
(apenas para
unidades locais e
externas) (sim/néo)
Programas visiveis Seleciona quantos programas podem ser exibidos lado a
lado no editor
Largura do Aqui é especificada a largura do programa selecionado
programa em foco no editor em porcentagem da largura da janela.
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5.1 Selecdo da fungdo "Diversos"

A funcao "Diversos" é selecionada a partir dos modos de operacéao
"JOG", "MDA" ou "AUTO" na area de operagao "Programa" da seguinte
forma:

Diver- Pressione a softkey horizontal 6 "Diversos" para
208 passar a funcéo "Diversos".
As seguintes fun¢des s&o exibidas na barra de
softkeys vertical do editor de programas.

3 BAM 240513
JOG 12:23

CN/WKS/DOKU/DIN_MOULD l Pecabruta
Ni8 688 698 G35 G48Y E

N2@ UORKPIECE(, ,, "BOX", 0, 8.5, -39, -88, 0, 8, 150, 100) |

N3@ ; ****FACE MILL****{

N4@ T="FACEMILL_50"§

N5 L6y =
N6@ S2500 M3 Mesy

N7 G@@ G9@ 2108

N8@ CYCLEG1(160,8.5,1,0,0, 8, 150, 100, 8.5, 55,0.5,0.2, 12, 0, 1, 11018){ o
N9@ Ges 2108y Higthpeed

10N |
| ]

N18@ ; ****MILL PROFILE****§

N118 T="CUTTER_D32"§ _
N128 L6Y

N138 S2080 F.25 M@s Me3y

N148 Gea 2180 ?
N156 CYCLE62("ABCD",1,, )Y progr. >
N168 CYCLE72("", 108,0,1,5,5,0.5,08.5,0.1,0.1,302,41,1,0,0.1,1,0,08,1, 2, 1681, _

N178 Gea 21@ey
N188 ; ****MILL SQUARE POCKET****§
N198 T="CUTTER_D8"{

Fres. 0 Simu-
&b Fresar | G Gt & lagio
5.2 Barras de softkeys verticais 1 e 2

Area de exibigdo Descrigao

Pressionando-se a softkey vertical 1.1 "Pe¢a bruta"

Pega bruta B . .
€ aberta uma tela de entradas para editar os ajustes
da peca bruta (veja a se¢do "Peca bruta").
Rjustes Pressionando-se a softkey vertical 1.4 "Ajustes
HighSpeed HighSpeed" é aberta a tela de entradas para ajuste
do controle de velocidade ideal em funcao do tipo de
usinagem.
Sub- Pressionando-se a softkey vertical 1.6 "Subrotina" é
progr. > aberta a tela de entradas para chamar uma

subrotina no programa principal.

Notas
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Not
olas 5.3 Pecga bruta

A definicdo da peca bruta é requerida para a simulagéo e a gravagao
simultanea (desenho sincronizado). Apenas com uma definicao de peca
bruta a mais préxima da peca bruta real é que garante uma simulagéo
precisa.

Deve-se definir a forma (bloco, tubo, cilindro, poliedro ou bloco centrado) e
as dimensdes da peca bruta.

5.3.1 Selegdo da fungao "Peca bruta"

Pressionando-se a softkey vertical 1.1 "Pe¢a bruta"
€ aberta a tela de entradas da peca bruta.

3 RO 24.0513
JOG 12:24

CN/WUKS/DOKU/DIN_MOULD Especific. de pega bruta

Peca bruta

2 Peca bruta Quadro
X0 0.008
Yo 0.600 Exibi¢éo
X1 150.800 inc gréfica
Y1 186.808 inc
2 0.508
= 2 -30.008 inc
]
8 E—
I
108 [
x
Cancelar
]
) 108 200 X v
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5.3.2 Parametros para a "Pega bruta"

Parametros

Pecga bruta

X0

YO0
X1 (abs/inc)

Y1 (abs/inc)

ZA

ZI (abs/inc)

XA

Xl
N

SW

Significado

Estao disponiveis as seguintes formas de peca
bruta:

¢ Bloco centrado
e Bloco

e Tubo

e Cilindro

e Poliedro

1° canto X

1°canto Y

2° canto relativo ao X0 (absoluto ou incremental)
(apenas no caso do bloco)

2° canto relativo ao YO (absoluto ou incremental)
(apenas no caso do bloco)

Dimensao inicial

Dimensao final relativa a ZA (absoluta ou
incremental)

Diametro externo (apenas no caso do tubo ou
cilindro)

Diametro interno (absoluto ou incremental)

Numero de bordas (apenas no caso do poliedro)
Abertura de chave (apenas no caso do poliedro)

Largura da pega bruta (apenas no caso do bloco
centrado)

Comprimento da peca bruta (apenas no caso do
bloco centrado)

Notas
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Secao 5 Diversos
Notas

5.3.3 Alterar a vista grafica da pe¢a bruta

A vista gréafica da pega bruta pode ser ajustada tanto na area de operagéo

"Programa" ou sob as funcdes "Edit" (editar), "Furagcao", "Fresamento",

"Fresamento de contorno", "Diversos" e "Reta Circulo" pressionando-se a

softkey vertical 1.2 "Vista grafica". Os ajustes graficos da peca bruta séo

feitos sob a fung&o "Diversos", com a softkey veertical 1.2 "Vista grafica".

Os gréficos auxiliares e suas animagdes sao exibidos apenas quando a

softkey vertical "Vista grafica" estiver desmarcada, e apenas em modo de

vista lateral.

A vista gréfica da pega bruta pode ser alterada da seguinte maneira:

1. Na area de operacao "Programa" e no modo de
operacgao "JOG", "MDA" ou "AUTQO", pressione a
softkey horizontal 1,6 "Diversos".

2. Pressione a softkey vertical 1.1 "Peg¢a bruta" para
abrir a tela de entradas que define a peca bruta.

Exibigdo Ao ser ativada/desativada a softkey vertical 2 "Vista
grafica grafica" a representagéo da pega bruta e do grafixo
auxiliar e suas animacgoes € alternado entre 2 vistas
diferentes:
e Vista 3D/Vista lateral
o %
CN/UKS/DOKU/DIN_MOULD
Pega bruta Quadro
6.668
Y 0.808
X1 158.808 inc
Y1 1680.808 inc
0.508
-30.808 inc
e Um modelo wireframe
) % =
N/UKS/DOKU/DIN_MOULU
M604 Pag. 26 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Diversos Secao 5

Notas
5.3.4 Alterar os ajustes da pec¢a bruta

1. Na area de operacao "Programa" € no modo de
operacao "JOG", "MDA" ou "AUTQO", pressione a
softkey horizontal 1.6 "Diversos".

2. Pressione a softkey vertical 1 "Ajustes”.

3. Opcionalmente pode-se alternar a vista grafica da
peca bruta entre vista 3D ou modelo wireframe ao
pressionar a softkey vertical 2 "Vista grafica".

4, Especifique os parametros da peca bruta.

5. Confirme as entradas pressionando a softkey
vertical 8 "Aceitar" ou aborte-as pressionando a
softkey vertical 7 "Cancelar".

Um novo bloco de programa "Pe¢a de trabalho" é
inserido no programa (veja a figura abaixo).

N40 WORKPIECE(,,, "B0X", 112, 2, -20,0, 0, 0, 150, 100)1
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Diversos

Notas

5.4 Subrotina

Se 0s mesmos passos de usinagem forem requisitados na programacgao
de diferentes pecgas de trabalho, esses passos de usinagem podem ser
definidos como uma subrotina propria. Esta subrotina pode ser chamada
em qualquer programa.

Dessa forma s&o evitadas programacgdes desnecessarias dos mesmos
passos de usinagem.

O ShopMill ndo faz distingdo entre programas principais e subrotinas.
Isto €, podemos chamar um programa sequencial ou programa em codigo
G "normal" em outro programa sequencial como se este fosse uma
subrotina.

E nesta subrotina pode ser chamada outra subrotina.

O numero maximo de niveis de aninhamento sdo 8 subrotinas.

Nao € possivel inserir nenhuma subrotina dentro de blocos encadeados.
Para chamar um programa sequencial como se fosse uma subrotina,
entdo o programa devera ser calculado primeiro (Carregar ou simular
programa no modo de opera¢ao Maquina Auto). Isto ndo € necessario
para as subrotinas em codigo G.

A subrotina sempre deve ser armazenada na memoria de trabalho do
NCK (em um diretorio "XYZ" préprio ou nos diretérios "ShopMill",
"Programas de pegas", "Subrotinas").

Para chamar uma subrotina armazenada em outra unidade, utilize o
comando em cédigo G "EXTCALL".

Nota:

Deve-se observar que na chamada de uma subrotina o ShopMill avalia os
ajustes feitos no cabecgalho de programa da subrotina. Estes ajustes
também permanecem ativos apos a finalizagdo da subrotina.

Para reativar os ajustes do cabegalho do programa principal, basta
restabelecer os ajustes desejados no programa principal depois de
chamar a subrotina.

5.4.1 Selegao da fungao "Subrotina”

Sub- Pressionando-se a softkey vertical 3 "Subrotina" é
progr. > aberta a tela de entradas para chamada de uma
subrotina.

3 ‘ B 24,0513
JOG 1226

CN/UWKS/DOKU/DIN_MOULD Subprograma
Caminho/peca
SUBPROGRAMS

Nome do progr
SP.SPF

Cancelar

«I

M604
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Secao 5

5.4.2 Chamada de subrotinas

1.

Na area de operacao "Programa" € no modo de
operacao "JOG", "MDA" ou "AUTQO", pressione a
softkey horizontal 6 "Diversos".

Pressione a softkey vertical 1.6 "Subrotina".

Especifique o caminho do diretério da subrotina e
seu nome na tela de entradas.

Pressione a softkey vertical 8 "Aceitar" para
confirmar a especificacao ou pressione a softkey
vertical 7 "Cancelar" para aborta-la.

E inserido um novo bloco de programa "Executar"
com o diretério e caminho da subrotina

(veja a figura abaixo):

N428 CALL "/_N_UKS_DIR/_N_SUBPROGRAM_UPD/_N_SP_SPF" ; #SH; *R0O*

Notas
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M559 Circuitos, saltos e repeticoes

1 Descricao breve

Objetivo do médulo:

Com a ajuda deste médulo vocé aprende a programar um programa de fresamento com loops
(circuitos de repeticéo), saltos e repetigoes.

Descrigcao do médulo:

No médulo sdo abordados os comandos para repetir ciclicamente partes do programa (os loops),
saltar determinados blocos no programa e repetir segdes especificas do programa.

Conteudo:
Nome de marcadores, uso de parametros
Instrucdes de salto, repeticdes de se¢des do programa

Resumo

828D/840Dsl SINUMERIK Operate

Este documento foi elaborado para fins de treinamento.
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Circuitos, saltos e repetigoes: Descrigao

No moédulo sdo abordados os comandos para
repetir ciclicamente partes do programa (os

loops), saltar determinados blocos no programa e

repetir secdes especificas do programa.

Circuitos, saltos e
repeticdes:
INICIO

|

Nome de
marcadores, uso
de parametros

Instrugdes de
salto, repeticoes
de sec¢des do
programa

Circuitos, saltos e
repeticoes:
FIM

Notas
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Secao 2

Nome de marcadores, uso de parametros

Not
olas 2.1 Nome de marcadores
Para repetir determinadas se¢des de um programa ou saltar uma
determinada seg¢ao no programa, faz-se uso de "marcadores" que definem
o inicio e o fim destas se¢des no programa. Na maioria dos casos é usado
apenas um "marcador" que define o inicio, mas para executar a repeticao
de se¢des de um programa sao necessarios dois "marcadores”, um que
define o inicio e outro o fim (Consulte a se¢do 3.2 deste médulo).
O "marcador" deve consistir de pelo menos 2 e no maximo 8 caracteres.
Os primeiros dois caracteres sempre devem ser letras ou sublinhados.
O "marcador" sempre deve ser sucedido por um sinal de dois pontos.
N100... Atribuicdo do nome INICIO1: a um
N110 INICIO1: marcador
N120 GO0 X10..
2.2 Uso de parametros
Em alguns casos recomenda-se 0 uso de parametros. Por exemplo, os
valores de corte das ferramentas empregadas podem ser atribuidos a
parametros no cabecgalho do programa, sendo estes ultimos usados no
lugar dos valores de corte nos blocos de programacgao. Os parametros sao
programados com a letra de endereco "R" e um numero "R1". A esses
podem ser atribuidos valores pela area "Parametros" ou diretamente no
programa.
;T1-WSF D60
R1=200; n para WSF D60 » Cabecalho do programa
R2=30; v¢para WSF D60
N100 T1 ; WSF Dr60
N110 M6
N120 S=R1 F=R2 M3 M8 D1 Atribuigéo de rotagao e avango através do
N130 ... R1 e R2
Parametros também podem ser usados para o calculo de valores
individuais aplicados no préprio programa. Com o pré-processamento do
sistema de comando é possivel a ocorréncia de efeitos inesperados em
fungéo dos parametros. Isto pode ser evitado através do comando
STOPRE.
O préximo bloco sera executado somente depois de o bloco precedente
ser totalmente processado.
Para isso 0 "STOPRE" deve ser programado em um bloco proprio.
N10 R1=0
N110 INICIOA1:
N120 GO0 x10..
N140 STOPRE O sistema de comando aguarda a
N150 R1=R1+1 execucgao do bloco N130.
N160 END1:STOPRE A cada execucéo do bloco, o R1 é
incrementado com o valor 1.
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Instrugoes de salto, repeticoes de se¢oées do programa

Secao 3

3.1 Instrugodes de salto

As instru¢des de salto também podem ser usadas dentro do programa.
Elas permitem o salto de determinadas se¢bes do programa e o salto de
volta para repeticoes. A instrugdo GOTOF ¢ usada para saltar para frente
(avancar), ao passo que GOTOB ¢ usada para saltar de volta (retornar a
um ponto).

Isso é possivel com a fungao de localizagdo do nome do marcador ou
numero do bloco, realizada antes do proprio salto até este ponto.

:T1—WSF D60

R1=200; n para WSF D60

R2=30; v;para WSF D60

N10 GOTOF N100 Salto para o bloco N100
N20 LB0O01:

N90 GOTOF N170 — Salto para o bloco N170
—> N100 T1 ; WSF D60

N110 m6

N120 S=R1 F=R2 M3 M8 D1

N130 ...

L N160 GOTOB LB001 Retomo a0 marcador LBOOT
N170 T4 <

Uma sequéncia de passos de usinagem foi alterada por instrugées de
salto.

3.2 Repeticoes de secoes do programa

Secgdes de programa entre dois marcadores permitem ser repetidas
(comando Repeat) por um numero de vezes especificado no enderego P.
Para isso, o programa salta até o primeiro marcador e executa todos os
blocos a partir deste ponto até alcangar o segundo marcador. Se o
numero de repeti¢cdes for maior que 1, entdo este procedimento é repetido
de acordo com o numero de vezes especificado no enderecgo "P".

:T1-WSF D60
R1=200; n para WSF D60
R2=30; v;para WSF D60
N10 T1 ; WSF D60
N20 M6
N30 S=R1 F=R2 M3 M8 D1
1+ N40 GO0 z2
> N50 LB0O1:

2[ N50 G1 Z=IC(-10)
N90 LEQO1:  ~-ccmtmmmoee-

___ N160 Repeat LBOO1 LE0O1 P2
N170 T4  €--=--------"-

1

1

1

i Retorno ao marcador LB001 e duas
! repeticGes entre LBOO1 e LEOO1.

Notas
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Secao 4

Resumo

Notas

Circuitos, saltos e repeticoes

Instrugao

GOTOF

GOTOB

REPEAT

STOPRE

G04

Significado

Salto para frente (avango) até o marcador-alvo
GOTOF LB001 ou GOTOF N110

Salto para tras (retrocesso) até o marcador-alvo
GOTOB LB002 ou GOTOB N10

Nota:

Com o uso do "GOTOB" e "GOTOF" deve-se
cuidar para nao criar lagos infinitos. Esses passam
a chamar um ao outro de modo repetido. Com isso
0 programa néo consegue abandonar aquela
segéo.

O uso de numeros de bloco como marcador-alvo
néo é aconselhavel. Em caso de alteragdo do
numero de bloco, ndo havera uma corre¢éao
automatica.

Repete a secéo entre os marcadores o niumero de
vezes programado.
Repeat LB002 LE002 P2

Nota:
O uso de numeros de bloco como marcador-alvo
ndo é aconselhavel. Ndo havera uma corregcdo
automatica em caso de alteracdo dos numeros de
bloco.

Parametros 1-99
R1

O proximo bloco sera executado somente depois
de o bloco precedente ser totalmente processado.

Nome do marcador
LBOO0O1:

Nota:

Os nomes de marcador devem ter no minimo 2 e
no maximo 8 caracteres. Os primeiros 2 devem ser
letras ou sublinhados.

Tempo de espera
G04 S2 Tempo de espera de 2 rotagdes
G04 F2 Tempo de espera de 2 segundos

M559
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M616 Fresamento com programGUIDE

1 Descricao breve

Objetivo do médulo:

Através deste modulo vocé aprende sobre a tecnologia "Fresamento" pela programagao em codigo
G com a ajuda do programGUIDE no ShopMill.

Descrigao do médulo:

Este mddulo explana a programacao de uma simples operagao de fresamento com o
programGUIDE no ShopMill através de ciclos de fresamento e um padr&o de posicao.

Conteudo:

Exemplo de programacéao simples

828D/840Dsl SINUMERIK Operate

Este documento foi elaborado para fins de treinamento.
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Este mdédulo explana a programacao de uma
simples operacao de fresamento com o
programGUIDE no ShopMill através de ciclos de
fresamento e um padréo de posigao.

Fresamento com
programGUIDE:
INICIO

]

Exemplo de
programacao
simples

Fresamento com
programGUIDE:
FIM

Notas
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Segéo 2 Exemplo de programacgao simples

Notas .
Descrigao:

Deve ser criado um programa simples (de bols&o retangular inclinado)
com o programGUIDE no ShopMill, baseado em ciclos de fresamento e
um padréo de posicio.

Objetivo:

A peca de trabalho mostrada abaixo deve ser programada e, em seguida,
simulada sua usinagem.

Para isso, deve-se utilizar os dados de ferramenta e dados tecnoldgicos
indicados a seguir:

Qv

50 30

‘\
P —

Os seguintes dados de ferramenta e tecnologia sdo requeridos na

programacao:
Dados de Fresa @ 10 mm (FRESA_D10)
ferramenta: F 0,15 mm/dente, V 120 m/min (desbaste) e

F 0,08 mm/dente, V 150 m/min (acabamento)
Dados de O bolsao deve ser desbastado primeiro e depois
tecnologia: acabado.
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Secao 2

2.1 Exemplo: Bolsao retangular inclinado

O seguinte programa deve ser programado com a chamada do ciclo de
fresamento "Bolsao retangular”.

3 ‘ BHA 24,0513
JoG 12:33
CN/WKS/DOKU/DIN_MILLING_2 il Selecione

Ni@ G654 617 690 ~| ferramenta
N2@ WORKPIECE(,,, "BOX", 112, 0, -20, -80, 8, 8, 150, 160) |

N3@ T="CUTTER_D10"{ Criar
N4@ M6Y bloco
N5 $3828 M3 I
N6@ G95 FZ2=8.15% Procurar
N7@ POCKET3(100, 0, 1, -15, 60, 48, 6, 75, 50, 38, 2.5,8.3,0.3,0.15,0.1,0, 21, 89, 8,

N8B S47759 ]

N98 POCKET3(108, 0, 1, -15, 6@, 48, 6, 75, 58, 38, 15,0.3,0.3,0.08,0.1, 0, 22, 80, 8, 3, Marcar
Niee H30y

Copiar

Colar

Cortar

Fres. i
d Fresar A Cont. ] = lagao

Para isso, crie um programa em cédigo G pelo programGUIDE.
Atribua um nome ao programa, como "DIN_FRESAMENTO_2.MPF".

1. Na primeira linha, programe os seguintes comandos
de cadigo G:

N10 G54 G17 G90

2. Insira uma pega bruta no programa para usar na
simulacgao.
=, Diver- Pressione a softkey horizontal amarela 1.6

== s08 "Diversos" para acessar a area de operagao
"Diversos".

Pressione a softkey vertical "Pega bruta" para abrir a

Pega bruta a
tela de parametros para a peca bruta.

3. Especifique os seguintes valores na tela de
parametros:

Especific. de peca bruta

Pega bruta Quadro
X0 6.608

('] 0.000

X1 150.800 abs
¥1 100.000 abs
2A 6.608

2l -20.000 abs

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

A seguinte linha é inserida no programa:
N20 WORKPIECE(,,,"BOX",112,0,-20,-
80,0,0,150,100)

4. Insira uma ferramenta no programa.

Notas
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Secao 2

Exemplo de programacgao simples

Notas Selecione Pressione a softkey vertical 1.1 "Selecionar
ferramenta ferramenta”.
E aberta a lista de ferramentas na area de operacgao
"Parametros".
Com as teclas de cursor azuis do teclado, selecione
a ferramenta "FRESATOPO_D10".

Ve Pressione a softkey vertical 1.8 "OK".

LS A linha de programa N30 T="FRESATOPO_D10" é
inserida no programa. Como alternativa, esta linha
também pode ser digitada no editor.

5. Programe os seguintes comandos de cddigo G:
N40 M6
N50 S3820 M3
N60 G95 FZ=0.15

6. Desbaste o bolsao retangular.

d E— Pressione a softkey horizontal 1.3 "Fresar" para
abrir a tecnologia "Fresamento”.

F— Pressione a softkey vertical 2 "Bolsao".
Bolsa Pressione a softkey vertical 3 "Bolsao retangular”.
retangul, E aberta a tela de entradas para o ciclo do bolsdo

retangular.

7. Especifique os seguintes valores e confirme-os
pressionando a softkey vertical 8 "Aceitar".
Bolsa retangular
PL G17 (XY)  Sent.direto 7|
RP 100.800
SC 1.000
F 8.150
Pto.de ref. |
Usinagem v

Pos. individual
X8 75.000
(] 50.000
20 0.000
U 40.000 il
L 60.000
R 6.000
ad 30.000 °
21 -15.800 abs
DXY 80.000 %
D2 2.500
Uxy 8.300
174 6.300
Imersao helic.
EP 2.000 ;
ER 2.808 |
A seguinte linha é inserida no programa:
N70 POCKET3(100,0,1,-15,60,40,6,75,50,30,2.5,
0.3,0.3,0.15,0.1,0,21,80,8,3,15,2,2,0,1,2,11100,1,110)
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Secao 2

Bolsa

Bolsa
retangul.

10.

11.

12.

Simu-
lagao

Programe o seguinte comando de cédigo G:
N80 S4775

Execute o acabamento do bolséo retangular.
Pressione a softkey vertical 2 "Bolsao".

Pressione a softkey vertical 3 "Bolsao retangular”.
E aberta a tela de entradas para o ciclo do bolséo
retangular.

Insira os seguintes valores e confirme suas entradas
pressionando a softkey vertical 8 "Aceitar".

Bolsa retangular
PL G17 (XY)  Sentdireto ~|
RP 100.000
SC 1.000
F 0.080
Pto.de ref. ==
Usinagem ATAY
Pos. individual
X0 75.008
Ye 50.008
28 0.000
U 40.000
L 60.000 &
R 6.008
al 360.000 °
21 -15.000 abs
DXY 80.000 %
D2 15.000
UXY 0.308
174 0.300
Imerséo helic.
EP 2.008 4
ER 2.000 |

A seguinte linha é inserida no programa:

N90 POCKET3(100,0,1,-15,60,40,6,75,50,30,15,0.3,
0.3,0.08,0.1,0,22,80,8,3,15,2,2,0,1,2,11100,1,110)

Programe o seguinte comando de cddigo G e
finalize o programa:

N100 M30

Inicie a simulag@o do programa.

Pressione a softkey horizontal 1.7 "Simulagao" para
iniciar a simulacéo.

O sistema de comando processa os parametros de
simulagao e abre a janela de simulagdo em "Vista
de planta".

Notas
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Notas

240513
12:39

CN/WKS/DOKU/DIN_MILLING_2

Vista sup.

-0

o P 0 » @ @ o W i w0 w0 w0
X 23000Y 20002  100.000A 8.000T CUTTER_D18 Dt
H168 1138 ¢ 8.808 Mourapido 180% 00:61:42

-

Vista Para visualizar a simulagdo em vista 3D, pressione
30 __ a softkey vertical 1.4 "Vista 3D".

240513
12:39

CN/UKS/DOKU/DIN_MILLING_2
|

Detalhes

Controle

X 23.000Y 2.0082 106.066A  8.008 T CUTTER_D18 D1
N16@ 1130 C 8.808 Mourapido 1080% 68:01:42
B
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M609 Furacao com programGUIDE

1 Descricao breve

Objetivo do médulo:

Através deste médulo vocé aprende sobre a tecnologia "Furagao" pela programagao em codigo G
com a ajuda do programGUIDE no ShopMill.

Descrigao do médulo:

Este mddulo explana a programacao de uma simples operagao de furagdo com o programGUIDE no
ShopMill através de ciclos de furagao e padrbes de posi¢ao

Conteudo:

Exemplo de programacéao simples

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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Este modulo explana a programacao de uma
simples operacao de furagdo com o
programGUIDE no ShopMill através de ciclos de

furacao e padrdes de posicao.

Furagao com

programGUIDE:

INiclO

3

Exemplo de
programagao
simples

Furacdo com

programGUIDE:

FIM

Notas
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Secao 2

Exemplo de programacgao simples

Notas 2.2 Exemplo: Furagao
Descrigao:
No ShopMill deve ser programado um programa programGUIDE simples
(padrao de furagcédo) com a ajuda de diferentes ciclos de furagéo
(centragem, furagéo e rosqueamento com macho) e um padréo de
posicao.
Objetivo:
Deve ser programada a peca de trabalho mostrada abaixo.
Depois disso, o programa deve ser simulado.
i
&
!
M10
75
i
25 A
' i
| A
IY " g
X
Devem ser aplicados os seguintes dados de ferramenta e tecnologia.
Dados de Broca de centrar 12 mm (CENTRADOR_D12)
ferramenta: Broca @ 8,5 mm (BROCA_D8.5)
Macho M10 (MACHO_M10)
Dados de Como posicao inicial da usinagem deve-se utilizar o
tecnologia: primeiro furo programado.
Esta posicao é aproximada em avanco rapido.
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Secao 2

2.2 Exemplo: Padrao de furagao

Deve ser programado o seguinte programa, com a chamada dos ciclos de

centragem, furacéo e rosqueamento com macho:

)| %

CN/WKS/DOKU/DIN_DRILLING_2
N1i@ G54 617 6981
N2@ UORKPIECE(,,, "BOX", 112, 0, -20, -80, 0, 8, 150, 168)

24.8513
12:46

Selecione

~| ferramenta

N3@ T="CENTERDRILL_12"§ Criar
N4® MBY bloco
N50 S2008 M3 F100f I
N6® MCALL CYCLES1(100,0,1,10,,0,10,1,11)] Procurar
N78 DRILLING 1: CYCLES82(111111111, 111111111, 38, 25, 128, 25, 128, 75, 38, 75, , ,
N88 MCALLY —
N9® T="DRILL_8"§ Marcar
N1@@ Hey
N116 S1688 M3 F150§ _
N12@ MCALL CYCLES2(109,0,1,,25,0,10,1,11)] Copiar
N138 REPEATB DRILLING_1Y
N148 NCALLY e
N150 T="TAP_10"{ Colar
N168 M6Y )
N170 S1000 M3 F1501
N18@ MCALL CYCLE84(1@8@,0,1,-25,,0,5,,1.5, 0, 500, 500,0,1,0,0,,1.4,, "ISO_ME] Cortar
N199 REPEATB DRILLING_1Y
N298 MCALLY
Fres.
d Fresar A Cont. lagao cutar
Crie um programa programGUIDE no ShopMill.
Atribua um nome ao programa, como "DIN_FURACAO_2".
1. Programe a primeira linha do programa:
N10 G54 G17 G90
2. Insira uma definicdo de peca bruta para simulagao.
=_ Diver- Pressione a softkey horizontal 1.6 "Diversos" para
== sos acessar a area de operagao "Diversos".

Peca bruta tela de parametros para a pega bruta.

Pressione a softkey vertical "Pega bruta" para abrir a

3. Insira os valores na tela de parametros, como

mostrado abaixo:

Especific. de peca bruta

Peca bruta Quadro
X0 0.000

Yo 0.008

X1 150.000 abs
Y1 100.000 abs
ZA 0.000

| -20.000 abs

Confirme suas entradas pressionando a softkey
vertical 8 "Aceitar". A seguinte linha é inserida no

programa:

N20 WORKPIECE(,,,"BOX",112,0,-20,-

80,0,0,150,100)

4. Insira uma ferramenta no programa.

Selecione Pressione a softkey vertical 1.1 "Selecionar

ferramenta ferramenta". E aberta a janela com a lista de
ferramentas. Use as teclas de cursor azuis para
selecionar a ferramenta: “CENTRADOR_D12”.

Notas
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Exemplo de programacgao simples

Notas

6

é Furar

Centrar

Posicoes

e

Pressione a softkey vertical 1.8 "OK".
A linha de programa N30 T="CENTRADOR_D12" ¢
inserida no programa.

Programe os seguintes comandos de cddigo G:
N40 M6
N50 S2000 M3 F100

Programe o ciclo de centragem "CYCLES81".

Pressione a softkey horizontal 1.2 "Furar" para abrir
a tecnologia "Furagao".

Pressione a softkey vertical 1 "Centragem”.
E aberta a tela de entradas para o ciclo de
centragem "CYCLES81".

Insira os valores na tela de parametros, como
mostrado abaixo:

Centrar

PL G17 (XY)
RP 100.000
SC 1.000
Modelo de pos. (MCALL)

20 0.800

Diametro
%] 10.000
DT 0.000 s

Confirme as entradas pressionando a softkey
vertical 8 "Aceitar".

A seguinte linha é inserida no programa:
N60 MCALL CYCLE81(100,0,1,10,,0,10,1,11).

Insira o padrao de posi¢do (CYCLE802) para a
centragem.

Pressione a softkey vertical 7 "Posigoes" para
selecionar um padrao de posic¢ao.

Pressione a softkey vertical 3 "Posigoes" para
programar o "CYCLES802".

Insira FURACAO_1 no campo "LAB" para atribuir o
nome do marcador de salto para repetir as posicoes.
Preencha os demais campos da tela de entradas da
seguinte forma.

Posigies

LAB DRILLING_1

PL G17 (XY)

X0 30.000 abs
Yo 25.000 abs
X1 120.000 abs
¥1 25.000 abs
X2 120.000 abs
¥2 75.000 abs
X3 30.800 abs
Y3 75.000 abs

Pag. 6 828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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10.

11.

Furar
Alargar

Furar

12.

13.

14.

15.

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

A seguinte linha é inserida no programa:
N70 FURACAO_1: CYCLES802(111111111,
111111111,30,25,120,25,120,75,30,75,,,.,,,,,,,0,0,1)

Programe o seguinte comando de cédigo G:
N80 MCALL

Insira a ferramenta "BROCA_D8.5" no programa
(veja o passo 4) ou digite a seguinte linha no editor:
N90 T="BROCA_D8.5"

Programe os seguintes comandos de cddigo G:
N100 M6
N110 S1000 M3 F150

Programe o ciclo de furagao (CYCLES82).

Pressione a softkey vertical 2 "Furagao
Alargamento”.

Pressione a softkey vertical 3 "Furagao”.
E aberta a tela de entradas para o ciclo de furacao
"CYCLE82".

Insira os valores na tela de pardmetros, como
mostrado abaixo:

Furar
PL G17 (XY)
RP 100.000
SC 1.000
Modelo de pos. (MCALL)

20 0.000

Topo
21 25.800 inc
DT 0.000 s

Confirme as entradas pressionando a softkey
vertical 8 "Aceitar".

A seguinte linha é inserida no programa:
N120 MCALL CYCLE82(100,0,1,,25,0,10,1,11).

Programe os seguintes comandos de cddigo G:
N130 REPEATB FURACAO_1
N140 MCALL

Insira a ferramenta "MACHO_M10" no programa
(veja o passo 4) ou digite a seguinte linha no editor:
N150 T="MACHO_M10"

Programe os seguintes comandos de cddigo G:
N160 M6
N170 S1000 M3 F150

Notas
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Notas

16.

Rosca

17.

18.

19.

Simu-
55% lagao

Por ultimo, programe o ciclo de rosqueamento com
macho.

Pressione a softkey vertical 5 "Rosca" para abrir a
tela de entradas do ciclo "Rosqueamento”,
CYCLES4.

Insira os valores na tela de parametros, como
mostrado abaixo:

PL G17 (XY)
RP 100.800
SC 1.000
sem mandril de comp.
Modelo de pos. (MCALL)
20 0.000
21 -25.000 abs

Rosca a dir.
Tabela ISO métrico
Selegao M18
P 1.568 mm/rot
aS 0.000 °
S 500.088 RPM

1 corte

DT 0.008 s
SR 500.800 RPM
SDE 29

Confirme as entradas pressionando a softkey
vertical 8 "Aceitar".

A seguinte linha é inserida no programa:

N180 MCALL CYCLE84(100,0,1,-
25,,0,5,,1.5,0,500,500,0,1,0,0,,1.4,,"ISO_METRIC","
M10",,1001,1001002)

Programe as seguintes linhas e conclua o programa:
N190 REPEATB FURACAO_1

N200 MCALL

N210 M30

Inicie a simulag&do do programa.

Pressione a softkey horizontal 1.7 "Simulagao" para
abrir a janela da simulacéo.

O sistema de comando processa a simulagao e a
exibe em uma vista de planta.

M609
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240513
12:45

CN/WKS/DOKU/DIN_DRILLING_2

100

Lo 5 Vista sup.
60
a0
k20 )
Lo
L-20
-0 -2 0 2 a0 &0 80 100 120 W0 160 180 =
X 30.000Y 75.800 2 100.066A  0.800 T TAP_M18 D1
N218 138 C 8.808 Mourapido 100% 00:01:52
> |

Vista Pressione a softkey vertical 1.4 "Vista 3D" para
3D visualizar a simulagdo em uma vista 3D.

24.8513
12:46

CN/WKS/DOKU/DIN_DRILLING_2

Outras
vistas

Detalhes

Controle
de progr.

X 30.080Y 750002  106.000A
1218 N30

8.600 T TAP_M18 D1
0.808 Mourapido 180% 88:01:52
>

Notas
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M624 Fresamento de contornos
com programGUIDE

1 Descricao breve

Objetivo do médulo:

Através deste modulo vocé aprende sobre a tecnologia "Fresamento de contorno” pela programacgao
em codigo G com a ajuda do programGUIDE no ShopMill.

Descrigao do médulo:

Este médulo explana a programacao de um fresamento de contorno complexo com o
programGUIDE no ShopMill através de ciclos de fresamento de contorno e definicdes de contorno.

Conteudo:

Exemplo de programagao complexa

828D/840Dsl SINUMERIK Operate

3 Este documento foi elaborado para fins de treinamento.
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Este modulo explana a programacao de um
fresamento de contorno complexo com o
programGUIDE no ShopMill através de ciclos de
fresamento de contorno e defini¢gdes de contorno.

Fresamento de

contornos com

programGUIDE:
INiclO

]

Exemplo de
programacgao
complexa

Fresamento de
contornos com

programGUIDE:

FIM

Notas

828D/840Dsl SINUMERIK Operate
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Secao 2

Exemplo de programagao complexa

Notas .
Descrigao:
Deve ser criado um programa complexo (placa de molde) com o
programGUIDE no ShopMill.
Objetivo:
A peca de trabalho mostrada abaixo deve ser programada e depois simulada.
' A-A
| 0 | |
S
]
P 100 -
A P 40 R A
A
3 / ] \
A S
ek
\ 2 / /A
N\
8
T A
R36
8 ! T
A
R5
! \¥
\ 4
60 |
Dados de Fresa @ 32 mm (FRESA_D32)
ferramenta e dados F 0,15 mm/dente, V 120 m/min (desbaste)
de tecnologia: F 0,08 mm/dente, V 150 m/min (acabamento)
Fresa @ 16 mm (FRESA_D16)
F 0,15 mm/dente, V 120 m/min (desbaste)
Fresa @ 8.0 mm (FRESA_DS8)
F 0,10 mm/dente, V 120 m/min (desbaste)
F 0,05 mm/dente, V 150m/min (acabamento)
Passos de 1. Desbaste e acabamento do contorno externo
operacgio: 2. Desbaste e acabamento do contorno da ilha
3. Desbaste do contorno do bolséo
4. Remocéao do material residual do contorno do
bolsao
5. Acabamento da base e paredes do bolsao
M624 Pag. 4 828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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Secao 2

3.1 Exemplo de programacao: Placa de molde

O seguinte programa deve ser programado com a tecnologia
"Fresamento de contorno”.

CN/UWKS/DOKU/DIN_CONTOUR_MILLING_2
N1@ G54 617 698y
N2@ UORKPIECE(,,, "BOX", 64,8, -25, -80, -50, -180, 180, 150)
N38 T="CUTTER_D32"§

N48 N6y

N5@ S1194 N3 § |

N6@ G95 F2=8.15 ; FEED RATE PER TOOTHY

N7@ CYCLEG62("MOUNTINGPLATE_OUTSIDE", 1,,)Y

N8@e CYCLE72("",100,0,1,-15,5,0.3,0.3,0.15,0.1,1,41,1,5,0.1,1,5,8,1, 2, 101,
N98 $1942

Ni@e CYCLE72("",6 10@,0,1,-15,5,0.3,0.3,0.08,0.1,2,41,1,5,0.1,1,5,0,1, 2, 181
N11@ CYCLE62( "BOUNDARY",1,,)T

N12@ CYCLE62( "MOULDINGPLATE_SPIGOT",1,,)Y

N138 CYCLE63("SPIGOT_ROUGHING", 1001, 160,0,1,5,0.15,,50,2.5,0.3,0,0,0,0, ,,
N148 CYCLEG3("SPIGOT_FINISH_UALL", 1804, 100,0,1,5,0.08,,50,2.5,0.3,0,0,0, €
N158 T="CUTTER_D16"{

N16@ HBY

N178 $2388 M@3y

N18@ G95 F2=8.15 ; FEED RATE PER TOOTHY

N198 CYCLE62( "MOULDINGPLATE_POCKET",1,,)Y

N2@@ CYCLE63("POCKET_ROUGHING", 1011, 188, -5, 1, 15,0.15,0.1,58,5,0.3,0.3, 8, Ev
S £ nNo"d

Crie um programa programGUIDE no ShopMill, e atribua-lhe o
"DIN_FRESAMCONTORNO_2.MPF".

1. Programe as primeiras linhas inserindo os seguintes

comandos de codigo G:
N10 G54 G17 G90

2. Insira uma definicao de pega bruta para simulagao.

[ N |
LI

sos acessar a area de operagao "Diversos".

Peca bruta

24.05.13
13:05

Selecione

~| ferramenta

Criar
bloco

Procurar

Marcar

Copiar

Colar

Cortar

nome

Diver- Pressione a softkey horizontal 1.6 "Diversos" para

Pressione a softkey vertical 1 "Peg¢a bruta" para
abrir a tela de parametros para a pega bruta.

3. Especifique os seguintes parametros para a peca

bruta:

Especific. de pega bruta

Peca bruta Quadro
X0 -50.000

Y0 -100.000

X1 100.800 inc

Y1 150.880 inc
ZA 0.000

2l -25.000 abs

v Pressione a softkey vertical 8 "Aceitar" para

Aceitar confirmar suas entradas.
A seguinte linha é inserida no programa:

N20 WORKPIECE(,,,"BOX",64,0,-25,-80,-50,-

100,100,150)

Notas
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Exemplo de programagao complexa

Notas

4.

= Edit

Selecione
ferramenta

Fres.
Cont.

Contorno

Chamada
Contorno

Aceitar

Fresagem
do curso

Insira uma ferramenta no programa.

Pressione a softkey horizontal 1 "Edit". E exibida
uma barra de softkeys vertical com fungbes
adicionais.

Pressione a softkey vertical 1.1 "Selecionar
ferramenta". E aberta a janela com a lista de
ferramentas.

Com as teclas de cursor azuis do teclado, selecione
a ferramenta "FRESA_D32".

Pressione a softkey vertical 1.8 "OK".

A linha N30 T="FRESA_D32" ¢ inserida no
programa.

Como alternativa, esta linha também pode ser
digitada diretamente.

Programe os seguintes comandos de cddigo G:

N40 M6
N50 S1194 M3
N60 G95 FZ=0.15 ; Avanco por dente

Insira uma chamada de contorno (CYCLE62) no
programa para a "Parte externa da placa de
molde”.

Para isso, pressione a softkey horizontal 1.4
"Fresamento de contorno" para abrir a tecnologia
"Fresamento de contorno".

Pressione a softkey vertical 1 "Contorno".

Pressione a softkey vertical 2 "Chamar contorno"
para abrir a tela de entradas da chamada de um
contorno no programa.

E aberta a tela de entradas para o nome do
contorno.

Preencha o campo "Nome" da seguinte forma:

Chamada de contorno

Nome do cont.
CON MOUNTINGPLATE_OUTSIDE

Confirme o nome do contorno pressionando a
softkey vertical 8 "Aceitar".

A seguinte linha é inserida no programa:
N70 CYCLE62("PLACAMOLDE_EXTERNO",1,,)

Pressione a softkey vertical 2.8 para retornar a barra
de softkeys vertical 1.

Insira o primeiro ciclo de fresamento de contorno
(CYCLE72) no programa para o "desbaste" do
contorno externo.

Pressione a softkey vertical 2 "Fresamento de
contorno" para abrir a tela de entradas do ciclo de
fresamento de contorno (CYCLE72).

M624
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v

Aceitar

10.

11.

Fresagem
do curso

Especifique os seguintes valores na tela de O
entradas: Use a tecla "Select" como aqui e
indicado.
Fresagem do curso
PL G17 (XY)
RP 100.000
SC 1.000
F 8.150
Usinagem v
para a frente
Comp. de raio &
20 0.000
21 -15.800 abs
D2 5.800
174 8.300
UXY 0.300
Arrancar Reta -
L1 5.000
F2 6.100
Afastam. Reta Ny
L2 5.800
Modo levant
em RP

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".
A seguinte linha ¢é inserida no programa:

N80 CYCLE72("",100,0,1,-15,5,0.3,0.3,0.15,
0.1,1,41,1,5,0.1,1,5,0,1,2,101,1001,100)

Programe o seguinte comando de cddigo G:
N90 S1942
Insira o segundo ciclo de fresamento de contorno

(CYCLE72) no programa para o "acabamento" do
contorno externo.

Pressione a softkey vertical 2 "Fresamento de
contorno" para abrir a tela de parametros do ciclo de
fresamento de contorno (CYCLE72).

Especifique os seguintes valores na tela de )
entradas: Use a tecla "Select" como aqui indicado. =%

Fresagem do curso

PL G17 (XY)
RP 100.000
SC 1.000
F 0.060
Usinagem LAAY
para a frente
Comp. de raio &
20 0.000
21 -15.0800 abs
D2 5.000
Arrancar Reta A
L1 5.008
F2 6.108
Afastam. Reta =
L2 5.000
Modo levant
em RP

Notas
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Notas

v

Aceitar

12.

Contorno

Chamada
Contorno

14.

v

Aceitar

15.

Contorno

Chamada
Contorno

16.

v

Aceitar

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

A seguinte linha é inserida no programa.

N100 CYCLE72("",100,0,1,-15,5,0.3,0.3,
0.08,0.1,2,41,1,5,0.1,1,5,0,1,2,101,1001,100)

Insira outra chamada de contorno (CYCLEG62) no

programa para o "contorno da ilha"”.

Pressione a softkey vertical 1 "Contorno".

Pressione a softkey vertical 2 "Chamar contorno"
para inserir uma nova definicdo de contorno no
programa.

E aberta a tela de entradas para o nome do
contorno.

Atribua um nome ao contorno da seguinte maneira:

Chamada de contorno

Nome do cont.
CON BOUNDARY

Confirme o nome do contorno pressionando a
softkey vertical 8 "Aceitar".

A seguinte linha é inserida no programa:

N110 CYCLE62
("PLACAMOLDE_CONTORNO",1,,)

Pressione a softkey vertical 2.8 para retornar a barra
de softkeys vertical 1.

Insira outra chamada de contorno (CYCLE62) no
programa para a "ilha da placa de molde".

Pressione a softkey vertical 1 "Contorno".

Pressione a softkey vertical 2 "Chamar contorno"
para abrir a tela de entradas da chamada de um
contorno no programa.

E aberta a tela de entradas para o nome do
contorno.
Atribua um nome ao contorno da seguinte maneira:

Chamada de contorno

Nome do cont.
CON MOULDINGPLATE_SPIGOT

Confirme o nome do contorno pressionando a
softkey vertical 8 "Aceitar".

A seguinte linha é inserida no programa:
N120 CYCLE62("PLACAMOLDE_ILHA"1,,)

Pressione a softkey vertical 2.8 para retornar a barra
de softkeys vertical 1.

M624
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17.

18.

19.

Espiga

v

Aceitar

Espiga

Insira o primeiro ciclo de fresamento de ilha (CYCLEG63)
no programa para a operagao de "desbaste".

Pressione a softkey vertical 6 "llha" para abrir a tela de
entradas para o ciclo de fresamento de ilha (CYCLEG3).

Especifique os seguintes valores na tela de O
entradas: Use a tecla "Select" como aqui

SELECT

indicado.

PRG SPIGOT_ROUGHING
PL G17 (XY)  Sentdireto

RP 100.000

SC 1.800

F 8.150
Usinagem v
20 0.000

21 5.000 inc
DXY 50.800 %
D2 2.500
UXY 0.300

17 0.000
Modo levant

20+dist. de seguranga

Nota: Com a tecla azul "SELECT" determina-se a
profundidade de usinagem "Z1" como "inc" ou "abs" e a
sobreposi¢do do trajeto da ferramenta "DXY" pode ser
especificada em "%" do @ da ferramenta ou em "mm".

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".
A seguinte linha é inserida no programa:

N130 CYCLE63
("ILHA",1001,100,0,1,5,0.15,,50,2.5,0.3,0,0,0,0,,,,1,2,,,,0,
201,111)

Insira o outro ciclo de fresamento de ilha (CYCLEG63) no
programa para a operagao de "acabamento de parede".

Pressione a softkey vertical 6 "llha" para abrir a tela de
entradas para o ciclo de fresamento de ilha (CYCLEG3).

Especifique os seguintes valores na tela de Q
entradas: Use a tecla "Select" como aqui

SELECT

indicado.

PRG SPIGOT_FINISH_UALL
PL G17 (XY) Sent.direto

RP 160.000

SC 1.600

F 0.080

Usinagem vvvBordo
20 0.000

21 5.800 inc

D2 2.500

UXY 0.300

Modo levant

Z20+dist. de seguranga

Notas
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Not
otas V4 Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
Aceitar "Aceitar".
A seguinte linha é inserida no programa:
N140 CYCLEG63
("ILHA_ACAB_PAREDE",1004,100,0,1,5,0.08,,50,
2.5,0.3,0,0,0,0,,,,1,2,,,,0,201,111)
20. Insira uma ferramenta no programa.
. Pressione a softkey horizontal 1 "Edit". E exibida
@ Edit uma barra de softkeys vertical com fungbes
adicionais.
Selecione Pressione a softkey vertical 1.1 "Selecionar
ferramenta ferramenta”.
E aberta a janela com a lista de ferramentas.
Com as teclas de cursor azuis do teclado, selecione
a ferramenta "FRESA_D16".
\/ Pressione a softkey vertical 1.8 "OK".
(1] ¢ A linha N150 T="FRESA_D16" ¢ inserida no
programa.
Como alternativa, esta linha também pode ser
digitada diretamente.
21. Programe os seguintes comandos de cddigo G:
N160 M6
N170 S2388 M3
N180 G95 FZ=0.15; Avanco por dente
22. Insira outra chamada de contorno (CYCLEG62) no
programa para o "Bolsao da placa de molde".
Fres. Para isso, pressione a softkey horizontal 1.4
Cont. "Fresamento de contorno" para abrir a tecnologia
"Fresamento de contorno".
Contornd Pressione a softkey vertical 1 "Contorno".
Pressione a softkey vertical 2 "Chamar contorno"
gha;nada para abrir a tela de entradas da chamada de um
ME0rng contorno no programa.
E aberta a tela de entradas para o nome do
contorno.
23. Preencha o campo "Nome" da seguinte forma:
Chamada de contorno
Nome do cont.
CON MOULDINGPLATE_POCKET
v Confirme o nome do contorno pressionando a
Aceitar softkey vertical 8 "Aceitar".
A seguinte linha é inserida no programa:
N190 CYCLE62("PLACAMOLDE_BOLSAO"1,,)
Pressione a softkey vertical 2.8 para retornar a barra
de softkeys vertical 1.
M624
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Exemplo de programagao complexa

Secao 2

25.

Bolsa

v

Aceitar

26.

=/ Edit

Selecione
ferramenta

Insira um ciclo de fresamento de bolsdo (CYCLEG3)
no programa para o "desbaste" do bolsao.

Pressione a softkey vertical 4 "Bolsao" para abrir a
tela de entradas para o ciclo de fresamento de
bolsdo (CYCLEG3).

Especifique os seguintes valores na tela de Q

entradas: Use a tecla "Select" como aqui .
indicado.

Fresar bolsao

PRG POCKET_ROUGHING
PL G17 (XY) Sent.direto

RP 100.000

SC 1.000

F 8.150
Usinagem v
28 -5.008

21 15.000 inc
DXY 50.008 %

D2 5.000

UXY 0.300

174 0.300

Ponto comego itomaticamen
Imerséo helic.
EP 1.250

ER 6.000

Modo levant

Z28+dist. de seguranca

Nota:

Com a tecla azul "SELECT" determina-se a
profundidade de usinagem "Z1" como "inc" ou "abs"
e a sobreposig¢do do trajeto da ferramenta "DXY"
pode ser especificada em % do @ da ferramenta ou
em mm.

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".
A seguinte linha é inserida no programa:

N200 CYCLE63("CONTOUR_POCKET",1011,100,-
5,1,15,0.15,0.1,50,5,0.3,0.3,0,0,0,6,1.25,15,1,2,,,,0,1
01,111)

Insira uma ferramenta no programa.

Pressione a softkey horizontal 1 "Edit". E exibida
uma barra de softkeys vertical com funcgoes
adicionais.

Pressione a softkey vertical 1.1 "Selecionar
ferramenta".

E aberta a janela com a lista de ferramentas.

Com as teclas de cursor azuis do teclado, selecione
a ferramenta "FRESA_D8".

Pressione a softkey vertical 1.8 "OK".

A linha N210 T="FRESA_D8" ¢ inserida no
programa. Como alternativa, esta linha também
pode ser digitada diretamente.

Notas
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Secao 2

Exemplo de programagao complexa

Not
otas 27. Programe os seguintes comandos de cddigo G:
N220 M6
N230 S4774 M3
N240 G95 FZ=0.1; Avancgo por dente
28. Insira um ciclo de remogao de material residual do
bolsdo (CYCLEG63) no programa para o "desbaste"
do bolsao.
Para isso, pressione a softkey horizontal 1.4
Fres. "Fresamento de contorno" para abrir a tecnologia
Cont. "Fresamento de contorno".
4 Pressione a softkey vertical 5 "Bolsdao Material
Bolsao . " : .
Mat Res. residual” para abrir a tela de entradas para o ciclo
"Bolsao Material residual" (CYCLEG3).
Especifique os seguintes valores na tela de
entradas: Use a tecla "Select" como aqui ()
indicado. e
Mat. resid. bolsao
PRG POCKET_RESID_MAT
PL G17 (XY)  Sent.direto
RP 100.000
SC 1.000
F 6.100
Usinagem v
TR CUTTER_D16 D1
20 -5.000
21 15.808 inc
DXY 50.008 %
D2 2.500
UXy 6.300
174 8.300
Modo levant
28+dist. de seguranca
Nota:
Com a tecla azul "SELECT" determina-se a
profundidade de usinagem "Z1" como "inc" ou "abs"
e a sobreposigao do trajeto da ferramenta "DXY"
pode ser especificada em % do @ da ferramenta ou
em mm.
V4 Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
Aceitar "Aceitar".
A seguinte linha é inserida no programa:
N250 CYCLEG63
("BOLSAO_MAT_RESID",1001,100,0,1,20,0.1,,50,
2.5,0.3,0.3,0,0,0,,,,,,"FRESA_D16",1,,0,1101,11)
29. Insira outro ciclo de fresamento de bolsao
(CYCLEG63) no programa para o "acabamento da
base".
Bol Pressione a softkey vertical 4 "Bolsao" para abrir a
olsa tela de entradas para o ciclo de fresamento de
bolsdo (CYCLEG3).
30. Programe os seguintes comandos de cddigo G:
N260 S5968
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Secao 2

31.

v

Aceitar

Bolsa

Especifique os seguintes valores na tela de Q
entradas: Use a tecla "Select" como aqui

SELECT

indicado.

Fresar bolsao
PRG POCKET_FINISH_BASE

PL G17 (XY) Sent.direto
RP 100.000

SC 1.000

F 8.858

Usinagem vvvFundo
20 -5.008

21 15.800 inc

DXY 50.008 %

UXY 0.300

174 0.300

Ponto comego tomaticamen
Imersao Vertical
F2 6.100

Modo levant

208+dist. de seguranca

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".
A seguinte linha ¢é inserida no programa:

N270 CYCLEG63
("BOLSAO_ACAB_BASE",1003,100,0,1,20,0.05,0.1,
50,5,0.3,0.3,0,0,0,6,1.25,15,1,2,,,,0,101,111)

Insira outro ciclo de fresamento de bolsdo (CYCLE63)
no programa para o "acabamento da parede".

Pressione a softkey vertical 4 "Bolsao" para abrir a
tela de entradas para o ciclo de fresamento de bolsao
(CYCLE®B3).

Especifique os seguintes valores na tela de Q
entradas: Use a tecla "Select" como aqui SELECT
indicado.

Fresar bolsdo

PRG POCKET_FINISH_UALL

PL G17 (XY) Sent.direto

RP 100.000

SC 1.000

F 8.050

Usinagem vvvBordo

20 -5.000

21 15.000 inc

D2 5.000

UXy 8.300

Modo levant

Z20+dist. de seguranca

Notas
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Exemplo de programagao complexa

Notas

v

Aceitar

32.

33.

Contorno

Novo
Contorno

Aceitar

34.

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

A seguinte linha é inserida no programa:

N280 CYCLE63
("BOLSAO_ACAB_PAREDE",1004,100,0,1,20,0.0
5,0.1,50,5,0.3,0.3,0,0,0,6,1.25,15,1,2,,,,0,101,111)

Programe o seguinte comando de cédigo G e
finalize o programa:

N290 M30

Programe a definicdo de contorno da "Parte externa
da placa de molde" que foi chamada no passo 7 e
na linha de programa N70.

Pressione a softkey vertical 1 "Contorno".

Pressione a softkey vertical 1 "Novo contorno" para
inserir uma definicdo de contorno para a operagao
de fresamento.

E aberta a tela de entrada do nome do contorno.
Atribua o seguinte nome ao novo contorno.

Contorno novo

Fawor introduzir o novo nome

MOULDINGPLATE_OUTSIDH

Confirme as entradas pressionando a softkey
vertical 8 "Aceitar".

E aberta a janela para definicdo do contorno, onde
se especifica o ponto de partida do novo contorno.

) 24851

J06 13,26
CN/UKS/DOKU/DIN_CONTOUR_MILLING 2
Y L GIZ(XY)

e

X 0.680 abs
Y 6.680 abs

-0.04 -8.82 ] 802 884 X

Fres.
dFrem ~ Cont

M624
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v

Aceitar

35.

)

v

Aceitar

36.

—e

v

Aceitar

37.

Especifique as coordenadas do ponto de partida da
seguinte maneira:

PL G17 (XY)
X -35.000 abs
Y -100.060 abs

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

A definicao do contorno ¢ iniciada e novas fungdes
encontram-se disponiveis na barra de softkeys
vertical a direita da tela.

Inicie a definicao do contorno com o primeiro
elemento de contorno, a "Reta Y".

Pressione a softkey vertical 1.3 "Reta Y".
E aberta a tela de entradas para a reta no sentido Y.

Especifique as seguintes coordenadas:

Reta ¥

Y 35.008 abs

al 968.0008 °

Transicao p. elemento seguinte
Raio

R 15.000

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".
O primeiro elemento de contorno é criado.

Amplie o contorno ao adicionar uma reta no sentido
X.

Pressione a softkey vertical 1.2 "Reta X".
E aberta a tela de entradas para a reta no sentido X.

Especifique as seguintes coordenadas:

X 35.800 abs

al 0.000 °

a2 270.000 °

Transi¢ao p. elemento seguinte
Raio

R 15.000

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

A definicao de contorno é ampliada com um novo
elemento.

Conclua a definicao do contorno ao adicionar uma
reta no sentido Y.

Notas
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Exemplo de programagao complexa

Notas

Pressione a softkey vertical 1.3 "Reta Y"
E aberta a tela de entradas para a "Reta Y".

o

Especifique as seguintes coordenadas:

Reta¥

Y -100.880 abs

al -90.008 °

02 270.008 °

Transigao p. elemento seguinte
Chanfro

FS 0.000

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

A definicdo do contorno esta concluida.

38. Confira o contorno programado.

Para isso, use as teclas de cursor azuis do teclado
A V para posicionar o cursor de selecao laranja no icone

END 3 esquerda da tela.
E exibida a seguinte tela.

CN/WKS/DOKU/DIN_CONTOUR_MILLING_2

R

-180 .

M624
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39.

40.

41.

v

Aceitar

Contorno

Novo
Contorno

Aceitar

Finalize a programagéao do contorno pressionando a
softkey vertical 8 "Aceitar".

A janela do editor abre e as seguintes linhas séo
inseridas no programa:

N300 E_LAB_A PLACAMOLDE_EXTERNO :
#SM Z:2

;#7 __DIgK contour definition begin - Don't
change!;*GP*;*RO*;*HD* ("Inicio da definigdo - Nao
altere!”)

G17 G90 DIAMOF;*GP*

G0 X-35Y-100 ;*GP*

G1 Y35 RND=15 ;*GP*

X35 RND=15 ;*GP*

Y-100 ;*GP*
;CON,0,0.0000,3,3,MST:0,0,AX:X,Y,Il,J;*GP**RO™*; *
HD*

;S,EX:-35,EY:-100;*GP*;*RO**HD*

LU EY:35*GP**RO*;*HD*
;R,RROUND:15;*GP*;*RO*;*HD*
LR,EX:35;*GP*;*RO*;,*HD*
;R,RROUND:15;*GP**RO*;*HD*
LD,EY:-100;*GP**RO**HD*

#End contour definition end - Don't
change!;*GP*;*RO*;*HD* ("Fim da defini¢do - Nao
altere!”)

E_LAB_E PLACAMOLDE_EXTERNO:

Programe a definicdo de contorno da "Bolsao da
placa de molde" que foi chamada no passo 22 e na
linha de programa N180.

Pressione a softkey vertical 1 "Contorno".

Pressione a softkey vertical 1 "Novo contorno" para
inserir uma definigdo de contorno para a operagéao
de fresamento.

E aberta a tela de entrada do nome do contorno.
Atribua o seguinte nome ao novo contorno.

Contorno novo

Favor introduzir o novo nome

MOULDINGPLATE_POCKET|

Confirme as entradas pressionando a softkey
vertical 8 "Aceitar".

E aberta a janela para definicdo do contorno, onde
se especifica o ponto de partida do novo contorno.

Notas
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Notas

) ® G
CN/UKS/DOKU/DIN_CONTOUR_MILLING 2
@ Y PL G17 (XY)
END 0.06
X 0.088 abs
Y 6.660 abs
8.84
0.62
8
-8.62
-8.04
—0.86
-8.84 -0.02 8 862 804
b Fresar (SRS 52 " | o |B
42. Especifique as coordenadas do ponto de partida da
seguinte maneira:
Ponto comego
PL G17 (XY)
X 0.008 abs
Y -90.000 abs
W & Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
Aceitar "Aceitar".
A definicao do contorno ¢é iniciada e novas fungdes
encontram-se disponiveis na barra de softkeys
vertical a direita da tela.
43. Inicie a definido do contorno com o primeiro
elemento de contorno, a "Reta X".
ey Pressione a softkey vertical 1.2 "Reta X".
E aberta a tela de entradas para a reta no sentido X.
Especifique as seguintes coordenadas:
Reta X
X 30.000 abs
al 8.08a8 °
Transigao p. elemento seguinte
Raio
R 5.008
W Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
Aceitar "Aceitar".
O primeiro elemento de contorno é criado.
44, Amplie o contorno ao adicionar uma reta no sentido
Y.
2+ Pressione a softkey vertical 1.3 "Reta Y".
3 E aberta a tela de entradas para a reta no sentido Y.
M624
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45.

46.

v

Aceitar

v

Aceitar

‘o

Especifique as seguintes coordenadas:

Retay

Y -20.000 abs

al 90.0080 °

a2 96.008 °

Transigao p. elemento seguinte
Raio

R 5.800

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

A definicao de contorno é ampliada com um novo
elemento.

Amplie a definigdo do contorno ao adicionar um
circulo no sentido horario.

Pressione a softkey vertical 1.5 "Circulo”.
E aberta a tela de entradas para o circulo.

Especifique as seguintes coordenadas:

Cirewo |
Q

Sent. rotacao

R 36.000
X -30.000 abs
Y -20.800 abs
| 0.800 abs
J -0.108 abs
al 236.443 °©
a2 146.443 °
B1 123.557 °
p2 112.885 °
Transigao p. elemento seguinte
Raio
R 5.000

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

A definicao de contorno é ampliada com um novo
elemento.

Amplie o contorno ao adicionar uma reta no sentido
Y.

Pressione a softkey vertical 1.3 "Reta Y".
E aberta a tela de entradas para a reta no sentido Y.

Notas
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Notas Especifique as seguintes coordenadas:
Y -90.000 abs
af -90.008 °
a2 146.443 °
Transigao p. elemento seguinte
Raio
R 5.000
V4 Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
Aceitar "Aceitar".
A definicao de contorno € ampliada com um novo
elemento.
47. Conclua a definigao do contorno ao adicionar uma
reta no sentido X.
Pressione a softkey vertical 1.2 "Reta X".
= E aberta a tela de entradas para a "Reta X".
Especifique as seguintes coordenadas:
X 0.008 abs
al 8.008 °
a2 90.000 °
Transigao p. elemento seguinte
Chanfro
FS 0.008
v Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
Aceitar "Aceitar".
A definicao do contorno do bolséo esta concluida.
48. Controle o contorno programado.
M624
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A

v

v

Aceitar

Para isso, use as teclas de cursor azuis do teclado
para posicionar o cursor de selegao laranja no icone

END 3 esquerda da tela.
E exibida a seguinte tela.

CN/UKS/DOKU/DIN_CONTOUR_MILLING_2

&Y
/\’/\

, [-28

W J

2 0 ®

Finalize a programacgéao do contorno pressionando a
softkey vertical 8 "Aceitar".

A janela do editor abre e as seguintes linhas sao
inseridas no programa:

N310 E_LAB_A_PLACAMOLDE_BOLSAO: ;#SM
Z5

;#7__DIgK contour definition begin - Don't
change!;*GP*;*RO*;*HD* ("Inicio da definigdo - Nao
altere!")

G17 G90 DIAMOF;*GP*

GO0 X0 Y-90 ;*GP*

G1 X30 RND=5 ;*GP*

Y-20 RND=5 ;*GP*

G2 X-30 I=AC(0) J=AC(-.1) RND=5 ;*GP*

G1 Y-90 RND=5 ;*GP*

X0 ;*GP*
:CON,0,0.0000,6,6,MST:0,0,AX:X,Y,I,J;*GP*;*RO*;*
HD*

:S,EX:0,EY:-90;*GP*;*RO*;*HD*
LR,EX:30;*GP*;*RO*;*HD*
:R,RROUND:5;*GP*;*RO*;*HD*
:LU,EY:-20;*GP*;*RO*;*HD*
:R,RROUND:5;*GP*;*RO*;*HD*
;ACW,DIA:0/235,EX:-30,EY:-
20,RAD:36;*GP*;*RO*;*HD*
:R,RROUND:5;*GP*;*RO*;*HD*
:LD,EY:-90;*GP*;*RO*;*HD*
:R,RROUND:5;*GP*;*RO*;*HD*
‘LR,EX:0;*GP*;*RO*;*HD*

:#End contour definition end - Don't
change!;*GP*;*RO*;*HD* ("Fim da defini¢cdo - Nao
altere!")

E_LAB_E PLACAMOLDE_BOLSAO:

Notas
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Notas

49.

Contorno

Novo
Contorno

Aceitar

50.

v

Aceitar

51.

Programe a definicdo de contorno dos "Limites da
ilha" que foi chamada no passo 13 e na linha de
programa N110.

Pressione a softkey vertical 1 "Contorno".

Pressione a softkey vertical 1 "Novo contorno" para
inserir uma definicdo de contorno para a operagao
de fresamento.

E aberta a tela de entrada do nome do contorno.
Atribua o seguinte nome ao novo contorno.

Contorno novo

Favor introduzir o novo nome

BOUNDARY

Confirme as entradas pressionando a softkey
vertical 8 "Aceitar".

E aberta a janela para definigdo do contorno, onde
se especifica o ponto de partida do novo contorno.

3 b 24513

JOG 1346
CN/UKS/DOKU/DIN_CONTOUR_MILLING_2
ey PL G17 (XY)
END 9.06

-< x

0.000 abs

0.600 abs
8.84

.62

-0.62

-8.04

—8.86

-0.04 -0.82
@ Edit A Furar dFruar . g’:_

Especifique as coordenadas do ponto de partida da
seguinte maneira:

PL G17 (XY)

8 002 884

|

X -35.000 abs
Y -100.000 abs

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

A definicdo do contorno ¢€ iniciada e novas fun¢des
encontram-se disponiveis na barra de softkeys
vertical a direita da tela.

Inicie a definidao do contorno com o primeiro
elemento de contorno, a "Reta Y".

M624
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. . " - Notas
4 Pressione a softkey vertical 1.3 "Reta Y". E aberta a
3 tela de entradas para a reta no sentido Y.
Especifique as seguintes coordenadas:
Reta ¥
Y 35.000 abs
al 96.000 °
Transicao p. elemento seguinte
Chanfro
FS 0.000
v Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
Aceitar "Aceitar".
O primeiro elemento de contorno é criado.
52. Amplie o contorno ao adicionar uma reta no sentido
X.
Pressione a softkey vertical 1.2 "Reta X".
= E aberta a tela de entradas para a "Reta X".
Especifique as seguintes coordenadas:
X 35.000 abs
al 8.0e8 °
a2 270.000 °
Transigao p. elemento seguinte
Chanfro
FS 0.000
n‘( Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
ceitar " o
Aceitar".
A definicao de contorno é ampliada com um novo
elemento.
53. Amplie o contorno ao adicionar uma reta no sentido
Y.
1 Pressione a softkey vertical 1.3 "Reta Y".
+ E aberta a tela de entradas para a "Reta Y".
Especifique as seguintes coordenadas:
Reta Y
Y -100.000 abs
al -90.000 °
a2 270.008 °
Transi¢ao p. elemento seguinte
Chanfro
FS 0.600
v Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
Aceitar "Aceitar".
A definicdo de contorno é ampliada com um novo
elemento.
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Notas

54.

——)

v

Aceitar

55.

Conclua a definicdo do contorno ao adicionar uma
reta no sentido X.

Pressione a softkey vertical 1.2 "Reta X".
E aberta a tela de entradas para a "Reta X".

Especifique as seguintes coordenadas:

X -35.000 abs

al 180.000 °

a2 270.000 °

Transicao p. elemento seguinte
Chanfro

FS 0.000

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

A definicdo do contorno dos "Limites da ilha" esta
concluida.

Controle o contorno programado.

Para isso, use as teclas de cursor azuis do teclado
para posicionar o cursor de selecao laranja no icone
END 5 esquerda da tela.

E exibida a seguinte tela.

CN/WKS/DOKU/DIN_CONTOUR_MILLING_2

Y

[

Tl -

—100

M624
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v

Aceitar

56.

Contorno

Novo
Contorno

v

Aceitar

o7.

Finalize a programagéao do contorno pressionando a
softkey vertical 8 "Aceitar".

A janela do editor abre e as seguintes linhas séo
inseridas no programa:

N320 E_LAB_A LIMITES ILHA: ;#SM Z:2
;#7__DIgK contour definition begin - Don't
change!;*GP*;*RO*;*HD* ("Inicio da definigdo - Nao
altere!")

G17 G90 DIAMOF;*GP*

GO0 X-30 Y-100 ;*GP*

G1 Y40 ;*GP*

X30 ;*GP*

Y-100 ;*GP*

X-30 ;*GP*
:CON,0,0.0000,5,5,MST:0,0,AX:X,Y,l,J;*GP*;*RO*;*
HD*

:S,EX:-30,EY:-100;*GP*;*RO*;*HD*
:LU,EY:40;*GP*;*RO*;*HD*
‘LR,EX:30;*GP*;*RO*;*HD*
:.LD,EY:-100;*GP*;*RO*;*HD*
:LL,EX:-30;*GP*;*RO*;*HD*

:#End contour definition end - Don't
change!;*GP*;*RO*;*HD* ("Fim da defini¢gdo - Nao
altere!")

E_LAB_E _LIMITES_ILHA:

Programe a definicdo de contorno da "llha da placa
de molde" que foi chamada no passo 7 e na linha
de programa N120.

Pressione a softkey vertical 1 "Contorno".

Pressione a softkey vertical 1 "Novo contorno" para
inserir uma definigdo de contorno para a operagéo
de fresamento.

E aberta a tela de entrada do nome do contorno.
Atribua o seguinte nome ao novo contorno:

New contour

Please enter the new name

MOULDINGPLATE_SPIGOT

Confirme as entradas pressionando a softkey
vertical 8 "Aceitar".

E aberta a janela para definicdo do contorno, onde
se especifica o ponto de partida do novo contorno.

Notas
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Exemplo de programagao complexa

Notas

v

Aceitar

58.

v

Aceitar

) U513

JOG 13:26
CN/LIKS/DOKU/DIN_CONTOUR_MILLING_2 Ponto comego
&Y PL - GI7(XY)

X 0.800 abs
Y 0.800 abs

-8.04 -0.82 (] 802 804
Fres.
d Fresar B8 Cont.

Especifique as coordenadas do ponto de partida da
seguinte maneira:

PL G17 (XY)

X

0.000 abs
-30.000 abs

=< >

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

A definicao do contorno ¢é iniciada e novas fungdes
encontram-se disponiveis na barra de softkeys
vertical a direita da tela.

Inicie a definicdo de contorno com o primeiro
elemento de contorno "Circulo" no sentido horario.

Pressione a softkey vertical 1.5 "Circulo”.
E aberta a tela de entradas para o circulo.

Especifique as seguintes coordenadas:

Sent. rotagao )
30.000

R
X -20.800 abs
Y -22.361 abs

| -0.600 abs
J -0.600 abs
al 180.001 °

B1 138.191 °

B2 41.818 °

Transicao p. elemento seguinte
Chanfro

FS 0.000

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

A definicdo de contorno € ampliada com um novo
elemento.

M624
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: - . Notas
59. Amplie o contorno ao adicionar uma reta no sentido

Y.

Pressione a softkey vertical 1.3 "Reta Y".
E aberta a tela de entradas para a reta no sentido Y.

«

Especifique as seguintes coordenadas:

Reta Y

b ¢ 22.361 abs

al 90.000 °

2 311.809 °

Transigao p. elemento seguinte
Chanfro

FS 0.000

v Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
Aceitar "Aceitar".

A definicdo de contorno é ampliada com um novo
elemento.

60. Amplie a definigdo do contorno ao adicionar um
circulo no sentido horario.

. Pressione a softkey vertical 1.5 "Circulo”.
/ \ E aberta a tela de entradas para o circulo.

Especifique as seguintes coordenadas:
Sent. rotagdo B
30.000

R
X 20.008 abs
Y 22.361 abs

| 0.000 abs

J 0.008 abs

al 41.818 °

a2 311.818 °

B1 318.190 °

B2 83.621 °©

Transicao p. elemento seguinte
Chanfro

FS 0.000

v Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
Aceitar "Aceitar".

A definicao de contorno é ampliada com um novo
elemento.
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Notas

61.

o

v

Aceitar

62.

v

Aceitar

63.

Amplie o contorno ao adicionar uma reta no sentido
Y.

Pressione a softkey vertical 1.3 "Reta Y".
E aberta a tela de entradas para a reta no sentido Y.

Especifique as seguintes coordenadas:

Y -22.361 abs

al -90.000 °

a2 311818 °

Transicao p. elemento seguinte
Chanfro

FS 0.000

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

A definicao de contorno € ampliada com um novo
elemento.

Conclua a definicdo do contorno ao adicionar um
circulo no sentido horario.

Pressione a softkey vertical 1.3 "Circulo”.
E aberta a tela de entradas para a "Reta X".

Especifique as seguintes coordenadas:
Sent. rotagdo B
30.000

0.0008 abs
-30.000 abs

<X 3

| 0.000 abs

J -0.008 abs

al 221.809 °

a2 311.809 °

B1 179.999 °

B2 41.818 °

Transi¢ao p. elemento seguinte
Chanfro

FS 0.000

Confirme a entrada pressionando a softkey vertical 8
"Aceitar".

A definicado do contorno da "llha" esta concluida.

Controle o contorno programado.

M624
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Secao 2

AV

Aceitar

Para isso, use as teclas de cursor azuis do teclado
para posicionar o cursor de selegao laranja no icone

END 3 esquerda da tela.
E exibida a seguinte tela.

CN/UKS/DOKU/DIN_CONTOUR_MILLING_2

& ¥
} 38 /_\
1 20
E;Il 18
0 +
-18
-20
L \/
e I L B N B

Finalize a programagao do contorno pressionando a
softkey vertical 8 "Aceitar".

A janela do editor abre e as seguintes linhas sao
inseridas no programa:

N330 E_LAB_A_PLACAMOLDE_ILHA: ;#SM Z:5
;#7__DIgK contour definition begin - Don't
change!;*GP*;*RO*;*HD* ("Inicio da definigdo - Nao
altere!")

G17 G90 DIAMOF;*GP*

GO0 X0 Y-30 ;*GP*

G2 X-20 Y-22.361 I=AC(0) J=AC(0) ;*GP*
G1Y22.361 ;*GP*

G2 X20 I=AC(0) J=AC(0) ;*GP*

G1Y-22.361 ;*GP*

G2 X0 Y-30 I=AC(0) J=AC(-0) ;*GP*
:CON,0,0.0000,6,6,MST:0,0,AX:X,Y,I,J;*GP*;*RO*;*
HD*

:S,EX:0,EY:-30;*GP*;*RO*;*HD*
;ACW,DIA:207/15,EX:-
20,CX:0,RAD:30;*GP*;*RO*;*HD*
:LU,EY:22.361;*GP*;*RO*;*HD*
:ACW,DIA:7/215,EX:20,CX:0,RAD:30;*GP*;*RO*;*H
D*

:LD,EY:-22.361;*GP*;*RO*;*HD*
:ACW,DIA:0/35,EX:0,EY:-
30,RAD:30;*GP*;*RO*;*HD*

:#End contour definition end - Don't
change!;*GP*;*RO*;*HD* ("Fim da defini¢gao - Nao
altere!")

E_LAB_E _PLACAMOLDE_ILHA:

Notas
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Notas

Visao geral do programa "DIN_FRESAMCONTORNO_2.MPF" depois
de concluir todas as entradas.

N10 G54 G17 G90

N20 WORKPIECE(,,,"BOX",64,0,-25,-80,-50,-100,100,150)
N30 T="FRESA_D32"

N40 M6

N50 S1194 M3

N60 G95 FZ=0.15

N70 CYCLEG62("PLACAMOLDE_EXTERNO",1,,)

N80 CYCLE72(",100,0,1,-
15,5,0.3,0.3,0.15,0.1,1,41,1,5,0.1,11,5,0,1,2,101,1011,100)
N90 S1942

N100 CYCLE72("™,100,0,1,-
15,5,0.3,0.3,0.08,0.1,2,41,1,5,0.1,1,5,0,1,2,101,1011,100)

N110 CYCLEG2("LIMITES_ILHA",1,,)

N120 CYCLEG62("PLACAMOLDE_ILHA"1,,)

N130 CYCLEG3
("IlLHA_DESBASTE",1001,100,0,1,5,0.15,,50,2.5,0.3,0,0,0,0,,,,1,2,,,,0,201,111)
N140 CYCLEG3
("IlLHA_ACAB_PAREDE",1004,100,0,1,5,0.08,,50,2.5,0.3,0,0,0,0,,,,1,2,,,,0,201,11
1)

N150 T="FRESA_D16"
N160 M6

N170 S2388 M3

N180 G95 FZ=0.15

N190 CYCLE62("PLACAMOLDE_BOLSAO",1,,)

N200 CYCLE63("BOLSAO_DESBASTE",1011,100,-
5,1,15,0.15,0.1,50,5,0.3,0.3,0,0,0,6,1.25,15,1,2,,,,0,101,111)

N210 T="FRESA_D8"

N220 M6

N230 S4766 M3

N240 G95 FZ=0.1

N250 CYCLEG3
("BOLSAO_MAT_RESID",1001,100,0,1,20,0.1,,50,2.5,0.3,0.3,0,0,0,,,,,,"FRESA_D
16",1,,0,1101,11)

N260 S5968

N270 CYCLEG3
("BOLSAO_ACAB_BASE",1003,100,0,1,20,0.05,0.1,50,5,0.3,0.3,0,0,0,6,1.25,15,1
.2,,,,0,101,111)

N280 CYCLEG3
("BOLSAO_ACAB_PAREDE",1004,100,0,1,20,0.05,0.1,50,5,0.3,0.3,0,0,0,6,1.25,1
51,2,,,0,101,111)

N290 M30

N300 E_LAB_A PLACAMOLDE_EXTERNO: ;#SM Z:2
;#7__ DIgK contour definition begin - Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*
G17 G90 DIAMOF;*GP*

GO0 X-35 Y-100 ;*GP*

G1 Y35 RND=15 ;*GP*

X35 RND=15 ;*GP*

Y-100 ;*GP*
;CON,0,0.0000,4,4,MST:0,0,AX:X,Y,1,J;*GP*;*RO*;*HD
;S,EX:-35,EY:-100;*GP*;*RO*;*HD*
;LU,EY:35;*GP*;*RO*;*HD*

;R,RROUND:15;*GP*;*RO*;*HD*

;LR,EX:35;*GP*;*RO*;*HD*

;R,RROUND:15;*GP*;*RO*;*HD*
;LD,EY:-100;*GP*;*RO*;*HD*

;#End contour definition end - Don't change!;*GP*;*RO*;*HD*
E_LAB_E_PLACAMOLDE_EXTERNO:

M624
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N310 E_LAB_A_ PLACAMOLDE_BOLSAO: ;#SM Z:5
;#7__ DIgK contour definition begin - Don't change!;*GP*;*RO*;*HD* ("Inicio da
definicdo - Nao altere!")

G17 G90 DIAMOF;*GP*

GO0 X0 Y-90 ;*GP*

G1 X30 RND=5 ;*GP*

Y-20 RND=5 ;*GP*

G2 X-30 I=AC(0) J=AC(-.1) RND=5 ;*GP*

G1Y-90 RND=5 ;*GP*

X0 ;*GP*
;CON,0,0.0000,6,6,MST:0,0,AX:X,Y.I,J;*GP*;*RO*;*HD*
;S,EX:0,EY:-90;*GP*;*RO*;*HD*
;LR,EX:30;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:5;*GP*;*RO*;*HD*
;LU,EY:-20;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:5;*GP*;*RO*;*HD*
;ACW,DIA:0/235,EX:-30,EY:-20,RAD:36;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:5;*GP*;*RO*;*HD*
;LD,EY:-90;*GP*;*RO*;*HD*
;R,RROUND:5;*GP*;*RO*;*HD*
;LR,EX:0;*GP*;*RO*;*HD*

;#End contour definition end - Don't change!;*GP*;*RO*;*HD* ("Fim da definigao -
Nao altere!")

E_LAB_E_PLACAMOLDE_BOLSAO:

N320 E_LAB_A_LIMITES_ILHA:;#SM Z:2

;#7__DIgK contour definition begin - Don't change!;*GP*;*RO*;*HD* ("Inicio da
definicdo - Nao altere!")

G17 G90 DIAMOF;*GP*

GO X-30 Y-100 ;*GP*

G1 Y40 ;*GP*

X30 ;*GP*

Y-100 ;*GP*

X-30 ;*GP*

;CON,0,0.0000,5,5,MST:0,0,AX:X,Y,l,J;*GP*;*RO*;*HD*
;S,EX:-30,EY:-100;*GP*;*RO*;*HD*

:LU,EY:40;*GP*;*RO*;*HD*

LR,EX:30;*GP*;*RO*;*HD*

:LD,EY:-100;*GP*;*RO*;*HD*

;.LL,EX:-30;*GP*;*RO*;*HD*

;;#End contour definition end - Don't change!;*GP*;*RO*;*HD* ("Fim da defini¢éo -
Nao altere!")

E_LAB_E_LIMITES_ILHA:

N330 E_LAB_A PLACAMOLDE_ILHA: ;#SM Z:5

;#7__DIgK contour definition begin - Don't change!;*GP*;*RO*;*HD* ("Inicio da
definicdo - Nao altere!")

G17 G90 DIAMOF;*GP*

GO0 X0 Y-30 ;*GP*

G2 X-20 Y-22.361 I1=AC(0) J=AC(0) ;*GP*

G1Y22.361 ;*GP*

G2 X20 I=AC(0) J=AC(0) ;*GP*

G1Y-22.361 ;*GP*

G2 X0 Y-30 I=AC(0) J=AC(-0) ;*GP*
;CON,0,0.0000,6,6,MST:0,0,AX:X,Y,I,J;*GP*;*RO*;*HD*
;S,EX:0,EY:-30;*GP*;*RO*;*HD*
;ACW,DIA:207/15,EX:-20,CX:0,RAD:30;*GP*;*RO*;*HD*
;LU,EY:22.361;*GP*;*RO*;*HD*
;ACW,DIA:7/215,EX:20,CX:0,RAD:30;*GP*;*RO*;*HD*
;LD,EY:-22.361;*GP*;*RO*;*HD*
;ACW,DIA:0/35,EX:0,EY:-30,RAD:30;*GP*;*RO*;*HD*

;#End contour definition end - Don't change!;*GP*;*RO*;*HD* ("Fim da definig&o -
Nao altere!")

E_LAB_E_PLACAMOLDE_ILHA:

Notas
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Notas - : ~
64. Inicie a simulagéo do programa.
Simu- Pressione a softkey horizontal 1.7 "Simulagao" para
== lagao abrir a janela da simulacao.
O sistema de comando processa a simulagao e a
exibe em uma "vista de planta".
3 24,0513
13:43
Vista sup.
Vista
20 3D
l-40 Outras
i vistas
-0 . e Detalhes
a0 \ ]
‘ Controle
e w w w T w e @ o w w iy e
X 6.258Y  -847682 = -4.860A  0.068 T CUTTER_D8 D1
N29@ M38 c 0.600 Mourapido 100%08:13:36 | |
Vista Pressione a softkey vertical 1.4 "Vista 3D" para
3D visualizar a simulagdo em uma vista 3D.
24.8513
13:4.{
N0
Vista sup.
e = Outras
o B iy = vistas
% \ Detalhes
Controle
de progr.
6.256Y  -84.7002 -4.008 A 0.080 T CUTTER_D8 D1
c 8.868 Mourapido 188% 06:13:36
M624
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M572 Modo de operacao "AUTO"

1 Descricao breve

Objetivo do médulo:

Neste modulo vocé aprende sobre as opgdes de selecao e operacdo do modo de operacao "AUTO"
na area de operacao "Maquina".

Descrigao do médulo:

Este mddulo descreve como sobregravar parametros tecnolégicos (como fungdes auxiliares, avango
de eixo, rotacao de fuso, instrucbes programaveis, etc.) para uma execucao de programa na
memoria principal do NCK.

Ele descreve, entre outros, como parar o processamento de um programa em uma determinada
parte do programa com a fungéo "Controle do programa" (parada programada).

As diferengas entre os dois modos de localizagdo de bloco (com ou sem calculo) séo explanadas em
detalhes como a fungao "Gravacao simultanea”.

Conteudo:

Modo de operagao "AUTO"
Sobregravagao

Controle de programa
Localizacio de blocos
Gravacao simultanea
Corregao de programa

Ajustes

828D/840Dsl SINUMERIK Operate

3 Este documento foi elaborado para fins de treinamento.
828D/840Ds| SINUMERIK Operate Pag. 1 A Siemens nao assume nenhuma responsabilidade sobre seu contetido. M572
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Este mddulo descreve como sobregravar
parametros tecnoldgicos (como fungdes
auxiliares, avancgo de eixo, rotacéo de fuso,
instrugdes programaveis, etc.) para uma
execucao de programa na memoria principal do
NCK.

Ele descreve, entre outros, como parar o
processamento de um programa em uma
determinada parte do programa com a fungao
"Controle do programa" (parada programada).
As diferencas entre os dois modos de localizagao
de bloco (com ou sem calculo) sdo explanadas
em detalhes como a fungao "Gravagao
simultanea".

Modo de
operagdo AUTO:
INICIO

|

Modo de
operagao
"AUTO"

Sobregravacga
o

Controle de
programa

Localizagao de
blocos

Correcéao de
programa

Modo de
operagao AUTO:
FIM

Notas

828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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Secao 2

Modo de operagao "AUTO"

Notas

21 Selegao do modo de operagao "AUTO"

O modo de operagédo "AUTO" pode ser selecionado da seguinte maneira:
-) Pressione a tecla “AUTO" no painel de comando da
Al maquina.

O modo de operacao "AUTO" abre imediatamente.
-OuU -
Pressione a tecla “MENU SELECT" no painel de
N comando da maquina.
3) Pressione a softkey vertical 1 “AUTO" na barra de
AuTo softkeys vertical no lado direito da tela. O modo de
operacao "AUTO" abre imediatamente.
1 Em seguida, mude para a area de operagao
.M. “Maquina” pressionando a tecla “MACHINE” no
. painel de operacéo ou no teclado, ou pressione a
Maquina tecla “MENU SELECT” no painel de operagéo e a
softkey horizontal amarela 1 “Maquina”.
E aberta a seguinte tela:

o 24.0513

NC/LIKS/DOKU/DIN_MILLING _1 SIEMENS | Fungdes

% RESET

ucs Posigéo [mm] TES Funcbes

~|T CUTTER_D18 218.008 | auil
X 0000 T Yo Licine auxiliares
Y 0000 | F S :!ofzos
.| asicos
nz 350'0029030 0006  mm/min  108% .
¢ 2.000° 51 e B Covtatores

[+G54 gt 8 — —_—

NC/LIKS/DOKU/DIN_MILLING_1 S

N108 654 617 GIBY A

N11@ UORKPIECE(,,, "BOX", 112, 8, -20, -88, 8, 8, 150, 100) {

N12@ T="CUTTER_D1@"{

N130 16y

N148 S3828 M3 | | Valor atual

N150 695 F2=8.151 MCS

N16@ POCKET3(100,0, 1, -10, 60, 38, 7, 75, 50, 0, 10,0, 0,0.15,0.1, 0, 21,48, 8, 3, 15, ¢

N170 M38Y -

Grau |[=)Corregi
 sinut. | = Program
As seguintes softkeys sao exibidas nas barras de softkeys vertical e
horizontal:
2.2 Barras de softkeys verticais 1 e 2
Area de exibicdo Descricao
Fungdes As fungbes G mais importantes sao exibidas ao ser
G pressionada a softkey vertical 1.1 "Fungoes G".
Funcées Pressionando-se a softkey vertical 1.2 "Fungoes
auxiliares auxiliares" sao exibidas as fungdes auxiliares
disponiveis no momento.
Blocos Pressionando-se a softkey vertical 1.3 "Blocos
basicos basicos" sdo exibidos os comandos de codigo G
que disparam uma funcdo na maquina. A exibicao
¢ feita tanto em modo de teste como numa
usinagem real da peca de trabalho na maquina.
M572 Pag. 4 828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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Secao 2

Area de exibigao

Tempos /
Contadores

Niveis de
programa

Valor atual
MCS

Todas
fungoes G

Zoom
val. real

Descrigao (continuacao)

Pressionando-se a softkey vertical 1.4 "Tempo
Contador" sao retornadas informagdes como o
tempo de execugdo do programa, o tempo restante
de execucgdo do programa e o numero de pecas de
trabalho usinadas.

Nota: Leia a documentagéo do fabricante da
maaquina.

Pressionando-se a softkey vertical 1.5 "Niveis de
programa" é informado o atual nivel de programa
durante a execug¢ao de um programa extenso com
varias subrotinas.

Pressionando-se a softkey vertical 1.7 "Val. reais
MCS" o sistema de coordenadas da maquina
(MCS) ¢é alternado para o sistema de coordenadas
da pecga (WCS) e vice-versa.

Nota:

Leia a documentagéo do fabricante da maquina.
Pressionando-se a softkey vertical 1.8 "Ampliar"
no painel de operacio acessa-se a barra de
softkeys vertical 2 com fungdes adicionais.

Todas as funcdes G sdo exibidas ao ser
pressionada a softkey vertical 2.2 "Todas as
fungoes G".

Pressionando-se a softkey vertical 2.6 "Zoom Val.
real", todos os valores reais sdo exibidos em tela
cheia.

Pressionando-se a softkey vertical 2.8 "Voltar" no
painel de operagao retorna-se a barra de softkeys
vertical 1.

2.2 Barra de softkeys horizontal 1 e 2

Area de exibicao

g Gravar

g Controle
HProgram

Busca
—i¥de Bloco

Grav.
&' simult.

Descrig¢ao

Pressionando-se a softkey horizontal 1.2
"Sobregravar" os parametros tecnoldégicos (como
funcdes auxiliares, avango de eixo, rotacéo de
fuso, instrugdes programaveis, etc.) sao
sobregravados para uma execuc¢ao de programa
na memoaria principal do NCK.

Pressionando-se a softkey horizontal 1.4 "Contr.
progr." é exibida a janela de trabalho para
controlar a execugéo do programa.

Pressionando-se a softkey horizontal 1.5
"Localizar blocos" é aberta a janela de localizagao
de blocos.

Pressionando-se a softkey horizontal 1.7
"Gravagao simultanea" é feito o acompanhamento
grafico (desenho sincronizado) da execugao do
programa na tela, antes ou durante a usinagem da
peca, para monitorar seu resultado.

Notas

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Pag. 5

M572




Secao 2

Modo de operagao "AUTO"

Notas

Area de exibigao

Corregir
Program

S

Manivela

Acao
@ sincro.

ﬁi Ajustes

Descri¢ao (continuacao)

O editor é aberto ao ser pressionada a softkey
horizontal 1.8 "Corr. prog." (correcao de
programa).

Pressionando-se a tecla "Ampliar" no painel de
operacéo alterna-se entre as barras de softkeys
horizontais normal e ampliada.

Este simbolo a direita da linha de didlogo indica
que mais softkeys estao disponiveis na barra de
softkeys horizontal ampliada.

Este simbolo indica que a barra de softkeys
horizontal ampliada € exibida na tela. Para retornar
a barra de softkeys horizontal 1, pressione a tecla
"Ampliar".

Pressionando-se a softkey horizontal 2.6
"Manivela" exibe-se a tela para atribuicdo dos
eixos as manivelas eletrénicas parametrizadas.

Pressionando-se a softkey horizontal 2.7 "Ag6es
sincroniz." exibe-se a tela em que sao exibidas as
acdes sincronizadas.

Pressionando-se a softkey horizontal 2.8 "Ajustes"
abre-se uma janela para realizar ajustes para o
modo manual no SINUMERIK Operate.

M572
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Sobregravagao

Secao 3

3.1 Selec¢ao da fun¢ao "Sobregravagao"
A janela da func¢ao "Sobregravacao" é aberta
pressionando-se a softkey horizontal 1.2

@ Gravar

| "Sobregravar” (veja a figura abaixo).

lm ‘ 3) ‘ 24,0513

—- | AUTO - 14:29
SIEMENS |

NC/UWKS/DOKU/DIN_MILLING_1

%/ RESET ‘ _
ucs Posigéo [mm] TFS

X 0.000 °|T cutTeR_o1e 210000
Y 0.000 3" & D1 -

gz 350'0323 o:aaa mm/min  188%
¢ 8.000° S1 o ®

“Mestre 8 100%
o 100

Apagar
blocos

Eﬁ Gravar @ =_-5;

O programa a ser corrigido deve encontrar-se em modo STOP ou RESET.
No editor "Sobregravagao" é possivel sobregravar parametros
tecnolégicos (como fungdes auxiliares, avango de eixo, rotagao de fuso,
instrugdes programaveis, etc.) para uma execug¢ao de programa na
memoria principal do NCK. Os programas que se encontram na memoria
de programas de peca nao sao alterados pela fungéo "Sobregravacgao".
Nao é possivel comutado o modo de operagao enquanto o modo de

w

3.2 Barra de softkeys vertical

Area de exibigdo Descricao
Apagar Pressionando-se a softkey vertical 1.5 "Deletar
blocos blocos" os blocos de progr. inseridos ser&o
« deletados.
Voltar Pressionando-se a softkey vertical 1.8 "Voltar" é

fechada a janela. Agora a mudanc¢a de modo de
operacao € possivel. Pressione "CYCLE START"
para continuar a execug¢ao do programa selecionado

3.3 Procedimento cpée'\g%rﬂ%]é?avagéo"

1. Abra um programa em modo de operagéo "AUTO", depois
pressione a softkey horizontal 1.2 "Sobregravacgao". E aberta a
janela "Sobregravacgao".

Especifique os dados e bloco NC desejados.

3. Pressione a tecla "CYCLE START". Os blocos especificados,
agora, sao processados. A execucgado pode ser visualizada na
janela "Sobregravacao". Novos blocos podem ser adicionados
apo6s a execucgao dos blocos especificados.

4. Pressione a softkey vertical 8 "Voltar". E fechada a janela
"Sobregravacao".
5. Pressione novamente a tecla "CYCLE START".

E dado seguimento a execucdo do programa selecionado antes
da sobregravagao.

Notas
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Secao 4

Controle de programa

Notas 4.1 Selegdo da fungao "Controle do programa"
controle Pressionando-se a softkey horizontal 1.4 "Contr.
mrogram prog." é aberta a janela "Controle de programa":
v il 24.05.13
NC/WKS/DOKU/DIN_MILLING_1 SIEMENS
% RESET
ucs Posigao [mm] TES
~|T CUTTER_D18 210.000
. g L L
Y 0.000 ™
2 350.000 0088  mm/min  160% NN
A 0.000°
¢ 2.000° S1 s X
+654 R Lot
NC/UKS/DOKU/DIN_MILLING_1 ontrole de programa
N18@ 654 617 G9OY ~|[CJPRT  Sem movim. de eixo
N11@ UORKPIECE(,,, "BOX", 112,8,-20,-80,0,0,1' [JDRY  Avanco de teste
N12@ T="CUTTER_D1@8"{ %RGB fvango rap. reduz.
N13@ M6y M81  Parada programada 1
N148 S3828 N3 | ~|[[JM281 Parada programada 2 B
N150 G695 F2=8.15Y ["IDRF Offset de manivela
H16@ POCKET3(190, 0, 1,10, 69, 38, 7, 75, 50, 8, 18, |ISKP _Saltar bloco [y
N178 M38Y L SB1: Bloco a bloco «
Voltar
Grau |[=pCorregir
simult. @Ptoaram
A v A navegacao pelo menu de opgdes é realizada com
as teclas de cursor azuis no teclado.
O Para ativar ou desativar uma opc¢éo deve-se
SELECT seleciona-la primeiro e depois pressionar a tecla
azul "SELECT".
Estao disponiveis as seguintes opgdes de controle do programa:
Abrev./Controle do Acao
programa
PRT O programa ¢ iniciado e processado com o disparo
Nenhum movimento de fungdes auxiliares e tempos de espera. Neste
de eixo modo ndo ha deslocamento dos eixos.
As posicdes de eixo programadas e o disparo das
funcdes auxiliares sdo controlados dessa maneira.
Nota:
A execugédo do programa sem movimentar 0s eixos
também pode ser ativada juntamente com a fungdo
"DRY Avancgo de teste".
DRY As velocidades de deslocamentos programadas em
Avango de teste conjunto com o G1, G2, G3, CIP e CT séo
(Dry Run) substituidas pelo avancgo de teste definido. O
avanco de teste também é aplicado ao invés do
avanco por rotagao programado.
Atencéo:
Com o "Avancgo de teste" ativado, nenhuma pecga de
trabalho deve ser usinada, pois os valores de
avancgo alterados podem exceder a velocidade de
corte das ferramentas, o que pode resultar na
danificacdo da peca de trabalho e/ou da maquina.
M572 Pag. 8 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Controle de programa

Secao 4

Abrev./Controle do Acgao (continuacgao)

programa

RGO
Avanco rapido
reduzido

MO1
Parada
programada 1

Parada
programada 2
(p. ex. M201)

DRF
Deslocamento
de manivela

SB

SKP

A velocidade de deslocamento dos eixos em avango
rapido é reduzida conforme a porcentagem
especificada no RGO.

O processamento do programa é parado em cada
bloco com a fungao suplementar "M01" programada.
Dessa forma é possivel verificar o resultado obtido
durante o processamento de uma peca de trabalho.

Nota:
Para prosseguir a execugédo do programa, pressione
novamente a tecla "CYCLE START".

O processamento do programa é parado em cada
bloco com o "Fim de ciclo" programado (p. ex. com
"M201").

Nota:

Para prosseguir a execug¢do do programa, pressione
novamente a tecla "CYCLE START".

A exibigcdo pode ser outra. Consulte também as
instrugées do fabricante da maquina.

Permite um deslocamento de ponto zero
incremental extra durante o processamento em
modo automatico através de uma manivela
eletronica.

Esta fungdo pode ser usada para compensar o
desgaste de ferramenta dentro de um bloco
programado.

Os blocos individuais s&o configurados da seguinte
maneira:

e SB 1 - Bloco a bloco aproximado: O programa é
parado apenas apos os blocos que executam
uma funcéo de maquina.

e SB 2 - Bloco de calculo: O programa é parado
apos cada bloco.

e SB 3 - Bloco a bloco preciso: O programa
também é parado em ciclos, apds os blocos que
executam uma fungéo de maquina.

Selecione o ajuste desejado através da tecla
"SELECT" no teclado.

A selecao da fungéo "Bloco a bloco" é confirmada
apenas depois de ser pressionada a tecla "SINGLE
BLOCK" no painel de comando da maquina.

Os blocos omitidos sdo saltados durante o
processamento.

Notas
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Secao 4

Controle de programa

Notas

4.2 Barra de softkeys vertical

Area de exibigdo

K«
Voltar

Descricao

Pressionando-se a softkey vertical 8 "Voltar" retorna
-se a janela "Controle do programa".

4.3 Controlar a execugdo do programa

1. 9

Auto

g Controle
HProgram

«
3. Voltar

No modo de operacao "AUTO" e na area de
operagao "Maquina", pressione a softkey horizontal
4 "Contr. prog.".

E aberta a janela "Controle de programa" que
mostra uma lista das opc¢des de controle do
programa.

Selecione o controle de programa desejado.

Pressione a softkey vertical 8 "Voltar" para retornar
a tela principal do SINUMERIK Operate, em modo
de operacao "AUTO" e area de operagao
"Maquina".

M572
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Localizagcao de blocos

Secao 5

5.1 Selec¢ao da func¢ao "Localizagao de blocos"

Busca Pressionando-se a softkey horizontal 1.5
—#¥ade Bloco "Localizar blocos" é aberta a janela de localizacédo
de blocos (indicada abaixo).
ma 24,0513
M‘ ‘ % 14:38
NC/WKS/DOKU/DIN_MILLING_1 SIEMENS t::nca;
% RESET
— — T’F'scumn D18 10000 ooa®
5 18, i
X 0.000 e 010990 oz
) 0.000 T
92 350-0‘330 0000 mm/min 100% NN
c 0.000° S1 24
[+G54 Waldd bl e L

CN/WKS/DOKU/DIN_MILLING_1
N18@ 654 G17 G98Y

N11@ UORKPIECE(,,, "BOX", 112, 8, -20, -86, 8, 8, 150, 160)

N128 T="CUTTER_D18"{
N130 M6y

N140 $3828 M3 |
N150 695 F2=8.15Y

N168 POCKET3(10@,0,1,-10,60, 38,7, 75,50,0,10,0,0,0.15,0.1,0, 21,48, 8, 3,15, %

N176 N38y

Procurar

com calculo sem aproximagao W

Indicador
de busca

Controle Busca

g’ Jonlely) =" de Bloco d simult. | = Program

Para executar uma determinada parte de um programa (se¢éo) na
maquina, ndo é necessario executar o programa desde seu inicio. A
execucdo também pode iniciar a partir de um bloco de programa

especifico.

Esta fungao é aplicada em casos de parada ou interrupgédo da execugao
do programa, onde se especifica uma posigao-alvo (p. ex. na usinagem).

Determinacao de destinos de busca através de:

a. Defini¢coes simples de destino de busca (posi¢coes de busca)

e Especificagao direta do destino de busca pelo posicionamento do
cursor no programa selecionado (programa principal).

e Localizagdo atrvés de busca de texto.

¢ Um ponto de interrupgédo como destino de busca (no programa principal
ou subrotina). A fungao esta disponivel apenas com a presenga de um
ponto de interrupgao. O sistema de comando memoriza (armazena) as
coordenadas do ponto de interrupgcao apdés uma interrupgao ("CYCLE
STOP" ou "RESET").

¢ O destino de busca em que o nivel de programa mais alto esta no
ponto de interrupgao (programa principal e subrotina). Uma mudanga
de niveis é possivel apenas se um ponto de interrupgéo pode ser
selecionado antes em uma subrotina. E possivel alternar o nivel de
programa para o nivel de programa principal e depois, hovamente,
retornar ao nivel do ponto de interrupcéo.

-0uU -

Notas

828D/840Ds| SINUMERIK Operate Pag. 11

M572




Secao 5

Localizagao de blocos

Notas b. Indicador de busca
e Entrada direta do caminho do progr. na janela "Indicador de busca" .
Indicador de busca com calculo sem aproximagao
Programa Ext P Linha Tipo Destino p
1: DIN_MILLING_1 MPF 8 (]
2: ] (] =
3: a 8 N-nr.
4: (] 8 Label
5: 8 8 Texto
6: ] 8 SPF
7: 8 8 Linha
8: ] (] iz
Quando um destino de busca é encontrado, existe a possibilidade de
iniciar imediatamente outra localizagao. Isso pode ser feito de diversas
maneiras, como em cada localizacdo bem-sucedida.
Atencao:
Preste atencao quanto a uma posicao livre de colisbes, bem como o uso
de ferramentas corretas e valores tecnolégicos adequados. Se
necessario, mova a ferramenta até uma posi¢ao de partida segura.
Selecione o bloco de destino de acordo com o tipo de localizagao de
blocos selecionado.
A navegacao pelos blocos de programa é realizada
A V com as teclas de cursor azuis no teclado.
As seguintes fungdes estao disponiveis na barra de softkeys vertical.
5.2 Barra de softkeys vertical
Area de Descrigdo
exibigao
Iniciar Pressionando-se a softkey vertical 1 "Iniciar
busca localizagao" ¢ iniciada uma localizagéo de blocos de
acordo com o modo localizagao selecionado antes.
Pressione varias vezes a softkey vertical 1 até
encontrar o objeto de pesquisa (p. ex. com texto de
busca) que corresponda ao bloco de programa.
Modo de Pressionando-se a softkey vertical 2 "Modo de
localiz. localizacao" é aberta a janela "Modo de
localizagao" (de blocos). Existem dois modos de
localizagdo de blocos disponiveis:
Com célculo:
¢ Sem aproximacgao:
Serve para aproximar uma posi¢ao de destino em
qualquer circunstancia (p. ex. posi¢ao de troca de
ferramentas). A posicao final do bloco de destino
ou a proxima posicao programada € aproximada
através do tipo de interpolacao valido no bloco de
destino. A aproximacéo é realizada apenas com o0s
eixos programados no bloco de destino.
¢ Com aproximagao:
Serve para aproximar o contorno em qualquer
circunstancia. A posigéao final do bloco antes do
bloco de destino é aproximada com o "CYCLE
START". O programa é executado da mesma
maneira como no processamento normal de
programas.
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Secao 5

Area de exibigao

Nivel
Acima

Nivel
Abaixo

Procurar
texto

Ponto de
interrup.

Indicador
de busca

Descrigao (continuacao)
Sem calculo:

e Serve para uma localizagao rapida no programa
principal. Os calculos ndo sao executados
durante a localizag¢ao de blocos, isto €, os
calculos até o bloco de destino s&o ignorados.
Todos os ajustes necessarios ao processamento
devem ser programados a partir do bloco de
destino (p. ex. avango, rotagao, etc.).

Pressionando-se a softkey vertical 3 "Nivel mais
alto" passa o nivel de programa para um nivel mais
alto.

Pressionando-se a softkey vertical 4 "Nivel mais
baixo" passa o nivel de programa para um nivel
mais baixo.

Pressionando-se a softkey verticla 5 "Localizar
texto" € aberta a janela "Localizar". Apés a
especificagao do sentido de busca no campo
"Direcao" e do texto de busca no campo "Texto",
busca é iniciada pressionando-se a softkey vertical
"OK". Ap6s uma localizagdo bem-sucedida é
possivel continuar a busca com os mesmos
parametros pressionando-se a softkey vertical 8
"Localizar préoxima".

A busca é cancelada pressionando-se a softkey
vertical 7 "Cancelar". Uma nova busca com novos
parametros € iniciada com a softkey vertical 4
"Localizar".

Pressionando-se a softkey vertical 6 "Pto. de
interr." (ponto de interrupgdo) é continuada a
execugao do programa interrompido com a tecla
"RESET".

Pressionando-se a softkey vertical 7 "Indicador de
busca" salta-se diretamente até a parte desejada
do programa.

As seguintes opgdes estdo disponiveis em uma
lista na janela "Indicador de busca":

e Programa
O nome do programa carregdo € inserido
automaticamente.

o Ext.
Extens&o do arquivo.

e P
Contador de execugdes: Se uma parte do
programa deve ser executada varias vezes, o
parametro P serve para especificar o nimero de
execugoes.

e Linha
E preenchida automaticamente em caso de

Notas

4 [ =
PUIMU UCT TTIcTTupL.du.
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Secao 5 Localizagéo de blocos

Notas Area de exibicio  Descrigdo (continuagao)

e Tipo
- Nn% Numero do bloco
- Marcador: Marcador de salto
- Texto: Sequéncia de caracteres (string)
— Subrotina: Chamada de subrotina
— Linha: Numero da linha

e Destino de busca
Ponto de destino no programa a partir do qual
deve iniciar a usinagem.

« Pressionando-se a softkey vertical 8 "Voltar" é
Voltar fechada a janela "Localizar".

5.3 Iniciar uma localizag¢ao de blocos

interrompida com "RESET" ou "CYCLE STOP", e 0
sistema de comando encontra-se em estado de
RESET.

Reset

1. // - Um programa foi selecionado e a execucgao foi

2. Busca  No modo de operacao "AUTO" e na area de
=iMde Bloco operagao "Maquina", pressione a softkey horizontal
5 "Localizar bloco".

Veja outros procedimentos a seguir:

Definicao simples de destino de busca:

Para os passos 1 e 2, veja acima.

3. Posicione o cursor no bloco de programa desejado.
-0U -
Procurar
texto Pressione a softkey vertical 5 "Localizar texto",
o selecione o sentido da busca (para cima/baixo),
0K digite o texto de busca e confirme tudo com a

softkey vertical 8 "OK".

4. 'l:'l"‘::; Pressione a softkey vertical 1 "Iniciar localizagao".
A localizacao ¢ iniciada.
O modo de localizagao optado ¢ levado em
consideragao (indicado pela barra de titulo azul na
parte superior da janela de localizagao). O atual
bloco é indicado e marcado na janela "Programa"
assim que o destino é encontrado.

5. Iniciar Se o destino localizado (por exemplo, um texto de

busca busca) nao corresponde ao bloco de programa

procurado, pressione novamente a softkey "Iniciar
localizagao" até encontrar o resultado desejado.

6. @ Pressione duas vezes a tecla "CYCLE START".

owesat| A execucdo é continuada a partir da posicao

definida.
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Ponto de interrupgao como destino de busca:

1.-2.
3. Ponto de
interrup.
4 Nivel
Acima
Nivel
Abaixo
Iniciar
o. busca
6. Cycle Start

Para os passos 1 e 2, veja a pagina anterior.

Pressione a softkey vertical 6
"Pto. de interr." (ponto de interrupgao).
O ponto de interrupgéo é carregado.

Assim que a softkey vertical 3 "Nivel mais alto" e a
softkey vertical 4 "Nivel mais baixo" estiverem
disponiveis, use-as para mudar o nivel de
programa.

Pressione a softkey vertical 1 "Iniciar localizagao".

A localizagao é iniciada.

O modo de localizacao optado é levado em
consideracao (indicado pela barra de titulo azul na
parte superior da janela de localizag&o).

A janela de localizagao é fechada.
O atual bloco é indicado e marcado na janela
"Programa" assim que o destino & encontrado.

Pressione duas vezes a tecla “CYCLE START" no
painel de comando da maquina.

A execugao € continuada a partir do ponto de
interrupgao.

Destino de busca via indicador de busca:

Indicador
3. de busca
4,
Iniciar
5. busca
6 Cycle Start

Para os passos 1 e 2, veja a pagina anterior.

Pressione a softkey vertical 7
“Indicador de busca".
A janela "Indicador de busca" é aberta.

Digite nos campos de entrada o caminho completo
do programa e também das subrotinas, se
requerido.

Pressione a softkey vertical 1 "Iniciar localizagao".

A localizacao é iniciada.

O modo de localizagao optado é levado em
consideracéao (indicado pela barra de titulo azul na
parte superior da janela de localizagao).

A janela de localizagao ¢é fechada.
O atual bloco ¢é indicado e marcado na janela
"Programa" assim que o destino é encontrado.

Pressione duas vezes a tecla “CYCLE START" no
painel de comando da maquina.

A execugao é continuada a partir da posicéo
definida.

Notas
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Secao 6

Gravagao simultanea

Notas

6.1 Selegao da fungao "Gravagao simultanea”

4 Graw. Pressionando-se a softkey horizontal 1.7
£2' simult. "Gravagao simultanea" é aberta a janela da
simulacao (desenho sincronizado).

A =) 24.85.13
M 3

| _AUTO
NC/UKS/DOKU/DIN_MILLING_1 SIEMENS ]
% RESET

NC/WKS/DOKU/DIN_MILLING__1

14:36

100

Vista sup.

(80
Vista
3D

Qutras
vistas

Fzo

Detalhes

4

-60 =40 -;3 0 20 40 L'p 80 100 120 ]_flx] J.‘L’.J 180 200 K
X 98.000 Y 52,0002 160.008 A 0.000 T CUTTER_D18 D1
N170 N30 c 0.888 Movrapido 100%

[ >] |

. Grau
4 simult.

['— Corregir
Program

Antes da execugao da peca de trabalho na maquina € possivel exibir a
execugao do programa de forma grafica na tela para que seja monitorado
seu resultado. O avango programado pode ser substituido por um avango
de teste para acelerar a velocidade de execucéo.
A gravacao simultdnea pode ser ativada mesmo com a usinagem em
andamento. A gravagao simultadnea também pode ser executada durante a
execugao de uma peca de trabalho. Ela permite 0 acompanhamento do
processo quando a vista para dentro da area de trabalho (cabine) é
obstruida pelo liquido refrigerante. Em cada vista diferente da janela
"Gravagao simultanea" é possivel mover o grafico através das teclas de
cursor azuis, bem como ampliar e reduzir sua imagem com as teclas Mais
"+") e Menos ("-") do teclado.
As trajetodrias da ferramenta na janela "Gravagao simultanea" sdo exibidas
em cores diferentes: vermelho para avango rapido e verde para avanco de
trabalho.

M572
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Gravagao simultanea

Secao 6

6.2 Gravacao simultianea de uma execug¢ao de programa

Gravacao simultinea antes da usinagem de uma peca de trabalho

1.

=)

Auto

g Controle
HProgram

Grav.
l# simult.

Cycle Start

y Grau.
E&' simult.

Carregue um programa em modo de operagao
"AUTO".

Pressione a softkey horizontal 1.4 "Contr. prog." e
ative as caixas de selecido "PRT Nenhum
movimento de eixos" e "DRY Avanc¢o de teste".
O programa é executado sem movimentacgao dos
eixos. O avango programado é substituido por um
avanco de teste.

-0uU -

Mantenha a caixa de selegdo "DRY Avanco de
teste” desmarcada.

A gravacao simultanea é executada com o avango
programado.

Pressione a softkey horizontal 7 "Gravagao
simultanea". A janela "Gravagao simultanea" é
aberta.

Pressione a tecla “CYCLE START" no painel de
comando da maquina.

A execucgao do programa na maquina é iniciado e
exibido de forma gréfica na tela.

Pressione a tecla "CYCLE STOP" para cessar a
usinagem, pressione novamente a softkey horizontal
7 "Gravagao simultanea" para fechar a janela
"Gravacao simultanea".

Gravacgao simultanea durante a usinagem de uma pec¢a de trabalho

1.

Grav.
£’ simult.

&

Cycle Start

Grav.
£ simult.

Carregue um programa em modo de operagao
"AUTO".

Pressione a softkey horizontal 7 "Gravagao
simultanea". A janela "Gravacéo simultanea" é
aberta.

Pressione a tecla “CYCLE START" no painel de
comando da maquina.

A usinagem da peca de trabalho ¢é iniciada na
maquina e exibida de forma grafica na tela.

Pressione a tecla "CYCLE STOP" para cessar a
usinagem, pressione novamente a softkey horizontal
7 "Gravagao simultanea" para fechar a janela
"Gravagao simultanea".

Notas
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Correcao de programa

Notas

Assim que o sistema de comando detecta um erro de sintaxe, a execugéo
do programa é interrompida e o erro de sintaxe é indicado na linha de
alarme.

Dependendo do estado que o sistema de comando se encontra, poderao
ser feitas as seguintes corre¢cdes pela fungédo "Corregédo de programa":

¢ Em estado STOP (parado): Apenas as linhas que nao foram
processadas ainda poderdo ser editadas.

e Em estado RESET: Todas as linhas podem ser editadas.

Nota:

A fungéo "Corregao de programa" esta disponivel apenas para
programas de pecga contidos na memaria NC, isto é, ndo para execugao
externa (p. ex. a partir de um pendrive ).

7.1 Sele¢ao da fung¢ao "Corregao de programa"

E/ Corregir Pressionando-se a softkey horizontal 1.8 "Corr.
Program progr." € aberta a janela do editor para corregéo do
programa.

Veja os modulos M600 e M604 "Fundamentos de
programacgao”.

b =) 240513
AUTO 14:37

NC/WKS/DOKU/DIN_MILLING_1 Selecione
N18@ 654 617 698 v ferramenta
N11@ UORKPIECE(,,, "BOX", 112, 0, -20, -80, 0, 0, 150, 100)

N128 T="CUTTER_D18"§

N130 M6y

N14@ S38208 M3

N158 695 F2=8.15

N168 POCKET3(1@0,0,1,-10,60,30,7,75,50,0,10,0,0,0.15,0.1,0,21, 40,8, 3, 15,
N178 H30Y

Procurar

Copiar

Colar

Cortar

7.2 Barras de softkeys verticais 1 e 2

Uma descrigéo detalhada das softkeys verticais esta disponivel nos
modulos B600 e B604 "Fundamentos de programagéo”.

M572
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Ajustes

Secao 8

8.1 Selec¢ado da fungao "Ajustes”

li Ajustes

Pressionando-se a softkey horizontal 2.8 “Ajustes”
exibe-se a seguinte tela de entradas com os
ajustes para o modo automatico.

'm ‘ =) 24,0513
—1 | AUTO 14:3
NC/LIKS/DOKU/DIN_MILLING_1 SIEMENS
%/ RESET
ucs Posigdo [mm] TES
X 9 8 000 8 T CUTTER_D18 218.008
: 401 L=
2 100,000 L
. 0600 mm/min 100% N
A 0.000° =
c 9.088° S1 o &
F654 il i .

5 z = Comutagéo
RAjustes para operacao automatica POL.
Avanco de teste DRY 50808.888 mm/min
Avango rap. reduz. RGO 100.008 % _
Mostrar resultado da medicdo  automaticamente |

«
> Voltar
Manivela | | Agao
© SYNC sincro.

8.2 Barra de softkeys vertical (VSK)

Area de exibigao

Comutagao
POL.

Comutacao
METRICO

«
Voltar

Descrig¢ao

Pressionando-se a softkey vertical 5 "Comutar
para polegadas" as unidades de medidas sao
convertidas do sistema métrico para o sistema
inglés (polegadas). Os novos valores devem ser
especificados em polegadas. Pressionando-se esta
softkey a inscricao da softkey passa para "Comutar
para métrico".

Pressionando-se a softkey vertical 5 "Comutar
para métrico" as unidades de medidas sao
convertidas do sistema inglés (polegadas) para o
sistema métrico. Os novos valores devem ser
especificados como métricos. Pressionando-se
esta softkey a inscricdo da softkey passa para
"Comutar para polegadas".

Para aceitar, pressione a softkey vertical 8 “OK” ou,
para abortar, pressione a softkey vertical 7
“Cancelar”.

Pressionando-se a softkey vertical 8 "Voltar"
retorna-se a tela inicial do SINUMERIK Operate.

Notas

828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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Secao 8 Ajustes
Notas
8.3 Parametros para "Ajustes para modo automatico"
Na janela "Ajustes para modo automatico" sao definidas todas as
configuragdes para o modo automatico.
Parametro Unid. Significado
Avanco de teste [mm/ O avango aqui definido substitui o avanco
(Dry Run) min] programado durante a execugao se a opgao
DRY de controle de programa "DRY Avanco de
teste" estiver selecionada.
Avanco rapido [%] O valor aqui especificado reduz o avango
reduzido RGO rapido para o valor definido em porcentagem
se a opcgao de controle de programa "RG0
Avanco rapido reduzido" estiver selecionada.
Exibir resultado de Através de um comando MMC é possivel
medicao exibir os resultados de medigdo em um
programa de pega:
automaticamente O sistema de comando, quando alcanga o
comando, é passado automaticamente para
a area de operacgao "Maquina" e a janela dos
resultados de medicéo é exibida.
manual A janela com os resultados de medigéo é
aberta ao ser pressionada a softkey
"Resultado de medicao".
M572 Pag. 20 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



M560 Espelhamento, deslocamento,
rotacao, escala

1 Descricao breve

Objetivo do médulo:

Neste modulo vocé aprende os comandos para o espelhamento, deslocamento, rotagao e escala de
contornos.

Descri¢cao do médulo:

Este modulo explana o uso dos comandos para a usinagem de elementos de contorno idénticos em
diferentes posigdes.

Conteudo:
Deslocamento
Rotacéo
Espelhamento
Escala

Resumo

828D/840Dsl SINUMERIK Operate

Este documento foi elaborado para fins de treinamento.
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M560

Espelhamento, deslocamento, rotagao, escala:

Descrigcao

Este mddulo explana o uso dos comandos para a
usinagem de elementos de contorno idénticos em
diferentes posigdes.

Espelhamento, de-
slocamento,
rotagao, escala:
INiclo

Deslocamen-
to

Espelhamento, de-
slocamento,
rotacao, escala:
FIM

Notas

828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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Secao 2

Deslocamento

Notas

2.1 Introducgao geral

Os comandos neste modulo sdo conhecidos como frames (instrucdes de
célculo). Eles sao capazes de influenciar, cancelar e condicionar uns aos
outros. Em nosso exemplo, um contorno conhecido, definido em uma
subrotina, deve ser fresado em diferentes posi¢gdes e tamanhos.

"TRANS", "ATRANS"

O ponto zero pode ser deslocado nos eixos programados através destes
comandos. O comando "TRANS" cancela todos os frames ativos. O
"ATRANS" (deslocamento aditivo) é adicionado aos frames ativos.

Peca de
trabalho 1

Peca de
trabalho 2

Peca de Peca de
trabalho 3 trabalho 4

'ATRANS x30

¢
o ATRANS x30

TRANS x60

\ 4

¢

ATRANS x30

A 4

[
|

Por exemplo, no caso de uma fixagao multipla de pegas de trabalho, o
ponto zero pode ser deslocado e, dessa forma, o programa principal pode

ser repetido em outras posigoes.

M560
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Rotagao

Section 3

3.1 "ROT", "AROT"

O sistema de coordenadas pode ser girado através do comando "ROT" ou

"AROT". O sentido anti-horario é positivo. O eixo X representa a posi¢cao
de zero grau.

Existem duas formas de programacao.

Variante 1
Rotagao em torno de um eixo AROT X..Y.. Z..

+ +
+ ‘\+ AROT Z=90 f x
s é_, «é

X+ A

O ponto zero foi girado em 90° pelo eixo Z.

Variante 2
Rotagao do plano ativo AROT RPL...

- %
+ W AROT RPL=90 (%
&r A
X+

O plano ativo foi girado em 90° pelo eixo Z.

O comando "ROT" reseta o sistema de coordenadas e todos os demais
frames ativos, retornando tudo ao estado original.

Notas
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Secao 4 Espelhamento

Notas 4.1 "MIRROR", "AMIRROR"

Com o comando "MIRROR" ou "AMIRROR" o sistema de coordenadas é
espelhado em torno de um ou mais eixos programados. Neste caso, as
seguintes coordenadas programadas sao espelhadas em torno de seus
eixos através de um sinal (algébrico).

Variante 1
+ Espelhamento de um eixo +
> AMIRROR X0 >
& &
X+ X+
Variante 2
Espelhamento de varios eixos
+ MIRROR X0 YO
> -«
é" X+ ? +
X+ >

O comando "MIRROR" reseta o sistema de coordenadas e todos os
demais frames ativos, retornando tudo ao estado original.
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Escala

Secao 5

5.1 "SCALE", "ASCALE"

Em alguns casos a aplicacdo de escala em elementos de contorno é de
grande ajuda. Os contornos existentes podem ser ampliados ou reduzidos
através de um fator de escala dado.

O fator é definido individualmente com o comando "SCALE" para cada um
dos eixos .

v
A 4

SCALE y2 SCALE x2 SCALE x2 y2

—>

A 4

\ 4

ASCALE y2 ASCALE x2 SCALE

Na programacgao com "ASCALE" os calculos sempre estdo baseados no
atual sistema de coordenadas aplicado. Com o comando "SCALE" os
valores tomam como base o deslocamento de ponto zero. Todas as
transformacgdes (frames) ativas no momento, como deslocamentos,
espelhamentos e escalas, sdo canceladas.

Se o comando "SCALE" nao for sucedido por um valor, todos os frames
serdao cancelados. O mesmo também ocorre com o comando "M30".

O valor programado sob "SCALE" representa um fator. Se ele for >1
temos uma ampliagao, e se for <1 temos uma redugao. Deve-se prestar
atencdo para que os raios também sejam alterados. Isso pode,
eventualmente, resultar em erros.

f Variante 1 T
Escala de um eixo o

ASCALE X1.5

Todos os valores X sao multiplicados por 1.5
Val1'[ante 2
> oo Escala de varios eixos @—»
ASCALE X=1x1.5 Y=1x1.5

O fator de escala também pode ser calculado no programa através de
uma férmula.

Notas
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Secao 6

Visao geral das instrugoes

Notas . ~ p

6.1 Frame - Conceito (instrucdo de calculo)

TRANS X...Y... Z... |Deslocamento de ponto zero programavel absoluto em fungéo do atual
ponto zero da pega aplicado e ajustado com G54 até G57 e G505 até
G599.

ATRANS X...Y... Deslocamento de ponto zero programavel aditivo em fungao do atual

7 ponto zero programado aplicado, seja ele selecionado ou programado.

X Y y4 Valor de deslocamento no sentido do eixo especificado.

TRANS Desativacdo do deslocamento de ponto zero programavel, com o
cancelamento dos frames programados anteriormente.

ROT X..Y.. Z.. Ro’gagéo pro_grama'vel absoluta em fungdo do atugl ponto zero da pega

RPL= aplicado e ajustado com G54 até G57 e G505 até G599.

AROT X..Y.. Z.. Rotagéo prograr_na'vel adi_tiva em fun_géo do atual ponto zero

RPL= programado aplicado, seja ele selecionado ou programado.

X..... Y.... Z..... Angulo de rotagao no espago: - Eixo geométrico a ser girado.

RPL=..... Angulo de rotagéo no plano: - Angulo pelo qual o sistema de
coordenadas é girado - (plano pré-selecionado com G17 até G19)

ROT Desativagao da rotagéo programavel, com o cancelamento dos frames
programados anteriormente.

SCALE X...Y... Z... |Escala(ampliagéo ou redugé_lo) progra_]mével absoluta em fungéo do
atual ponto zero da peca aplicado e ajustado com G54 até G57 e G505
até G599.

ASCALE X...Y... Escala (ampliag&o ou reducéo) programavel aditiva em fungdo do atual

7 ponto zero programado aplicado, seja ele selecionado ou programado.

X..... Y..... Z..... Fator de escala (menor/maior que 1) no sentido do eixo especificado.

SCALE Desativagédo da escala (ampliagdo ou reducéo) programavel, com o
cancelamento dos frames programados anteriormente.

MIRROR X... Y... Espelhar_'nento prqgramével absoluto em fungdo do att{al ponto zero da

7 peca aplicado e ajustado com G54 até G57 e G505 até G599.

AMIRROR Espelhamento programavel aditivo em fungao do atual ponto zero

X Y. Z programado aplicado, seja ele selecionado ou programado.

X..... Y..... Z..... Eixo de coordenada em que o sinal (algébrico) é invertido (o valor de X,
Y ou Z é de livre escolha, p. ex. X0/Y0/Z0)

MIRROR Desativagao do espelhamento programavel, com o cancelamento dos
frames programados anteriormente.
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M700 Desenhos de exemplos de programacao

1 Descricao breve

Objetivo do médulo:

Este mddulo traz mais exercicios de programagao com o ShopMill para consolidar o conhecimento
adquirido nos modulos anteriores.

Descrigao do médulo:

Este médulo contém todos os desenhos que ja foram usados individualmente nos moédulos
anteriores, além de mais alguns desenhos de pecas como um exercicio extra, para firmar o
conhecimento adquirido.

Conteudo:

. Desenhos de oficina
- Molde
- Placa de molde
- Placa guia_1
- Tampa da carcaca
- Placa perfurada
- Exemplo de exibigao
- Longitudinal guide
- Placa de molde_2
- Flange
- Exercicio_12
- Placa guia_2
- Placa com detalhes reniformes
- Placa de molde
- Exemplo_1
- Molde_2
- Placa de pressao
- Biela
- Asa
- Peca de ligacéo

828D/840Dsl SINUMERIK Operate

Este documento foi elaborado para fins de treinamento.
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M700

Este modulo contém todos os
desenhos que ja foram usados
individualmente nos maédulos
anteriores, além de mais
alguns desenhos de pecas
como um exercicio extra, para
firmar o conhecimento

Desenhos de

exemplos de

programacgao:
INiclo

|

adquirido.
Peca de
ligagao
Desenhos de
exemplos de
programacao:
FIM
Tampa da
carcaga
Placa de
molde
Exemplo de -
T m
Guia
longitudinal
Placa de
pressao
Placa de
molde_2
Notas
828D/840Ds| SINUMERIK Operate Pag. 3 M700



Secao 2

Desenhos de oficina

Notas 21 Molde
Lrj J
] . / S
|
150 _
95 )
R M0
75 ya
N/ L
,—>4°
50 o
T S
25 A o N
5 A
* 0 !
E ? ol g 2
—12LH
I,
X
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Desenhos de oficina Segéo 2

Notas
2.2 Placa de molde

75

10

100

100
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Segéo 2 Desenhos de oficina

Notas 2.3 Placa guia_1

A-A

30

240
140
|
\

 Fatorde ) T
escala: 1.5

M700 Pag. 6 828D/840Ds| SINUMERIK Operate



Desenhos de oficina Segéo 2

Notas
2.4 Tampa da carcaca

Section A-A

30
;/4

35
40

150

©M
%O ><
©M

3

i
\/
100

>
an

. ol
&

1€
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Secao 2 Desenhos de oficina

Not
otas 2.5 Placa perfurada

90

[ [ [ [ |
|| || || ||

10

100

20
N

N

k4

/1D
N LD

Todos raios ndo cotados =5 mm
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Desenhos de oficina Secao 2

L Notas
2.6 Exemplo de exibicdo

11100 N
O 90 .
70 .
k RO
ﬂ‘ - RS
[
Q
% B
! 2
A § A
@ !
Z
15 o 30 _ 30
M6

10
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Segéo 2 Desenhos de oficina

Notas 2.7 Guia longitudinal

M10

10

211

@10

17@7 D
A ‘ @ \@
. Fan' 2 A lale
T o — s
O |
D D
100 ! !

130
150
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Desenhos de oficina

Secao 2

2.8 Placa de molde 2

10

15

20

@10

(42.5)

100
92.5
90

R36

R5

45

i
NI

N
N

60

70

85

Notas

M700
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Secao 2

Desenhos de oficina

Notas

2.9 Flange

10

20

100

150

M700

Pag. 12
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Desenhos de oficina

Secao 2

2.10 Exercicio_12

Section A-A

@50

20

80
100

150

Notas
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Secao 2

Desenhos de oficina

Notas

2.11 Placa guia_2

Section A-A

M12

o
—

35
40

40

M700
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Desenhos de oficina

Secao 2

2.12 Placa com detalhes reniformes

15

200‘

200

Notas

828D/840Ds| SINUMERIK Operate
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Secao 2

Desenhos de oficina

NEIEE 2.13 Placa de molde
! m% ) o
[Te) —
ARy %
Y
40 _
[ 80°
5 T —= x
&G N
Y A iz > Y
0 %, |
o N
8 N S N
R36
8|l o - o
— (o)} T
A
R5
Y N \V
| . |
Y 70 |
L'X - 100 —
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Desenhos de oficina Segéo 2

Not
2.14 Exemplo_1 olas

84

27

R14

-
/

36

24

27

'

Y o3 -
108 |
‘ « - -
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Secao 2

Desenhos de oficina

Notas 2.15 Molde_2
o %
I : "
Y
- 150 —
95 |
75
50 =
25 A
A
0 @\ 1
o = 10 8 <2
.
X
M700
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Desenhos de oficina

Secao 2

2.16 Placa de pressao

15

140

115

40

60

40

15
&
PY)
[«2)
15 | 10
e

90

Notas
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Secao 2

Desenhos de oficina

Notas

2.17 Biela
Section A-A
8
A —— e
[ |
8 M '
! R2p P4
i R5/ ]\
T .
20 -
! |/
) il
Y A%
X
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Desenhos de oficina Secao 2

Notas
2.18 Asa

@110

10
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Segéo 2 Desenhos de oficina

Notas C
2.19 Peca de ligagao

Section A-A
@38 .
@14H7 1
| @26
@16
- 5
| | [
0 ~ |
9 9
] | |
! N gioH7 |
I -
226
@40 |

(4 (@
W/ N

116,8
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Para o software SinuTrain SINUMERIK Operate SW 4.4 ED 2
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SIEMENS

Objetivo
geral Ap0ds concluir todos os modulos, o participante tera conhecimento sobre
0s seguintes topicos:

* Fundamentos basicos da geometria

* Fundamentos basicos de tecnologia

e Estrutura do programa

 Componentes de Operacao

e Basicos de operacao

* 0Os modos de operagao e as areas operacionais

* Aferramenta de gerenciamento de deslocamentos do ponto zero
* Programacao com ShopMill e programGUIDE

e Gestao do programa

e Execucdo de programas

m Se possivel, executar o que foi aprendido em uma fresadora.
Criacdo e sondagem de pecas, criando e fazendo medicoes
de ferramentas, bem como a programacgdo e execu¢do de programas
modelo.)



SIEMENS
.~ MATERIALDETREINAMENTO

1. Software:
SinuTrain para SINUMERIK Operate 4.4 ED 2

aEs
| e ...."q,,, —n wmg ¥ [
wEE mnw ow NSOV

Material de
treinamento

2. Hardware:

Sala de treinamento com projetor, tela, flip chart, etc.
PC/laptop ou rack de controle para os participantes

3. Documentac¢ao de treinamento

828D/840D sl SINUMERIK Operate operation and programming

4. Ferramentas:

Coordenar material de cruzamentos e de escrita
(caneta marcadora, bloco post it, etc.)

5. Maquina de fresagem:
M4dquina de fresagem com o software 828D/840D s| SINUMERIK Operate



SIEMENS

Material de
treinamento

6. Fixacdao e medicao de equipamentos para a maquina de fresagem:

Tornos para triturar exemplos praticos.

Paquimetro (possivelmente um bloco padrao para determinar os
rimentos de ferramentas.)

7. Ferramentas na maquina:

Sonda da pe¢a opcional

fresa de topo de 10 mm
furadeira de precisao de 12 mm
broca de 8.5 mm

Barra de furar M10

cabeca de fresagem de 32 mm

8. Material bruto:

2x blocos de aluminio medindo 100 x 150 x 20 mm
2x blocos de aluminio medindo 100 x 100 x 25 mm

m Os blocos devem ser novos e ter boas propriedades
para a usinagem de aluminio.



SIEMENS

Estes simbolos podem ser encontrados na Area de anotac¢des para
permitir a navegacao rapida para quem fizer o treinamento.

Cada mddulo possui simbolos numerados, iniciando pelo um.
Exemplo:

Se a primeira pagina de um moédulo tem duas dicas e uma nota, sao
numeradas como se mostra no lado esquerdo.



SIEMENS

MODULO M552 MODULE M552: PRINCIPIOS DE GEOMETRIA GERAL

*  Mostrar paginas 4-5 com o projetor.

1 O sistema de coordenadas do eixo pode ser muito util aqui.

movimentos relativos a ferramenta.

Uma explicacdo ilustrada é fornecida no CD (Treinamento 840D)

“ Sempre salientar que todos os movimentos sGo

Na secao "Conhecendo a maquina", ha uma animag¢ao em "Torno mecanico".




SIEMENS

MODULO M552 MODULE M552: PRINCIiPIOS DA GEOMETRIA GERAL

*  Mostrar pagina 6 com o projetor.

Adicionalmente, uma breve descricao desses itens

a Uma explicagdo ilustrada é fornecida no CD (Treinamento 840D)

Na sec¢ao "Conhecendo a maquina", ha uma animag¢ao em "Mesa de montagem".

OBIJETIVO:

Depois de concluir este mddulo, os participantes devem saber a regra da mao
direita, a atribuicao dos eixos, bem como os pontos e as distancias na area de
trabalho.




SIEMENS

MODULO M551 MODULE M551: PRINCIPIOS DE TECNOLOGIA GERAL.

Mostrar pagina 4 com o projetor.

Adicionalmente, uma breve descricao desses itens

Sobre os nomes dos programas.
O tamanho mdximo para o nome de um programa é de 24 caracteres .
Sobre os numeros de blocos.

O incremento da numeragdo de bloco agora também pode ser
alterado para ShopMill.

Mostrar pagina 5 com o projetor.

Sobre os exemplos de programacgado.
a Estes exemplos sdo exemplos de programGUIDE, vocé pode apontar que

o ShopMill executa uma troca de ferramenta sem comandos adicionais.



SIEMENS

MODULO M551 MODULE M551: PRINCIPIOS DE TECNOLOGIA GERAL.

Mostrar paginas 6 com o projetor.

Adicionalmente, uma breve descricao desses itens

Sobre as instrugoes.
Todos os comandos do M3 ao M30 sdo ativados pelo ShopMill com a

ajuda de simbolos (nenhum conhecimento prévio de fun¢bes M é
necessdrio).

G Sobre os exemplos de programacgdo.

Estes exemplos sdo exemplos do programGUIDE, vocé pode apontar que
ShopMill também ativa automaticamente as fungbes M listadas acima, por

exemplo, com o ShopMill, o M30 é automaticamente criado no final do
PGM.

OBIJETIVO:

Depois de concluir este modulo, os participantes devem compreender a estrutura
basica de um programa CNC de acordo com a norma DIN 66025, e conhecer as
funcdes programaveis M.



SIEMENS

MODULO M556 MODULO M556: ESTRUTURA DO PROGRAMA.

Mostrar pagina 4 com o projetor.

Sobre o Item 3, tolerdncias do programa. Se, por

exemplo, para todo o ciclo de bolséo circular vocé p_ GIZ(XY)  Sent.direto

inserir F20H7 no campo de entrada @ e confirmar FS‘CP 19?333

com Entrada, o controle calcula o centro de F 0.100

tolerdncia como 20 H7 = 20.011 mm Usinagem v
em pl:emqs_

Da mesma forma, para o ciclo de torneira Circular g, P"as_b'a“ad'"'d“a'

insira F20h7 e o centro de tolerdncia é calculado Y8 0.000

como 20h7 = 19.989 m. aa g

F representa a Montagem,
H maiusculo a perfuracdo padrado.
h minusculo representa o eixo padrdo.

"A calculadora de bolso pode também ser usada para calcular os
dados de montagem".

“ Sobre o Item 4, descri¢cGo e comentdrios. Com o programGUIDE e
ShopMill, um comentdrio pode ser introduzido depois de cada ponto e

", n

virgula ";".
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MODULO M556 MODULO M556: ESTRUTURA DO PROGRAMA.

°  Mostrar pagina 5 com o projetor.

Em adicdo, uma breve explicacao sobre o diagrama de fluxo.

O programa ShopMill abaixo, que tem a mesma sequéncia que o

diagrama de fluxo, pode também servir como uma explicacao
adicional.

CN/MPF/SHOPMILL

T=DRILL_D18 S=2350rot
MOUR G40 X8 Y8

22

F@.1/min 210

MOUR 2168

Fim de programa

INRERENRE

EN

“ Este programa pode ser criado "ao vivo" no ShopMiill.




SIEMENS

MODULO M556 MODULO M556: ESTRUTURA DO PROGRAMA.

°  Mostrar paginas 6 com o projetor.

As declaragdes sobre a comparacao de cddigos G e ciclos sao
importantes aqui.

OBIJETIVO:

Depois de concluir este mddulo, os participantes devem saber o basico sobre
programacao, a estrutura do programa de um programa de peca e a estrutura do
programa de usinagem.




SIEMENS

MODULO M566 MODULO M566: ELEMENTOS DE OPERACAO.

Os controles gerais do operador do SIEMENS SINUMERIK
Operate sao descritos aqui.

Pagina 6 Item 2.4. Area da tela.

A estrutura da tela é explicada aqui. Os dominios individuais estéo
descritos em detalhes no mddulo a sequir, utilizando a tela bdsica.
(Mais facil para quem estd fazendo o treinamento, com uma
descrigdo exata dos itens individuais.)

Todas as entradas nas telas de ciclo sdo feitas com esta chave. Um
G valor so é aceito com o INPUT.

OBIJETIVO:

Depois de concluir este modulo, os participantes devem conhecer os
componentes do operador de SIEMENS SINUMERIK Operate.



SIEMENS

MODULO M568 MODULO M568: BASICOS DA OPERACAO.

°  Mostrar pagina 4 com o projetor.

Uma boa maneira de explicar isso, é abrir a pdgina 4 no lado
esquerdo da tela e passar pelos Itens 1-12 com os participantes,
no lado direito da tela.

E necessdria uma copia da tela bdsica da Pdgina 4, ou uma
copia do modulo para isso. (Veja a proxima pdgina.)




SIEMENS

MODULO M568 MODULO M568: BASICOS DA OPERACAO.

Basics of operation Basics of operation
Notes . 2 5 Notes
2.1 Main screen of the HMI in the operating mode “JOG” ﬁ @ Active operating area and operating mode
In this section the parts of the main screen will be declared. (The display mode depends on the selected operating mode on the ma-
chine control panel (MCP)).
™ ‘ (0) T O) = Onm Display area Description
SIEMENS | (3, Fa—l The operating mode “Machine Manual” (setup mode)
o - can be selected by pressing the “JOG"-button on the
™ | ﬁ machine control panel.
—_

Functions adjusted under “T,S,M" like tool selection,
work offset and spindle control affect all movements
in the manual operating mode.

Another function using the “JOG*-Mode is the ap-
proaching of the reference point (REF.POINT).

@ Program path and name

NG programs can be created, modified and selected in the three main di-
rectories on the NG of the type DIR.

]
Ty Posi- o 1 Subprograms DIR
Y 1 Workpieces DIR
Active operating area and Position readout for the axes
mode ® Display of the active zero
% Program path and name point, rotation, mirroring and
Status, program influence and scaling ’
prt olicodn Working window @ Status, program influence and channel name
®  Alam and message line ® Horizontal softkey bar Display area Description
(®  Channel operation messages (2 Vertical softkey bar Reset
Date and time
Display of: Interrupted
- T =Active tool
- F = Present feedrate @ Activated
- S=Spindle

Spindle load factor in percent

Exibicdao 1 permanece inalterada Exibicdo 2 é rolada

M5668 Pagesd 228D/5400! SINUMERIK Operate 828D/840Ds! SINUMERIK Operate Page5 M568




SIEMENS

MODULO M568 MODULO M568: PRINCIPIOS DE OPERACAO.

°  Mostrar paginas 8-12 com o projetor.

OBIJETIVO:

Depois de concluir este mddulo, os participantes devem conhecer os
principios da operacao de SIEMENS SINUMERIK Operate.




MODULO M570

SIEMENS

MODULO M570: MODO DE OPERACAO "JOG".

Trabalhar com este modulo da Pagina 4 a 36 e, se possivel, permitir que os
participantes trabalhem na estacao de simulacao a partir da Pagina 10.

Apos este modulo € um momento ideal, para colocar o que foi aprendido
em pratica.

Sobre o softkey: G functions.

Ressaltar mais uma vez que todas as fungdes G sdo ativadas somente pelo
ShopMill. (Nenhum conhecimento prévio sobre as func¢ées G é necessdrio.)

Sobre o softkey: Auxiliary functions.

No ShopMill, por Exemplo, fun¢bes auxiliares sGo ativados Exclusivamente por
meio de especificagbes na lista de ferramentas durante a operacdo
automadtica. (Diregcdo do eixo de rotagdo no sentido hordrio ou anti-hordrio,
refrigerador ligado ou desligo).

Sobre o softkey: Set WO.

Esse softkey é desativado (inativo) ao mudar deWCS para MCS. Motivo:
Nado faz sentido definir um ponto zero da peca no sistema de
coordenadas da maquina.



MODULO M570

SIEMENS

MODULO M570: MODO DE OPERACAO "JOG".

Sobre o softkey: Face milling.

Com o fresamento de face, o operador tem um ciclo de maquinagem
complexa na drea de operacdo manual, que pode ser executado como
um unico ciclo imediatamente apos a entrada dos pardmetros, sem ter
de criar um programa. (O ciclo é programado novamente no final do
mdadulo.)

Sobre o softkey: Handwheel.

Observe as especificagoes do fabricante da maquina para esta fungdo.

Sobre o softkey: Synchronized action.

Acdes sincronizados sdo programadas pelo fabricante do aparelho e
processadas automaticamente no fundo, a sequéncia automdtica da
ferramenta de alteragdo pode ser tomada como um exemplo. (Este
assunto complexo ndo é parte do curso basico.)



SIEMENS
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MODULO M570 MODULO M570: MODO DE OPERACAO "JOG".

Unit of measurement.
G Estes parGmetros sGo ativados automaticamente na configuragéo de base
(depois da mdquina iniciar) e nGo tém de ser programados separadamente.

Machining plane.

“ O plano de usinagem é ativado automaticamente na configuragdo de base
(depois da madquina iniciar) e ndo tem de ser programado separadamente.
(Configuragdo bdsica G17 de fresagem.)

Antes de realizar uma troca de ferramenta com o software de simulagdo, o
Inicio da Alimentacdo (Feed Start) e a Partida do Eixo (Spindle Start) devem
ser ativados e o feedrate override definido para 100%. (Com um rack de
controle, as abordagens de ponto de referéncia adicionais deverdo ser
executadas.)




SIEMENS
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MODULO M570 MODULO M570: MODO DE OPERACAO "JOG".

L5,M

A partir deste ponto, os pardmetros podem ser inseridos em conjunto com
os participantes a qualquer momento. (Criar ferramentas e carrega-los via T,
S, M.)

Nova ferramenta

“ A Nova ferramenta do softkey apenas aparecerd em um g
. ~ . o~ . NEXT
local vazio. Por favor, ndo use a posi¢do do eixo aqu 4k

o
invés disso atribua sempre um local vazio no armazém > |
de ferramentas. A navegagdo aqui também é feita com

as setas ou pdgina-a-pdgina com Page up/down. (Por
favor, siga as instrugoes do fabricante da ferramenta.)

Tool radius or diameter
a Dependendo dos parGmetros da mdquina, o raio ou o didmetro da
ferramenta deve ser inserido.



SIEMENS

MODULO M570 MODULO M570: MODO DE OPERACAO "JOG".

A funcéo Set WO.

E usado com dispositivos de medicdo manuais ou ferramentas para se
obter uma rdpida aceitagdo da posicGio sem ter que selecionar ciclos de
medi¢do (Essa fungdo so é possivel no WCS.)

HtG54

Importante: A aceita¢éo dos valores é sempre no ponto zero selecionado
no momento, por exemplo, com o software de simulacdo G54. (Por
favor siga as instrugdes do fabricante.)

Sobre a medigdo manual.
a Por favor, néo inserir um raio ou didmetro para medidores

com mostrador, como o usado no exemplo a sequir. Com
medidores com mostrador, mova a ponta até que a deflexéo
do ponteiro esteja no zero. Quando esta posicéo é atingida, a
sua sonda estd precisamente centrada e ndo necessita de um
cdlculo do raio ou didmetro.




SIEMENS

MODULO M570 MODULO M570: MODO DE OPERACAO "JOG".

Sobre a disposi¢céo das softkeys verticais durante a medigdo.

A partir de "VSK 3", o operador pode determinar a disposicdo dos métodos

de medigdo favoritos. Um ciclo de medi¢do arbitrdrio selecionado a partir
do menu suspenso com a tecla Insert e este ciclo de medigcdo é apresentado
como um novo ciclo de medicéo, por exemplo, na posicéo "VSK 3".

Q Alinhar borda v

Calibrar
apalpador

E—
E—
L

_'Alinhar borda

{ }Dist. de 2 cant.
{_\Canto retangular
“+Qualquer canto
[=7Bolsao retang.
€31 Furo

1”12 Furos

3 Furos

24 Furos

= Saliénc.retang.

~

Calibrar
apalpador

R
N
©




SIEMENS

MODULO M570 MODULO M570: MODO DE OPERACAO "JOG".

TOOL LIST

A partir deste ponto, os pardmetros podem ser inseridos em conjunto
novamente com os participantes.

Tipo de ferramenta

O tipo de ferramenta pode ser criado aqui como Fresa Tipo 120 ou
sonda de cantos Tipo 711. Com a SONDA DE CANTOS TIPO 711, a
velocidade do fuso deve ser limitada a 600 rom (mais sequro), porque
um fuso desativado na lista de ferramenta ndo tem efeito na
opera¢cdo manual.

T.S,M spindle M function

&=

A orientagdo do fuso ainda pode ser usada mesmo quando a fungdo de
parada do fuso foi ativada na lista de ferramentas. (Ainda durante a
execug¢do do programa.)

Ciclos de medigdo: conjunto de arestas e ponta retangular.

Use esses ciclos de medigcdo da mdquina para medir a pega.



SIEMENS

MODULO M570 MODULO M570: MODO DE OPERACAO "JOG".

Sobre o softkey: Select tool

Esta funcdo é necessdria apenas quando a ferramenta a ser medida ainda
ndo estd no fuso.

a Calibration fixed point (Ponto fixo da calibra¢do)

Nenhum ponto zero da tabela é designado para isso.

Posigcdo

n Se o deslocamento é realizado para uma posicdo alvo durante o
posicionamento com a alimentagéo e a mdquina ndo se move, mas a
distdncia a percorrer é apresentada, o posicionamento pode s6 poderd
realizado com o giro do fuso durante a alimentagdo. Movimentos
transversais rdpidos podem ser realizados com o fuso estaciondrio e
rotativo. (Por favor siga as instrugdes do fabricante.)



SIEMENS

MODULO M570 MODULO M570: MODO DE OPERACAO "JOG".

Fresamento de face

G Utilize esta placa de aluminio para os ciclos da sonda e fresamento.
Atribuir um subsidio de 1 mm no eixo Z e inserir os valores dos
pardmetros para fresamento (figura abaixo).

Configuragoes

a Uma observagéo importante aqui é que todas as especificagdes sdo
automaticamente convertidas de MM para INCH.

ApOos completar esse modulo, o que foi aprendido deve ser colocado em
pradtica.

OBIJETIVO:

Depois de concluir este mddulo, os participantes devem saber qual é o eixo mais
comum e os comandos da maquina, definir compensacao de trabalho, medir
ferramenta e posicionamento, bem como fresamento e as configuragdes.



SIEMENS
 DETERMINAGAO DO COMPRIMENTO DA FERRAMENTA CORRETA

Determinagao
do
comprimento Se ndo houver recursos de sua maquina para a medicdo correta das ferramentas
da ferramenta (tornos, brocas, sondas) ou os comprimentos das ferramentas nao sao conhecidos,
correta o bloco padrao é agora necessario para a calibracao.

Devido a sondagem na direcdo Z sé funcionar corretamente com uma ferramenta
de medida, vocé deve comecar com a medi¢cdao da sonda.

Depois que a maquina tiver sido referenciada e um ponto zero arbitrario
ativado, todas as ferramentas necessdarias podem ser carregadas para a lista
de ferramentas sem entrar no comprimento da ferramenta.

Depois de carregar as ferramentas, esvazie o fuso (digitando "0" no campo
de entrada da Ferramenta em T, S, M) e com o Start esvazie o CICLO.

Atravesse a maquina para uma posi¢cao onde ela possa cruzar com o eixo Z
livre de colisao para um ponto e onde o bloco padrao tem uma boa
superficie de suporte. Normalmente a mesa da maquina, mas, dependendo
do tipo de maquina, ndo é possivel alcancar a extremidade superior do bloco
padrao porque o alarme interruptor limitante aparece primeiro. Entretanto,
o alojamento fixo do torno deve ser suficiente.



SIEMENS

Determinagao
do
comprimento Agora atravesse o eixo com cuidado para a posi¢do onde vocé pretende localizar o
da ferramenta bloco padrao. A espago do fuso vazio devera corresponder aproximadamente ao
correta comprimento do bloco padrao.

Veja a figura abaixo.

Distancia aproximada

entre o FUSO e o bloco
padrao.

MESA DA MAQUINA




SIEMENS

Determinagao
do
comprimento Agora verifique se o eixo Z deve ser movido para cima ou para baixo, a fim de ser
da ferramenta capaz de posicionar o bloco entre o fuso e a superficie.
correta

Veja a figura abaixo.

MESA DA MAQUINA




Determinagao
do
comprimento
da ferramenta
correta

SIEMENS

Agora mova o fuso para cima ou para baixo, mas remova o bloco padrao quando
vocé executar o movimento da maquina. (Um movimento de penetracao, com

incrementos é melhor aqui.)

Veja a figura abaixo.

MESA DA MAQUINA




SIEMENS

Determinagao
do
comprimento Verifique a distancia entre o eixo e o ponto de suporte até que o bloco padrdo se
da ferramenta encaixe perfeitamente sem qualquer peca. (Nao execute qualquer movimento da
correta maquina durante essa verificacdo.)

Veja a figura abaixo.

MESA DA MAQUINA




SIEMENS

Determinagao
do
comprimento Remova o bloco de marca¢do, mas sem mover o eixo Z, e use o softkey Set WO
da ferramenta para inserir o valor do comprimento do bloco padrdo no eixo Z. Se o seu bloco
correta padrao é de 100 mm de comprimento, sua entrada deve ser de Z100.

Veja a figura abaixo.

| % Iz
NG/ LIKS/DOKU/DIN_MILLING_1 SIEMENS X-0
% RESET
ucs Posi¢ao [mm] TES

X 0.000 °|T CuTTER_D10 o10.000| Y0

4 0:000 : &mam L150.68

nz 1 00082808 B | 0.088 mm/min  180%

¢ 0,600 © S1 o Bf| x-v-2-0
— [I;’Iestre 1] o 1 ﬁﬁ:ﬁ

Apagar
NPV ativos

<«
Uoltar

Facear
c/fresa

Def. Medir
X Tsm T Y1 e



Determinagao
do
comprimento
da ferramenta
correta

SIEMENS

Agora posicione sua sonda no fuso e mover a sonda para a posicao aproximada
onde o bloco padrao foi localizado. Com pequenos incrementos de alimentacgao,
mova na direcao Z até que o ponteiro de deflexdao esteja na posicao zero desejada.

Veja a figura abaixo.




SIEMENS

Determinagao
do Agora, use o softkey ¥ T4 e o softkey c;':ﬁ;g‘l‘ associado ao lado.
comprimento A P ' :
igura mostrada abaixo agora devera aparecer.
da ferramenta & & P
correta
M, \ ® s
NC/WKS/DOKU/DIN_MILLING_1 SI E M E NS Selecione
7 RESET ferramenta
LcS Posigéo [mm] TES _
LT CUTTER_D18 210.008
X oo == N
) - F 0.000
nz 100-03930 0000 mm/min 100% MM
c 0.600° IS1 o o2}
4654 Sl U 1o

Medigao: Comprim. Manual

T CUTTER_D1@
ST 1

Pto.de ref. Pega
2 000
Rjustar
7 comprim.
«

Uoltar

Facear
c/fresa




SIEMENS

Determinagao
d.o O valor Z indicado no WCS deve ser um valor positivo.
comprimento
da ferramenta Veja a figura abaix
correta

'M' —+ 160 ‘ 240513
UVl | Jog 14:49
NC/UWKS/DOKU/DIN_MILLING_1 SI E M E NS | fSeleciun;ﬁ
. RESET erramenta

0.000 T CUTTER D18
o4, D1
Y 0.000
HZ 100-0“?30 ; zggg mm/min 1uu%i
c 0.600° S1 o &
Jres4 E‘Iestre 1] " 18%.]

CUTTER_D18
ST 1

Pto.de ref. Pega
20

Rjustar
comprim.

«
Voltar

Facear
c/fresa

O ponto de referéncia é Workpiece e insira "0" em Z0.




SIEMENS

Determinagao
do A . Ajustar a .. /A
) Se vocé pressionar o softkey  comprim. , O Valor de Z no WCS é definido como "0" e
comprimento ¢ jados da ferramenta (comprimento) para a sonda mecanica armazenada na lista

da ferramenta de ferramentas.

correta . . .
Veja a figura abaixo.
Iml — 199‘ zu?i;g
LS g
H/C/;ESE{I-DOKU/DIH_MILLIHGJ SI EM ENS | fgfrlgﬂ';::a
v
ucs Posi¢ao [mm] TES
L T CUTTER_D18 Z10.680
é g'ggg &, D1 L150.80
) -F 0.008
HZ 1 000&?3° 0.008 mm/min  108%
¢ 0.000° S1 s X
= E’Iestre ] 1BIJ1‘Z[[.I

T CUTTER_D18
ST 1

Pto.de ref. Pega

20 8.008

Rjustar
comprim.

K«
Voltar

Facear
c/fresa

A primeira peca pode agora ser sondado na direcao de X, Y e Zcom a sonda
mecanica.



SIEMENS

Determinagao

do Depois de ter medido a sua primeira pe¢ca com a sonda mecanica e o Z0 definido na
comprimento superficie da peca, vocé pode medir as outras ferramentas (sem bloco padrio)
da ferramenta sobre a superficie da peca (se necessario, com o eixo de rotacao).
correta

Veja a figura abaixo.

Z0 sobre a superficie
da peca

MESA DA MAQUINA
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MODULO M571 MODULO M571: MODO DE OPERACAO "MDI".

Mostrar pagina 4 com o projetor.

“ A afirmacgdo central deste mddulo estd na se¢do do primeiro texto. As
fungbes Load/save MDI buffer (Carregar/salvar buffer do MDI) séo
opcionais.

Usando um exemplo, a diferengca entre uma entrada convencional de
MDI e uma entrada de ShopMill podem ser demonstrados "AO VIVO".
Uma mudanga de ferramenta através do MDI e em sequidaem T, S, M, é
realizada como um exemplo.

ma
M6 - Fuso RPM
1 Fung¢ao M do fuso
"331[ Outras funcoes M
H[ Desloc. pt. zero

Unid. medigao
Plano de usinagem
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MODULO M571 MODULO M571: MODO DE OPERACAO "MDI".

a O mesmo exemplo pode em seguida ser novamente utilizado para
armazenar novamente a ferramenta carregada.

TeS T B Dt

61 Fuso RPM
Funcao M do fuso

M3aq QOutras fungoes M

Unid. medigao
Plano de usinagem

OBIJETIVO:

Depois de concluir este mddulo, os participantes devem saber a funcionalidade do
modo MDI.
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MODULO M573

SIEMENS

MODULO M573: AREA DE OPERACAO "PARAMETRO"

Cutting edges

Vidarias bordas de corte significam que vdrios comprimentos e didmetros
podem ser atribuidas a uma ferramenta. As diferentes bordas de corte
sdo ativadas pela designa¢cdo D1-D9.

D1 é sempre é a borda de corte mais longa (veja figuras)

Fig. 1 Fig. 2

u S

D1 >
Examples for the flip chart

As duas figuras sdo bons exemplos para mostrar a utilizagdo das bordas
de corte. Fig. 1 é uma ferramenta de prensa de transferéncia e a Fig. 2 é
uma ferramenta para desbaste e acabamento.



MODULO M573

SIEMENS

MODULO M573: AREA DE OPERACAO "PARAMETRO"

Other data

Com fresa de facear do tipo 140, o raio externo e dngulo da ferramenta
devem ser especificado, quando, por exemplo, a fresa de facear com
limitagdo é necessdria com esta ferramenta. (Porque o controle calcula o
limite para o didmetro maior da ferramenta.) Se a fresa de facear for
executada sem limitagcdo, o menor di@metro é necessdrio, a fim de ser
capaz de executar completamente uma superficie definida.

r Dados adicionais - FACEMILL_D63 v
[ ]

Diametro exterior @ngulo ferramenta
2] 73.800 Angulo 45.000

Local Tipo Nome oo e — TR
10 & FACEMILL_D63 1 1 120600 63.060 672 ML

Esta mensagem de erro aparece quando jd ndo hd mais dados
especificados, mas a entrada é exigida pelo controle para calcular os
comandos de deslocamento corretos.

61276 Bloco 2: Didmetro externo da ferramenta necessario para restrigiies
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MODULO M573 MODULO M573: AREA DE OPERACAO "PARAMETRO"

ST
“ ST= ferramenta irmd, a designagdo antiga era DP= numero duplo.

Tip angle

Com a entrada do dngulo da ponta, a ponta da broca ja ndo tem de ser
calculada. (Ciclo de perfuragdo indaga sobre haste ou ponta.)
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MODULO M573 MODULO M573: AREA DE OPERACAO "PARAMETRO"

Online help

Se, por exemplo, vocé usar a ajuda ou a chave de informagdo na lista de
ferramentas, serdo fornecidas informagoes detalhadas sobre as
ferramentas, desgaste ou simbolos e seus significados.

Indice

Indice
alfabético
Procurar
= Tela
Simboles na lista de farramentas ~| _ cheia
Simbolo ,n‘ .si']niiiﬁdu i
Identificagdo | (W] , Soome.
Tipo de ferramenta. R — 1 e
Cruzvermeha X A farramanta esta bloqueada.
Triangula amarelo - Ponta 0 limite de pré-aviso foi alcangado. -
paabake | ] B
Tridngulo amarelo - Ponta | R ferramenta encontra—se em estado especial.
para cima |

Pasicione o cursor na ferramenta identificada. Um campo Tooltip informa P
! o P o 2| Terminar

uma breve descrigao, ajuda

ApOs a pesquisa, a ajuda online é fechada via o softkey Exit help.
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MODULO M573 MODULO M573: AREA DE OPERACAO "PARAMETRO"

Relembre os participantes sobre o modulo de principios geométricos.

O deslocamento ajustavel geralmente deve ser ajustado para zero porque
os deslocamentos ajustaveis G54-G57, etc também sdo transformados em
torno do valor de deslocamento ajustdvel. (Risco de colisdo)

Junto com os participantes, insira os valores em G54 na estagdo de
n simulacgéo, e aponte também o deslocamento ajustdvel e ajuste total que

resulta do G54 e o deslocamento ajustdvel. (Geralmente ndo faz parte do
curso bdsico.)

OBIJETIVO:

Depois de concluir este modulo, os participantes devem saber sobre a lista de
ferramentas com o desgaste da ferramenta, bem como a gestao de armazém de
ferramentas e os conceitos basicos de deslocamento de trabalhos.
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MODULO M575 MODULO M575: AREA DE OPERACAO "GERENCIAMENTO DE
ROGRAMA"

Properties

As propriedades do softkey também sdo usadas para renomear os
programas.

|E M 24.05.13
Jog 14:59

- = Programas pegas DIR 14.05.13 16:44:12
-~ B CIRCLE_FIT MPF B9 240513 14:43:36
CONTOUR_CALL Propriedades de  SHOPMILL.MPF 513 14:55:22

-~ COUNTOR " 5.13 09:36:42
FACEMILL EaninhodCH Bioaamaz(necas 513 08:51:30

~ B PALLET_EXAMP| Nome: 5.13  14:14:17

SUIUEL Criado:  sem informagdes! 08:05:4
B SUIVEL 13FacEs| Alterado: 13.85.13 B6:30:5 711 155407
1Subprogramas | Direitos: Executar| Chave de seguranca® [v|)512 11:32:09

-C1Pegas de trabalho Gravar | Chave de seguranca3 |v|[213 17:88:37

Listar | Chave de seguranca® |v|
Ler | Chave de seguranca® ||

Cancelar

CN/Programas pegas Livre: 2.2 MB
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MODULO M575 MODULO M575: AREA DE OPERACAO "GERENCIAMENTO DE
OGRAMA"

ShopMill Program
’ Um programa ShopMill é sempre do programa tipo MPF.

Shortcut keys

Este mddulo ja tem boas dicas e notas. A fungdo de controle especial sGo
as teclas de atalho fdceis de utilizar.

OBIJETIVO:

Depois de concluir este mddulo, os participantes devem saber a funcionalidade do
Programa de Gestao.




SIEMENS

MODULO M600 MODULO M600: NOCOES BASICAS DE PROGRAMACAO COM ShopMiill.

alteradas dentro de um programa. (Se, por exemplo, a dire¢do da
frisagem ou a distdncia de sequranca esta para ser alterada, isto é
possivel a qualquer momento.)

“ As configuragbes do cabe¢alho do programa também podem ser

Esta configuracdo permite, por exemplo, um programa intermindvel a ser
1 . . .. :

gravado muito facilmente para uma maquina com funcionamento de

palete. (Veja exemplo abaixo)

)| #
L
J0G

CN/MPF/PALLET_EXAMPLE 1
P Cabecalho programa Desloc. pt. zero G54 A
G H function for pallet changing the box belouwq

£E Executar "MPF/PALLET1"

G M function for pallet changing the box belowy

£2 Executar "MPF/PALLET2"

END Fim de programa
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MODULO M600 MODULO M600: NOCOES BASICAS DE PROGRAMACAO COM ShopMiill.

Com um novo deslocamento, ndo so os deslocamentos previamente
definidos sdo desmarcadas, mas também as transformagdes previamente
definidas, tais como rotacdo, escalamento e espelhamento.

Com um novo deslocamento, ndo so as rotagdes previamente definidos
sdo desmarcadas, mas também as transformag¢bes previamente
definidas, tais como rotac¢do, escalamento e espelhamento.

Com um novo deslocamento, ndo so as escalas previamente definidas sdo
desmarcadas, mas também as transformagoes previamente definidas,
tais como rotagdo, escalamento e espelhamento.

Se as transformacgdes sGo baseadas umas nas outras,
entdo Add offset (adicionar deslocamento), Add
rotation (adicionar rota¢do), Add mirroring
(adicionar espelhamento) ou Add scaling (adicionar
escalamento) devem ser usados.



MODULO M600

SIEMENS

MODULO M600: NOCOES BASICAS DE PROGRAMACAO COM ShopMiill.

Se o espelhamento é realizado em um eixo, e em sequida, por exemplo, a
direcdo de deslocamento do torno se altera para uma operagéo de fresagem.
(Corte para baixo se torna corte para cima.) Se o espelhamento é realizado
em dois eixos, a direcéo de deslocamento do torno é no sentido original
novamente. Uma outra maneira de manter a direcdo de fresamento para
contornos da mesma quando o espelhamento é realizado é a configuragéo no
Trajeto de fresagem para a frente/trds.

Neste exemplo, o contorno numero 1 é o contorno original e programado em
corte para baixo. O numero 2 seria entéio em até corte para cima, numero 3

novamente corte para e o numero 4 de novo em corte para cima.
Para tras. Para frente

Para frente Para tras.
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MODULO M600 MODULO M600: NOCOES BASICAS DE PROGRAMACAO COM ShopMiill.

Com um novo espelhamento, ndo so as escalas previamente definidas sGo
desmarcadas, mas também as transformagbes previamente definidas,
tais como rotagdo, escala e espelhamento.

A linha de comando no programa é
EXTCALL"CF_CARD:/VERSUCH.WPD/SCHRUPP1.SPF" Nesse exemplo,

n o programa SCHRUPP1.SPF também esta no CF_CARD no diretorio
VERSUCH.WPD. (A letra da unidade também pode ser especificada em
vez de CF_CARD).

de que o subprograma ndo tem ou tem o mesmo ponto zero indicado no

a Se um subprograma é chamado em um programa ShopMill, certifique-se
cabecalho do programa. (Risco de colisGo)

OBIJETIVO:

Depois de concluir este mddulo, os participantes devem ter no¢des basicas de
programacao em ShopMill.
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MODULO M615 MODULO M615: FRESAMENTO com ShopMill

O comportamento de alimentagdo dos ciclos é adaptado ao respectivo

“ método de usinagem por via dos simbolos de desbaste V' e de
acabamento VNV .

' O valor DXY é especificado na configuragéo bdsica no MM. Uma entrada
em % faz sentido aqui, porque o cdlculo da sobreposicéo é ajustado
automaticamente, dependendo do diGdmetro da ferramenta.

A Siemens usa a mesma segmentacdo de corte para todos os ciclos, isto é,
as forgas de corte sdo sempre constantes.

OBIJETIVO:

Depois de concluir este mddulo, os participantes devem estar aptos a programar
uma operacao de fresagem (ciclo de fresar caixas) em ShopMill.



MODULO M608

SIEMENS

MODULO M608: PERFURACAO com ShopMill.

Retraction position pattern

Se o RP estiver ativado para essa configuragdo, a retragdo também é
realizada para o plano de retragéo estabelecido no cabec¢alho do
programa entre as quatro posigcoes de perfuragéo. A fim de retratar
apenas a distdncia de seguranga entre as operagoes de perfuragdo,
simplesmente mude para otimizar na posicdo padréo de Retragdo.

Diameter and tip

O diédmetro e a ponta podem ser selecionados durante a centralizacdo.
Por esta razdo, o dngulo de ponta é consultado na lista de ferramentas.
(Também é preferivel trabalhar com o diGmetro aqui, porque o controle
calcula apenas a profundidade de penetragéo, dependendo do dngulo da

ponta.)




SIEMENS

MODULO M608 MODULO M608: PERFURACAO com ShopMill

Shank and tip

A haste ou a pontam pode ser selecionadas durante a perfuragdo Por
esta razdo, o dngulo de ponta é consultado na lista de ferramentas. (A
configuragdo que é mais util depende da tarefa.) No nosso exemplo, um
orificio de passagem é perfurado. A fim de trabalhar também aqui sem

cdlculo da ponta da broca, a haste da broca é simplesmente usada como
a quantidade de penetracdo.

A guia deve ser inserida na lista de ferramentas e no ciclo para o ciclo de

rosqueamento. Se a guia da barra de furar do TIPO 240 na lista de
G ferramenta ndo é idéntica a guia no ciclo de rosqueamento, uma
mensagem de erro é emitida. (O ShopMill verifica configuragdes

importantes em segundo plano, a fim de minimizar erros de
programacgado.)

OBIJETIVO:

Depois de concluir este modulo, os participantes devem ter conhecimento sobre a
programacao sequencial de uma operacao de perfuracao (centralizacdo, furacao,
rosqueamento) no ShopMill.
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MODULO M623 MODULO M623: FRESAMENTO DE CONTORNOS com ShopMiill.

Depois de ter o primeiro elemento de contorno definido e aceito com o
editor de contorno, o softkey é estendido pelos softkeys

Apagar elemento e Cancelar. Apagar

elemento
Apagar x
elemento Cancelar

Com erros de entrada, Apagar elemento pode ser usado para
remover blocos incorretos.

Se com erros de entrada vocé pressionar a tecla Cancelar sem
ter anteriormente pressionado Aceitar, todo o contorno de
entrada é anulado ou deletado.

N 1

Cancelar

«I

Aceitar
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MODULO M623 MODULO M623: FRESAMENTO DE CONTORNOS com ShopMiill.

Se o0 ABS é utilizado no campo da profundidade de penetragcdo, um sinal
negativo é necessdrio para a profundidade de penetragdo. No entanto, se

o INC é usado para a profundidade de penetracdo, ndo é necessdrio
qualquer sinal.

Dependendo do comprimento da borda de corte da ferramenta, o valor de
penetragcdo no DZ pode ser executado em uma agdo.

Ao inserir o circulo no exemplo, a coordenada no eixo Y foi calculada com

o calculador de contorno. (Uma boa oportunidade de experimentar
ambas as variantes.)
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MODULO M623 MODULO M623: FRESAMENTO DE CONTORNOS com ShopMill.

A sobreposicdo do DXY ndo deve ser superior a 50%, porque este ciclo de
fresagem ndo corta a caixa paralela ao eixo, mas paralela ao contorno.

OBIJETIVO:

Depois de concluir este mddulo, os participantes deverao ter conhecimento sobre a
programacao sequencial de uma peca complexa, com o auxilio de ciclos de
fresagem e varias definicdes de contorno em ShopMill.
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MODULO M639 MODULO M639: CIRCULO RETO com ShopMill

Um esbogo pequeno poderia ser feito neste flip chart para ilustrar a
posicdo do polo e os valores angulares.

Este tipo de programa é similar a programagdo DIN-ISO. O plano de
usinagem G17 e o chamado ponto zero G54-G57 séo feitos no cabecalho
do programa, mas isso é imediatamente seguido pela chamada da
ferramenta (dados de tecnologia) O raio da ferramenta de corrente deve
ser levado em consideragdo para o pré-posicionamento, de modo que a
peca de trabalho possa ser abordada livre de colisées.




SIEMENS

MODULO M639 MODULO M639: CIRCULO RETO com ShopMill

ndo tem nenhuma importdncia para a definigdo do contorno. Ou seja, o
sentido usado na programacéo decide o corte para baixo ou o corte para
cima. Em nosso exemplo de programag¢do isso resulta em corte para baixo
(G41).

G O sentido de rotagdo de usinagem (corte para baixo ou corte para cima)

O plano de retrocesso do cabegalho do programa e o sentido de rotagdo
da mdquina agora estdo sendo utilizados apenas em ciclos.

OBIJETIVO:

Depois de concluir este mddulo, os participantes devem ter no¢cdes programacao
de Circulo Reto em ShopMiill.



MODULO M604

SIEMENS

MODULO M604: NOCOES BASICAS de programagdo com
programGUIDE.

As telas de pardmetro nos ciclos tém a mesma estrutura que os ciclos
ShopMill. A diferen¢a na tela do ciclo é de que o plano de retra¢éo e a
distGncia de seguranca sdo definidos no ciclo. (No ShopMill estes dados
sdo armazenados no cabec¢alho do programa.) A ferramenta ndo é
designada na tela do ciclo.

Esta estrutura de programa geral deve ser usada como um modelo para a
programagdo subsequente.

Com a tecla Shift e Insert, o cursor pode ser usado para editar os
pardmetros sem abrir o ciclo, mas isso requer um bom conhecimento da
posicdo do parGmetro e seu significado.

CYCLE61(Uith Shift and Insert, cursor can be used to edit pa.ramata.
CYCLE61(1@0,1,1,0, -50, -50,50,50,1.5,55,0.1,0.1,31,0,1,10)1
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MODULO M604 MODULO M604: NOCOES BASICAS de programagdo com
programGUIDE.

branco entre os comandos de cddigo G com a barra de espaco. (Isso torna

a Como neste exemplo de programa, é muito util definir um espaco em
a leitura do programa muito mais fdcil.)

vdrias etapas de usinagem em blocos em programas mais longos. (Isso

G A funcdo do Bloco de construgéo é mais um destaque para combinar
melhora significativamente a visdo geral do programa)

Um outro exemplo com abertura e fechamento blocos pode ser
encontrado na pdgina 18.
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MODULO M604 MODULO M604: PRINCIPIOS de programagao com
programGUIDE.

Programas grandes criados externamente podem ser rapidamente
exibidos com a fungéo de Visualizacdo da produgdo de moldes.

A fungcdo Renumerar (ou geralmente numerar) deve ser usada em cada
a programa do programGUIDE. E muito util para encontrar blocos NC
defeituosos em programas grandes, porque o numero do bloco do bloco

com defeito é mostrado também na janela de mensagem para explicar a
falha.
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MODULO M604 MODULO M604: PRINCIPIOS de programagao com
programGUIDE.

A funcgdo Abrir um programa adicional (open further program) é util para
o programGUIDE porque subprogramas sdo frequentemente utilizados e
permitem uma passagem mais rdpida entre os programas abertos.

A funcgéo Branco (blank) é um componente importante de um programa
do programGUIDE, de forma que possiveis colisdes podem ser detectadas

em tempo util. Um outro destaque é a capacidade de definir diferentes
formas em branco.

OBIJETIVO:

Apods concluir todos os maddulos, todos os participantes devem conhecer o conceito
de criagao de programas de codigo G com o auxilio do programGUIDE.
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MODULO M559 MODULO M559: LOOPS, SALTOS, REPETICOES.

Este exemplo pode ser demonstrado com o flip chart.

v~ START1:

Por exemplo, existe um contorno entre as duas marcas.
END1:

Poderia haver maior profundidade aqui na diregao Z.
<— REPEAT START1 END1

 ——

O contorno é agora repetido entre as marcas START1 e END1 e o
programa continuou apds a instru¢ao REPEAT START1 END1.




SIEMENS

MODULO M559 MODULO M559: LOOPS, SALTOS, REPETICOES.

' Este exemplo pode ser demonstrado com o flip chart.

START1:

Poderia haver um incremento na profundidade aqui na direcao Z.
Existe também um contorno entre as duas marcas.
END1.:.

REPEAT START1 END1

O contorno é agora repetido entre as marcas START1 e END1 eo
programa continuou apods a instru¢ao REPEAT START1 END1




SIEMENS

MODULO M559 MODULO M559: LOOPS, SALTOS, REPETICOES.

’ Este exemplo pode ser demonstrado com o flip chart.

R1=2; profundidade na dire¢ao Z
START1:

Poderia haver maior profundidade na direcao Z 7=-R1 (2 mm).
Existe também um contorno entre as duas marcas e a adicao do parametro
(R1)

R1=R1+2
END1: REPEAT START1 END1

O contorno é agora repetido entre as marcas START1 e END1  ea
profundidade na direcao Z aumenta a cada 2mm em cada ciclo. O
programa tem continuacao apods a instrucao REPEAT START1 END1
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MODULO M559 MODULO M559: LOOPS, SALTOS, REPETICOES.

Em instrugbes de salto com GOTOB e GOTOF, um numero de bloco nédo é
recomendado como destino de salto, como usado no exemplo (N100),
porque o destino do salto poderia ser em outro bloco NC apds a
renumeragado.

Instrug¢des de salto muitas vezes sGo também associadas as condigbes.
(Veja o exemplo na préxima pdgina.)
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MODULO M559 MODULO M559: LOOPS, SALTOS, REPETICOES.

R1=2; profundidade na dire¢ao Z

START1: Poderia haver maior profundidade na direcao Z 7Z=-R1 (2 mm).
Existe também um contorno entre as duas marcas e a adicao do parametro
(R1)

R1=R1+2 IF R1 <8 GOTOB START1

IF R1 == 8 GOTOB START1

O contorno é agora repetido entre as marcas START1 até agora a
profundidade na direcao Z alcangcou 8 mm. O programa continua quando a
profundidade de penetracao for atingida.

OBIJETIVO:

Depois de concluir este mddulo, os participantes deverao ter conhecimento sobre
fresagem, saltos e repeticoes.
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MODULO M616 MODULO M616: FRESAGEM com programGUIDE.

O comportamento de alimentagdo dos ciclos é adaptado ao respectivo

“ método de usinagem por via dos simbolos de desbaste \/\/\/ e de
acabamento V.

' O valor DXY é especificado na configuragéo bdsica no MM. Uma entrada
em % faz sentido aqui, porque o cdlculo da sobreposicéo é ajustado
automaticamente, dependendo do diGdmetro da ferramenta.

A Siemens usa a mesma segmentacdo de corte para todos os ciclos, isto é,
as forgas de corte sdo sempre constantes.

OBIJETIVO:

Depois de concluir este mddulo, os participantes devem estar aptos a programar
uma operacao de fresagem (ciclo de fresar caixas) em ShopMill.
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MODULO M609 MODULO M609: FRESAGEM com programGUIDE.

Posigdo de rotagdo

G Em contraste com um programa ShopMill, a posi¢cdo de retragéo é
definida em cada ciclo. As configura¢ées globais como no cabegalho do
programa para ShopMill podem ser definidas individualmente aqui.

Diameter and tip

O diédmetro e a ponta podem ser selecionados durante a centraliza¢do.
Por esta razdo, o dngulo de ponta é consultado na lista de ferramentas.
(Também é preferivel trabalhar com o diGmetro aqui, porque o controle
calcula apenas a profundidade de penetragdo, dependendo do dngulo da
ponta.)

G Positions

A posicdo pode também ser criada através do padrdo de posicéo (grid).
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MODULO M609 MODULO M609: FRESAGEM com programGUIDE.

MCALL

O MCALL é usado para desligar o ciclo anterior que foi ativado com o
MCALL Modal.

Shank and tip

A haste ou a ponta podem ser selecionadas durante a perfuragdo Por
esta razdo, o dngulo de ponta é consultado na lista de ferramentas. (A
configuragdo que é mais util depende da tarefa.) No nosso exemplo, um
orificio de passagem é perfurado. A fim de trabalhar também aqui sem
cdlculo da ponta da broca, a haste da broca é simplesmente usada para o
cdlculo.
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MODULO M609 MODULO M609: FRESAGEM com programGUIDE.

6 A guia deve ser inserida na lista de ferramentas e no ciclo para o ciclo de
rosqueamento. Se a guia da barra de furar do TIPO 240 na lista de
ferramenta ndo é idéntica a guia no ciclo de rosqueamento, uma
mensagem de erro é emitida. (O ShopMill verifica configuragdes
importantes em segundo plano, a fim de minimizar erros de
programagdo.)

OBIJETIVO:

Depois de concluir este modulo, os participantes devem ter conhecimento sobre a
tecnologia de perfuracao em ShopMill com o programGUIDE.




SIEMENS

MODULO M624 MODULO M624: FRESAMENTO DE CONTORNO com
programGUIDE.

O contorno FORMPLATTE_AUSSEN é atribuido a estratégia de usinagem
com o Ciclo de fresagem da trajetoria. O contorno real é definido apenas
no final do programa apds o M30, por conseguinte, esta operagéo de

“ maquinamento ndo pode ser simulada imediatamente. De forma a ser
capaz de testar uma simulagéo imediatamente, os contornos devem ser
primeiramente definidos apds o M30 e, em seguida, entre o programa
entre o inicio e oM30 programado com ciclos de fresagem.

. Dependendo do comprimento da borda de corte da ferramenta, o valor de
penetragdo no DZ pode ser executado em uma agdo.

A sobreposigcdo do DXY ndo deve ser superior a 50%, porque este ciclo de
fresagem ndo corta a caixa paralela ao eixo, mas paralela ao contorno.
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MODULO M624 MODULO M624: FRESAMENTO DE CONTORNO com
programGUIDE.

Depois de ter o primeiro elemento de contorno definido e aceito com o
editor de contorno, o softkey é estendido pelos softkeys Apagar elemento

e Cancelar.
Apagar
Apagar x elemento
elemento Cancelar I
—e—
Com erros de entrada, Delete element (“Apagar elemento”) —
pode ser usado para remover blocos incorretos. :
. : L 1
Se com erros de entrada vocé pressionar a tecla Cancelar sem R
: . . "
ter anteriormente pressionado Aceitar, todo o contorno de L
entrada é anulado ou deletado. I
L 1
L 1
X

Cancelar

«I

Aceitar



SIEMENS

MODULO M624

MODULO M624: FRESAMENTO DE CONTORNO com
programGUIDE.

Os quatro contornos individuais apds o M30 poderiam também ser
programados separadamente como quatro subprogramas; a unica
diferenca no programa principal seria a selecdo do Subprograma com a
tecla Select na chamada de contorno, /0 lugar do nome dé Contorno.

Chamada de contorno

Chamada de contorno

Nome do cont. Subprograma
CON FORMPLATE PRG FORMPLATE

OBIJETIVO:

Depois de concluir este modulo, os participantes deverao ter conhecimento sobre a
programacao de uma peca complexa, com o auxilio de ciclos de fresagem e varias
definicdes de contorno em ShopMill com o programGUIDE.




MODULO M572

SIEMENS

MODULO M572: MODO DE OPERACAO "AUTO"

Overstore

A velocidade de rotacdo e a velocidade de avango do programa ativo podem
ser alteradas, por exemplo, com esta fung¢do. No entanto, estas altera¢oes
ndo sGo armazenados no programa, isto é, se as mudangas de produzir
melhores resultados, elas tém de ser modificadas no programa.

PRT

Esta funcdo pode ser usada para verificar, por exemplo, se uma grande peca
de trabalho pode ser maquinada na drea de trabalho, depois de definir o
ponto zero, porque os comutadores de limite de software também sdo
verificadas durante os movimentos simulados. Ou seja, a peca de trabalho
ainda pode ser movida antes da maquinagem efetiva ser iniciada. (Esta
funcdo deve ser desligada novamente apds o teste de programa).

RGO

Uma boa fungéo para os operadores, por exemplo, para reduzir a usinagem
de pecas unicas ou reduzir a velocidade de avanco rdpido quando se tratar
de pecas caras. (Esta funcdo também é util para mdquinas de treinamento
com altas velocidades de avanco rdpido).
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MODULO M572 MODULO M572: MODO DE OPERACAO "AUTO"

A funcéo mais rdpida e fdacil para comegar em um ponto de interrupgéo e
continuar o programa. (O programa é calculado até o ponto de
interrupg¢do.)

Existem 4 niveis de programa:
“ 1. Programa principal - 2. Subprograma - 3. Ciclo - 4. Padrdo de posicéo

OBIJETIVO:

Depois de concluir este modulo, os participantes devem ter conhecimento sobre as
opc¢des de selecao e funcionamento da area de operacao da "Maquina"” no modo
n n

AUTO".



SIEMENS

MODULO M560 MODULO M560: espelhamento, deslocamento, rotag¢do e
escalamento.

G "TRANS", "ATRANS"
Com um novo deslocamento, ndo so os deslocamentos previamente
definidos sdo desmarcadas, mas também as transformagdes previamente

definidas, tais como rota¢do, escala e espelhamento.

G "ROT", "AROT"
Com um novo deslocamento, néo so as rotacodes previamente definidos
sdo desmarcadas, mas também as transformacdes previamente
definidas, tais como rotagdo, escala e espelhamento.

Se transformacobes sdo baseadas umas nas outras,
ATRANS, AROT, AMIRROR ASCALE ou devem ser
usados.
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MODULO M560 MODULO M560: espelhamento, deslocamento, rotag¢do e escala.

MIRROR, AMIRROR

G Se o espelhamento é realizado em um eixo, e em sequida, por exemplo, a
direcdo de deslocamento do torno se altera para uma operagéo de fresagem.
(Corte para baixo se torna corte para cima.) Se o espelhamento é realizado
em dois eixos, a dire¢do de deslocamento do torno é no sentido original
novamente. Uma outra maneira de manter a direcdo de fresamento para
contornos da mesma quando o espelhamento é realizado é a configuragéo no
Trajeto de fresagem para a frente/tras.

Neste exemplo, o contorno numero 1 é o contorno original e programado em
corte para baixo. O numero 2 seria entéo em até corte para cima, numero 3
novamente corte para e o numero 4 de novo em corte para cima.

Para tras. Para frente

Para frente Para tras.



SIEMENS

MODULO M560 MODULO M560: espelhamento, deslocamento, rotac¢do e escala.

Com um novo deslocamento, ndo so as escalas previamente definidas sGo
desmarcadas, mas também as transformacgdes previamente definidas,
tais como rotacgdo, escala e espelhamento.

OBIJETIVO:

Depois de concluir este mddulo, os participantes devem conhecer as instrucdes de
movimento, rotacao, espelhamento e quadro de escala.




SIEMENS
.~ oswmépuos

MODULO M700 MODULO M700: Desenhos para o exemplo de programacao.

plate_1seria um bom exemplo de desenho. O escalamento pode ser
praticado aqui. A posi¢cdo da caixa pode ser programada primeiramente
com o padrdo de posi¢Gio, em seguida, copie o programa e programe as
posig¢des individuais das caixas através do movimento(trans).

. Para praticar o ultimo tdpico do Modulo M560 juntos, o Guide

Como exercicios adicionais para rotacgédo (rot), o Flange desenho com trés
caixas de contorno é interessante. O fresamento de cavidade nos cantos,
também pode ser programado com o espelhamento.

O ultimo exercicio neste modulo (Kidney-shaped Plate) é um bom
exemplo para a calculadora de contornos e para o espelhamento (mirror).

OBIJETIVO:

Esperamos que as orientacdes ajudem com o treinamento.
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