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Ecra do ND 780

Visualizacdo do ecrd ND 780, ao definir informacdo normal
disponibilizada.

D:01 F:1 |A: Ol 0:001 WM | 4- [FNI 5| DEFIN.
Ponto de referéncia

Ferramentas 0 000 REF x
Taxa de alimentacéo - |
Cronémetro

Unidade de medida 0 0 0 0 Y
Valor real -

Disténcia a percorrer

Indicador de pagina 0 0 0 z
Definir/Repor a zeros -

Etiqueta de eixo

Simbolo Ref AJUDA | [FERRAMENTR|| & DEFINIR

) A ZERD
Funcdes de teclas de software
Auxiliar de posicionamento grafico
Area de visualizacao

Painel frontal ND 780

Visualizagdo das teclas de definicdo do painel frontal ND 780 e

funcionalidades. HIEIDENHAN g
Teclas de eixo (3)- X, Y, & Z 22
Teclas de entrada numéricas (. :
Tecla ENTER, confirmar entrada e seleccionar campo de entrada O
Tecla de LIMPEZA ] @goo
Teclas de SETA [EnTER
TECLAS DE FUNCAO que variam dependendo do ecra B
apresentado ) (N I I | . [EE’IE‘ &
Luz de funcionamento -

Ecré de visualizagao
Pegas



Entrada principal de energia

Painel posterior do ND 780
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Introducao

Versao do software
A verséo do software é indicada no ecra inicial de arranque.

O Manual do Utilizador abrange as funcdes do ND 780 para

@ as aplicacoes de fresagem e torneamento. As
informacodes de funcionamento estao distribuidas em trés
seccoes: Operacoes Gerais, Operagoes especificas de
fresagem e Operacdes especificas de torneamento.

ND 780
Disponibilidade do eixo de DRO.
trés eixos. O ND 780 DRO de 3 eixos ¢ utilizado neste

manual como referéncia de imagem e descricao das
teclas de funcéo.

@ O ND 780 DRO esta disponivel apenas num formulario de

Simbolos incluidos nas Notas

Cada nota é marcada com um simbolo localizado a esquerda, que
indica ao operador o tipo e/ou potencial importancia da nota.

Informacao geral

@

por exemplo, sobre o comportamento do ND 780.

Aviso Consulte os documentos associados

&)

Quando, por exemplo, é necessdria uma ferramenta
especial para efectuar uma funcéo.

Atencao - Risco de choque eléctrico ou de danos.
Quando se abre um invélucro.

Diferente
@ Por exemplo, de maquina para maquina.

Ref. Manual
% Por exemplo, consulte um manual diferente.

Introducao



Introducao

Tipos de letra do ND 780

O gréfico abaixo mostra a forma como as diferentes varidveis (teclas
de software, teclas de hardware) sdo representadas no texto deste
manual:

Teclas de funcao - Tecla de funcdo CONFIGURACAO

Teclas de hardware - Tecla de hardware ENTER



Codigo secreto dos parametros de leitura

Deve introduzir-se um cédigo secreto antes de se definir e modificar
os parametros de instalacdo da maquina. Este procedimento evitara
ajustes acidentais nos parametros de configuracao da instalagao.

AN IMPORTANTE!
O cdédigo secreto é 95148.
Acesso as Operacoes de parametrizacao da

magquina

Consulte, igualmente, a seccao de Configuragao de instalagao Ver
"Parametros de configuracdo de instalacdo" na pagina 95.

CONFIGUR. Inicie premindo a tecla de funcdo CONFIGURACAO.

Prima a tecla de funcdo CONFIGURACAO DA INSTALACAO.

Prima os numeros do cédigo de passos 95148 usando o teclado
numeéerico.

Prima a tecla ENTER
ENTER‘

A leitura esté preparada para as operacoes de definicdo de parametros
da méaquina

IMPORTANTE!
Os supervisores poderao pretender remover esta pagina do

Manual de Referéncia depois de configurarem o sistema de
leitura. Guarde em local seguro para utilizacdo futura.

ND 780

Codigo secreto dos parametros de leitura
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I - 1 Nocoes basicas sobre
posicionamento

Pontos de referéncia

O desenho da peca de trabalho identifica um determinado ponto da
mesma (geralmente um canto) como o ponto de referéncia absoluto
e talvez um ou mais pontos diferentes como pontos de referéncia
relativos.

O procedimento de definicdo do ponto de referéncia estabelece estes
pontos como a origem dos sistemas de coordenadas absoluto e
relativo. A peca de trabalho, alinhada com os eixos da méaquina, é
deslocada para uma determinada posicéo relativamente a ferramenta
€ 0 visor € colocado em zero ou noutro valor adequado (por exemplo,
para compensar o raio da ferramenta).

Posicao real, posicao nominal e distancia a
percorrer

A posicao da ferramenta em qualguer dado momento designa-se
posicao real enquanto que a posicéo para a qual se pretende deslocar
a ferramenta é designada por posicao nominal. A distancia existente
entre a posicdo nominal e a posicao real é designada distancia a
percorrer.

16
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Posicoes absolutas da peca de trabalho

Cada posicao da peca de trabalho possui uma identificagao Unica
através das respectivas coordenadas absolutas.

Coordenadas absolutas da posicao

X =20 mm
Y =10 mm
Z=15mm

Quando estiver a perfurar ou a fresar uma peca de trabalho de acordo
com o respectivo desenho com coordenadas absolutas, estara a
deslocar a ferramenta segundo o valor das coordenadas.

Posicoes incrementais da peca de trabalho

Uma posicdo pode também ser referenciada segundo a posigao
nominal anterior. Neste caso, o ponto de referéncia relativo sera
sempre a Ultima posicao nominal. Essas coordenadas sdo designadas
coordenadas incrementais (incremento = aumento). Sdo também
chamadas de dimensodes incrementais ou em cadeia (uma vez que as
posicoes sdo definidas como uma cadeia de dimensodes). As
coordenadas incrementais possuem o prefixo I.

Exemplo: Coordenadas incrementais da posicdo 2 referenciadas
segundo a posicao

Coordenadas absolutas da posicao

X =20 mm
Y =10 mm
Z=15mm

Coordenadas incrementais da posicdo

IX=10 mm
IY =10 mm
IZ=-15mm

Se estiver a perfurar ou a fresar uma peca de trabalho de acordo com
um desenho com coordenadas incrementais, estara a deslocar a
ferramenta segundo o valor das coordenadas.

ND 780
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Eixo de referéncia de angulo nulo

O eixo de referéncia de angulo nulo é a posicdo de grau 0. E definido
como um dos dois eixos do plano de rotacédo. A tabela seguinte define
o angulo nulo em que a posicdo do angulo é zero para os trés planos
possiveis de rotacao.

Para posicdes angulares, sdo definidos os seguintes eixos de
referéncia:

Plano Eixo de referéncia de angulo nulo
XY +X
YZ +Y
ZX +Z

A direccéao positiva de rotacao € no sentido contrario ao dos ponteiros
do relégio no caso do plano de trabalho estar a ser visto na direccao
negativa do eixo da ferramenta.

Exemplo: Angulo no plano de trabalho X /Y

Angulo Corresponde a...
+ 45° ... bissectrizentre +X e +Y
+/- 180° ... eixo X negativo
-270° ... eixo Y positivo

Codificadores de posicao

Os codificadores de retorno de posicao convertem o movimento dos
eixos da maquina em sinais eléctricos. O ND 780 avalia
constantemente estes sinais e calcula as posicdes reais dos eixos da
maquina, que mostra como valor numeérico no ecra.

Se houver uma quebra no fornecimento de energia, a posicao
calculada deixara de corresponder a posicédo real. Quando o
fornecimento energético é reposto, é possivel restabelecer esta
relacdo com o auxilio de marcas de referéncia nos codificadores de
posicao e da funcionalidade de avaliagdo de marca de referéncia do
ND 780 (REF).

18
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Marcas de referéncia do codificador

Os codificadores contém normalmente uma ou mais marcas de
referéncia que a funcionalidade de avaliacdo de Marca de Referéncia
do ND 780 utiliza para restabelecer posicoes de ponto de referncia
apds uma quebra do fornecimento de energia. Existem duas opcoes
principais disponiveis para marcas de referéncia: fixa ou codificada por
distancia.

Os codificadores com marcas de referéncia codificadas por
distancia separam as marcas através de um padrdo de codificacdo
especifico, que permite que o ND 780 utilize quaisquer dois pares de
marcas ao longo da extensédo do codificador para restabelecer os
pontos de referéncia anteriores. Esta configuracao significa que,
quando o ND 780 é ligado novamente, o operador tera de percorrer
uma distancia muito pequena, em qualquer parte ao longo do
codificador, para restabelecer os pontos de referéncia.

Os codificadores com marcas de referéncia fixas possuem uma ou
mais marcas em intervalos fixos. Para restabelecer os pontos de
referéncia correctamente, € necessario que, durante a rotina de
avaliacdo de marca de referéncia, se utilize exactamente a mesma
marca de referéncia usada quando o ponto de referéncia foi
estabelecido pela primeira vez.

restaurados de um ciclo de poténcia para o seguinte, se as
marcas de referéncia nao tiverem sido atravessadas antes
de os pontos de referéncia serem definidos.

@ Os pontos de referéncia estabelecidos ndo podem ser

ND 780
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| - 2 Operacoes gerais do ND 780

Esquema do ecra

Simbolos da barra de estado:
Ponto de referéncia D:01 F:1 [A: 01 0:001 WM | J- FN| &7 | DEFIH.

Ferramenta

Taxa de alimentacéo 0 000 REF x
Cronémetro

Unidade de medida

Valor real 0 000 Y
Distancia a percorrer

Indicador de péagina

Definir/Repor a zeros 0 0 0 0 z

Etiquetas de eixo [ |
Simbolo de referéncia DEFINIR
Etiquetas de tecla de funcao AJUDR | FERRAMENTA E ZERD
Area de visualizacdo

Auxiliar de posicionamento gréafico (apenas no modo distancia a
percorrer)

A leitura ND 780 disponibiliza caracteristicas especificas da aplicacéo
que permite a maior produtividade das ferramentas manuais
da maquina.

Barra de estado - Apresenta as seguintes informacgodes actuais: o
ponto de referéncia; a ferramenta; a taxa de alimentacéo; o tempo
do crondmetro; a unidade de medida; o estado da distancia a
percorrer (incremental) ou o valor real (absoluto); o indicador de
pagina e a definicdo/reposicéo a zeros. Ver Configuracdo de Tarefas
para obter mais informacgdes sobre a configuragdo dos pardametros
da barra de estado.

Area de visualizacao - Indica a posicao actual de cada eixo.
Apresenta também os formularios, os campos, as caixas de
instrugdes, as mensagens de erro e 0s topicos de ajuda .

Etiquetas de eixo - Indica o eixo para a tecla de eixo
correspondente .

Simbolos Ref - Indica o estado actual da marca de referéncia .

Etiquetas de tecla de funcao - Indica as diferentes fungdes de
fresagem ou torneamento.

20 | Instrucées de funcionamento @



Navegacao geral

Utilizar o teclado para introduzir valores numéricos em cada campo.

A tecla ENTER confirma a entrada de dados num campo e
proporciona o regresso ao ecra anterior.

Prima a tecla C para limpar entradas e mensagens de erro ou
regressar ao ecra anterior. Uma excepgao. A "Tabela de
compensacao de erro néo linear" usa a tecla C para guardar a entrada
de dados.

As etiquetas de TECLA DE FUNCAO mostram as diferentes
funcdes de fresagem e torneamento. Estas fungdes sdo
seleccionadas premindo a tecla de fungao correspondente,
localizada directamente por baixo de cada etiqueta de tecla de
funcéo. Existem 3 péginas de funcdes de teclas de fungao que
podem ser seleccionadas. Estas sdo acedidas utilizando as teclas
ESQUERDA/DIREITA conforme indicado abaixo.

As teclas de seta ESQUERDA/DIREITA fazem o percurso pelas
paginas 1 a 3 das fungdes seleccionadas por tecla de funcdo. A
pagina actual ficard destacada na barra de estado no topo do ecra.

Utilize as teclas de seta PARA CIMA/PARA BAIXO para se deslocar
entre os campos de um formulario e entre as caixas de listas de um
menu. A orientacéo do cursor é feita de tal forma que, ao chegar ao
fim do menu, voltard ao topo do mesmo.

Perspectiva Geral

Auxiliar de posicionamento grafico
Ao passar para a visualizacdo de valor zero (no modo Distancia a

Percorer), o ND 780 apresenta um auxiliar de posicionamento grafico.

O ND 780 apresenta o referido auxiliar dentro de um rectangulo
estreito por baixo do eixo activo no momento. As duas marcas
triangulares no centro do rectangulo representam a posicdo nominal.

Um gquadrado pequeno representa o cursor do eixo. Surge uma seta
no quadrado que indica a direcgao, enquanto que 0 eixo se move para
ou afasta da posicado nominal. De notar que o quadrado sé comega a
deslocar-se quando o cursor do eixo esta perto da posicdo nominal.
Configurar o auxiliar de posicionamento grafico, ver pagina 30 em
Configuracéo de Tarefas.

ND 780
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Ecra de Ajuda

As instrugdes de funcionamento incluidas nestes tépicos fornecem
informacao e assisténcia em qualquer situacao.

Para chamar as instrugdes de funcionamento:

Prima a tecla de funcdo AJUDA.
Serd visualizada informacéo relevante para a actual operacéo.

Utilize as teclas de seta PARA CIMA/PARA BAIXO no caso de a
explicacdo estar distribuida por mais de uma pagina de ecra.

Para visualizar informacéo sobre outro topico:

Prima a tecla de funcao LISTA DE TOPICOS.

Prima as teclas de seta PARA CIMA/PARA BAIXO para percorrer o
indice remissivo.

Prima a tecla ENTER para seleccionar o item que pretende.
Para sair das instrugdes de funcionamento:

Prima a tecla C.

22

D:01 F:1 [A: 01 0:000 WM | & 5=

TOPICOS DA AJUDA

2.1 Primeiro arrangue
2.2k++ Avaliagio da marca de referéncia
221 Harcas de referéncia
31 Repor um eixo
3.2 Definir ponto referéncia (Fresagem)
321 Usar o Indicador de Aresta
3211 Aresta

UER PAGINA PAGINA

TGPICO || PARA CIMA ||PARA BAIXO
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Formularios de introducao de dados

A informagao necessaria para diferentes fungdes de funcionamento e
parametros de configuracao é introduzida através do formulario de
introdugao de dados. Estes formulérios surgirdo apés terem sido
seleccionadas as funcionalidades que necessitam de qualquer
informacao adicional. Cada formulério fornece campos especificos
para introdugao da informacédo necessaria.

Para que possam tornar-se efectivas, as alteragcbes devem ser
confirmadas premindo a tecla ENTER. Se nédo desejar guardar as
alteracoes, prima a tecla C para voltar ao ecra anterior sem guardar as
alteragdes. Em alguns casos, como a Tabela de ferramentas, a tecla C
€ usada em vez da tecla ENTER.

Mensagens da caixa de instrucoes

Sempre que um Menu ou Formulario estiver aberto, abrir-se-4
imediatamente a direita do mesmo uma caixa de instrugoes. Esta
caixa de mensagens dara informacgdes sobre a funcéo escolhida e
apresentaréa instrucoes para as opgdes disponiveis.

Mensagens de erro

Se ocorrer um erro enquanto estiver a trabalhar com o ND 780, surgira
a mensagem no visor fornecendo uma explicacdo sobre a origem do
erro. Ver "Mensagens de erro" na pagina 121

Para limpar a mensagem de erro:

Prima a tecla C.

: Mensagem de erro importante: Interrupcoes nao activas.

Se esta mensagem for recebida:

Desligue o ND 780.
Aguarde cerca de 10 segundos e depois ligue o ND 780.

A mensagem de erro sera eliminada, sendo possivel retomar a
operagao normal.

ND 780
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Ligacao

Ligue a corrente (localizada na parte posterior). Sera
visualizado o ecra inicial (ver figura & direita). Este
ecra so6 aparecera na primeira vez que a unidade é
ligada. Os passos seguintes podem ja ter sido
efectuados pelo programa de instalagao.

Seleccione o idioma adequado premindo a tecla de
funcéo IDIOMA.

Escolha a aplicacdo de FRESAGEM ou
TORNEAMENTO. A tecla de fungao de aplicacao
FRESAGEM/TORNEAMENTO permite alternar
entre estas duas definicdes.

Em seguida, seleccione o niumero de eixos
necesséario. Quando terminar, prima a tecla de
harware ENTER .

Se necessario, a aplicacdo DRO pode ser alterada
mais tarde na Configuracao de Instalagdo em
Definicoées do Contador.

O ND 780 esté agora pronto para os restantes requisitos de
configuragao. Esta agora no modo de operagao "Absoluto”. Cada eixo
activo tera, junto de si, um sinal intermitente de “"REF". A seccao
seguinte, "Avaliacao de Marca de Referéncia", descreve a
configuragao desta funcionalidade.

Avaliacao da marca de referéncia

A funcionalidade de avaliagdo da marca de referéncia do ND 780
restabelece automaticamente a relacao entre as posicoes do cursor
do eixo e os valores apresentados definidos por Ultimo ao definir o
ponto de referéncia.

Se o codificador do eixo possuir marcas de referéncia, o indicador
"REFE" ficard intermitente. Apds ter atravessado as marcas de
referéncia, o indicador deixara de piscar e passaréa para a indicagdo REF
fixa.

Trabalhar sem avaliacao da marca de referéncia

Podera também utilizar o ND 780 sem atravessar as marcas de
referéncia. Prima a tecla de funcdo SEM REF para sair da rotina de
avaliagcdo de marca de referéncia e continuar.
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Poderé ainda atravessar as marcas de referéncia mais tarde, caso seja
necessario definir pontos de referéncia que possam ser
restabelecidos apds uma quebra no fornecimento de energia. Prima a
tecla de funcdo ACTIVAR REF para activar a rotina de avaliacdo da
marca de referéncia.

referéncia, entdo o indicador REF ndo sera mostrado e os
pontos de referéncia perder-se-do assim que o
fornecimento de energia for desligado.

@ Se um codificador for configurado sem marcas de

ND 780

25

do ND 780

oes gerais

~

| - 2 Operac



do ND 780

oes gerais

~

| - 2 Operacg

Funcao ACTIVAR/DESACTIVAR REF

A tecla de funcéo para alternar entre ACTIVAR/DESACTIVAR,
presente durante a rotina de Avaliacdo da Marca de Referéncia,
permite ao operador seleccionar uma determinada marca de
referéncia num codificador. Isto é importante quando se utilizam
codificadores com Marcas de Referéncia fixas. Quando se prime a
tecla de funcdo DESACTIVAR REF, faz-se uma pausa na rotina de
avaliacdo e quaisquer marcas de referéncia que sejam atravessadas
durante o movimento do codificador sdo ignoradas. Quando a tecla de
funcdo ACTIVAR REF é premida novamente, a rotina de avaliagéo volta
a ficar activa e a marca de referéncia atravessada seguinte sera
seleccionada.

Uma vez estabelecidas as marcas de referéncia para todos os eixos
pretendidos, prima a tecla de fungdo NO REF para cancelar a rotina.
N&o € necessaério atravessar as marcas de referéncia de todos os
codificadores, mas apenas as dos que necessita. Se todas as marcas
de referéncia tiverem sido encontradas, o ND 780 regressara
automaticamente ao ecréa de visualizagdo DRO.

armazena os pontos de referéncia. Isto significa que nao
sera possivel restabelecer a relagao entre as posicoes do
cursor do eixo e os valores visualizados apés uma quebra
de fornecimento de energia (desligar).

@ Se ndo atravessar as marcas de referéncia, o ND 780 nao

Para a ligacdo didria; ligue o fornecimento de energia
@ e prima qualquer tecla.

Atravesse as marcas de referéncia (em qualquer
ordem).

METODO ALTERNATIVO

DESACTIVAR|  Prima a tecla de funcdo DESACTIVAR REF e
REF atravesse as marcas de referéncia.
ACTIVAR Desloque o codificador para a marca de referéncia
REF fixa pretendida. Prima a tecla de funcdo ACTIVAR REF

e atravesse a marca de referéncia.

METODO ALTERNATIVO

SEM Nao atravesse as marcas de referéncia e prima a

REF tecla de funcdo SEM REF. Nota: Neste caso, a relagao
entre a posicao do cursor do eixo e o valor visualizado
perder-se-4 apos uma quebra no fornecimetno de
energia.
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Modos de funcionamento

O ND 780 possui dois modos de funcionamento Valor Real e
Distancia a Percorrer. O modo Operacbes de Valor Real apresenta
sempre a posicao real actual da ferramenta, relativa ao ponto de
referéncia activo. Com este modo, todos os movimentos séo feitos
percorrendo as opdes até que a visualizacdo corresponda a posicao
nominal necessaria. A funcionalidade Distancia a Percorrer permite-lhe
a aproximagao a posicdes nominais passando, simplesmente, para um
valor de visualizagdo zero. Quando trabalhar no modo Disténcia a
Percorrer, é possivel introduzir coordenadas nominais como
dimensobes absolutas ou incrementais.

Enquanto estiver no modo Valor Real, € se o ND 780 estiver
configurado para aplicagdes de fresagem, apenas os afastamentos do
comprimento da ferramenta estarao activos. Tanto o raio como os
afastamentos do comprimento sdo utilizados no modo Distéancia a
Percorrer para calcular a quantidade de "distancia a percorrer"
necessaria para conseguir a posicdo nominal pretendida relativamente
a aresta da ferramenta que ird efectuar o corte.

Se o ND 780 estiver configurado para um torno mecéanico, todos os
afastamentos de ferramenta serédo utilizados nos modos Valor Real e
Distancia a Percorrer.

Prima a tecla de funcdo VALOR REAL/DISTANCIA A PERCORRER
para alternar entre estes dois modos. Para ver as fungdes da tecla de
fungdo no modo Valor Real ou Distancia a Percorrer, utilize as teclas
de seta ESQUERDA/DIREITA.

A aplicagao de torneamento fornece um método rapido para associar
0 Z e aposicdo do eixo Z num sistema de 3 eixos.

Configurar

O ND 780 oferece duas categorias para configuracao dos parametros
de funcionamento. Estas categorias sdo: Configuracdo de Tarefas e
Configuracédo da Instalacdo. Os parametros de Configuracédo de
Tarefas séo utilizados para acomodar requisitos de maquinagéo
especificos para cada tarefa. A Configuracao de Instalacao é utilizada
para determinar os pardmetros do codificador, de visualizacdo e de
comunicagao.

O menu de Configuracédo de Tarefas é acedido premindo a tecla de
funcdo CONFIGURAR. No menu Configuragcao de Tarefas, estao
disponiveis as seguintes teclas de funcao:

CONFIGURACAO DE INSTALACAO: Prima para comecar a aceder
aos parametros de Configuracao de Instalagdo. Ver "Parametros de
configuracdo de instalagdo" na pdagina 95.

IMPORTAR/EXPORTAR: Prima para iniciar a importagao ou
exportacdo dos paréametros de funcionamento. Ver
‘Importar/Exportar’ na pagina 32.

AJUDA: Abrira a ajuda online.
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Parametros de configuracao de tarefas

Para ver e alterar os pardmetros de configuracdo de tarefas utilize as
teclas de seta PARA CIMA/PARA BAIXO para destacar os parametros
de interesse e premir a tecla ENTER.

Unidades

O formulério Unidades é utilizado para especificar as unidades e
formato preferidos de visualizagcdo. O sistema é ligado com estas
definicbes em vigor.

Polegada/mm - Os valores de medicao sdo mostrados e
introduzidos nas unidades seleccionadas no campo Linear. Escolha
entre polegada ou milimetro premindo a tecla de funcao
POLEGADA/MM. Podera também seleccionar a unidade de medida
premindo a tecla de fungdo POLEGADA/MM no modo Valor Real ou
Distancia a Percorrer.

Graus decimais ou radianos - O campo Angular influéncia a forma
como os angulos sédo apresentados e introduzidos nos formulérios.
Escolha entre GRAUS DECIMAIS ou RADIANOS utilizando a tecla
de funcao.

Factor de escala

O factor de escala pode ser utilizado para graduar a peca para cima ou
para baixo. Todos os movimentos do codificador sdo multiplicados
pelo factor de escala. Um factor de escala de 1,0 cria uma peca com
0 tamanho exacto tal como dimensionada na impressao.

As teclas numeéricas séo utilizadas para introduzir um ndmero
superior a zero. O intervalo numérico é de 0,1000 a 10,000. Também
podera ser introduzido um valor negativo.

As definicdes do factor de escala seréo retidas num ciclo de
poténcia.

Quando o factor de escala € um valor diferente de 1, o simbolo de
escala v é mostrado na visualizacdo do eixo.

A tecla de fungdo LIGAR/DESLIGAR ¢é utilizada para desactivar os
factores de escala actuais.
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Reflectir

=)

Indicador de aresta (apenas nas aplicagoes de fresagem)

O didametro e afastamento do comprimento do indicador de aresta séo
definidos neste formulario. Ambos os valores sao referidos nas
unidades indicadas no formulario.

Um factor de escala de -1,00 criard uma imagem reflectida
da peca. Podera reflectir e escalar uma peca em simultdneo
(ver pagina 65).

As teclas numéricas sao utilizadas para introduzir valores de
didmetro e comprimento. O didmetro tem de ser superior a zero. O
comprimento é um valor com sinal (negativo ou positivo).

E fornecida uma tecla de funcéo para indicar as unidades de medida
para o indicador de aresta.

Os valores do indicador de aresta serao retidos num ciclo de poténcia.

Eixos do diametro

Seleccione Eixos do Diametro para definir quais os eixos que podem
ser visualizados com valores do raio ou valores do diametro. LIGADO
indica que a posicao do eixo serd mostrada como um valor de
didmetro. Quando a indicagdo é DESLIGADO, a funcionalidade
Raio/Diametro ndo se aplica. Para aplicacbes de torneamento ver
pagina 80 para a funcionalidade Raio/Diametro.

Cologue o cursor em EIXO DO DIAMETRO e prima ENTER.

O cursor estard no campo X. Dependendo do pardmetro de que
necessitar para aquele eixo, prima a tecla de funcao
LIGAR/DESLIGAR para ligar ou desligar a funcionalidade.

Premir ENTER.

ND 780
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Saida de valor medido

Com a funcionalidade de saida de valor medido, as posicoes de
visualizagdo do eixo actual e os valores de medida de sondagem
podem ser enviados através da porta série. A saida das posicdes de
visualizacdo actuais é activada através de um sinal de hardware
externo ou através de um comando (Ctrl B) enviado para o ND 780
através da porta série.

O formulério de Saida de Valor Medido ¢ utilizado para definir a saida
de dados durante as operagdes de sondagem em LIGAR ou
DESLIGAR. E utilizado também para definir a opcdo de visualizacdo
estatica.

Sondagem de Saida de Dados (apenas em fresagem) - Pode ser
definida para LIGADO ou DESLIGADO. Quando a indicagéo é
LIGADO, os dados de medicédo sdo produzidos quando a operacdo
de sondagem termina.

Visualizacdo estatica - definir para:

DESLIGADO - A visualizacdo nao ¢ interropida durante a saida do
valor medido.

SIMULTANEO - A visualizacdo ¢ interrompida durante a saida do
valor medido e permanece parada enquanto a entrada de
comutacao estiver activa.
ESTATICO - A visualizacdo é parada, mas é actualizada por todas
as saidas de valor medido.
Consulte Saida de Valor Medido para obter informacgbes sobre o
formato dos dados produzidos.

Auxiliar de posicionamento grafico

O formulério Auxiliar de Posicionamento Grafico € utilizado para
configurar o grafico de barras mostrado abaixo da apresentacao dos

eixos em Distancia a Percorrer. Cada eixo possui um intervalo préprio.

Prima a tecla de funcao LIGAR/DESLIGAR para activar ou
simplesmente iniciar a entrada de valores utilizando as teclas
numeéricas. A caixa de posicdo actual deslocar-se-4 quando a posicdo
estiver dentro do intervalo.

Definicoes da barra de estado

A barra de estado é a barra segmentada localizada no topo do ecra que
mostra o ponto de referéncia, a ferramenta, a taxa de alimentagéo, o
cronémetro e o indicador de pagina actuais.

Premir a tecla de funcédo LIGAR/DESLIGAR para cada definicdo que
pretende visualizar.

30

D:0/ F:1 |A: 0l 0:00 WM I[M Al |

AUXIL POS. GRAF

Definir o intervalo

INTERVALOD usado no grafico da

¥ mm harra do auziliar de

Y 5.000 posicion. grafico. A

' caixa de posigéo

Z 5.000 actual mover-se-a
guando a posigio
estiver dentro do
intervalo.

LIGADD

DESLIGADO AJUDA

| Instrucées de funcionamento @




Cronémetro

O cronémetro mostra as horas (h), minutos (min) e segundos (seg).
Funciona como um cronémetro, mostrando o tempo decorrido. (O
reldgio comeca a contar a partir de 0:00:00).

O campo do Tempo Decorrido mostra o tempo total acumulado de
cada intervalo.

Prima a tecla de funcédo INICIAR/PARAR. O campo de Estado
apresenta a indicacdo A FUNCIONAR. Premir de novo a tecla para
parar o tempo.

Premir REPOR para repor a zeros o tempo decorrido. Se o relégio
estiver a funcionar, a reposicao a zeros ird para-lo.

funcionamento, faré parar e iniciar o relégio. Se premir a

@ Ao premir a tecla Decimal enquanto estiver no modo de
tecla Repor a Zeros, o relégio sera reposto a zeros.

Interruptor remoto

O interruptor remoto define os paréametros de forma a que o
interruptor externo (suspenso ou de pedal) possa ser activado para
efectuar qualquer uma ou todas das seguintes funcdes: Saida de
dados; Zero, e Orificio seguinte. Consulte a Seccéo |l para obter
informacao sobre a ligacdo de interruptores remotos através da
ligacéo a terra do indicador de aresta Ver "Ligar Saida do indicador de
aresta e Sinais de entrada" na pagina 94

SAIDA DE DADOS - para enviar informacao sobre posicao através
da porta série ou para imprimir a posigao actual.

COLOCAR A ZEROS - para colocar a zero um ou mais eixos. (Se
estiver no modo Distancia a Percorrer a visualizacdo da distancia a
percorrer surgird com a indicacao zero. Se estiver no modo Valor
Real o ponto de referéncia ficara a zero.

ORIFICIO SEGUINTE - para se deslocar para o orificio seguinte num
padrédo (por exemplo, padrao de orificios).

Enquanto estiver no campo Saida de dados, premir a tecla de
funcao LIGAR/DESLIGAR colocando-a em LIGAR para enviar a
posicao actual através da porta série quando o interruptor esta
fechado.

Enqguanto estiver no campo Zero, premir as chaves de eixo
apropriadas para activar ou desactivar a colocacéo a zero das
posicoes de visualizagao do eixo quando o interruptor esta
fechado.

Enquanto estiver no campo Orificio seguinte, premir a tecla de
funcao LIGAR/DESLIGAR colocando-a em LIGAR para se deslocar
para o orificio seguinte num padré&o.

ND 780
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Ajuste da consola

O brilho e contraste do LCD podem ser ajustados para esta consola.
Quando estiver no modo Valor Real ou Distancia a Percorrer, as teclas
de seta Para cima/Para baixo podem também ser utilizadas para
ajustar o contraste do LCD. Este formulario é utilizado também para
definir o tempo de inactividade para poupanca do visor.

A definicdo de poupanca do visor é a quantidade de tempo em que o
sistema fica inactivo antes de o LCD ser desligado. O tempo de
inactividade pode ser definido para um valor entre 30 e 120 minutos.
A poupangca do visor pode ser desactivada durante o ciclo de poténcia
a decorrer no momento.

Idioma
O ND 780 suporta inumeros idiomas. Para alterar a selecgdo do
idioma:
Prima a tecla de funcao IDIOMA até surgir a seleccédo de idioma
pretendido na tecla de fungao e no formulério.
Prima ENTER para confirmar a sua seleccéo.

Importar/Exportar
A informacéo sobre os parametros de funcionamento pode ser
importada ou exportada através da porta série.
Prima a tecla de fungcdo IMPORTAR/EXPORTAR no ecré de
Configuracéo.

As teclas de funcao IMPORTAR e EXPORTAR estao também
disponiveis no ecra da Tabela de Ferramentas de Fresagem.

Prima IMPORTAR para transferir os parametros de funcionamento
ou uma Tabela de Ferramentas a partir de um PC.

Prima EXPORTAR para enviar os parametros de funcionamento
actuais ou a Tabela de Ferramentas para um PC.

Para sair, prima a tecla C.
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Apresentacao das funcoes das teclas de funcao
de funcionamento geral

Existem trés paginas de funcdes de teclas de fungao que pode
seleccionar. Utilize as teclas de seta ESQUERDA/DIREITA para
percorrer cada pagina com o cursor. O indicador de pégina na barra de
estado mostrard a orientacao da pagina. A pagina escurecida refere-se
a pagina em que se encontra no momento. Cada tecla possui uma
pdagina de referéncia para informagéo adicional.

REF
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raio e de diametro, (Pagina 80).

Pagina 1 de Funcoes de teclas de funcao Simbolo
teclas de fun- datecla de
cao funcao
AJUDA Abre um ecra de instrugdes de
ajuda, (Pagina 22). AJUDA
FERRAMENTA | Abre a Tabela de Ferramentas,
(Pagina 39 para Fresagem, FERRAHENTA
Pagina 74 para Torneamento).
VALOR REAL/ Faz a comutacéo do visor entre e
DISTANCIA A 0s modos de funcionamento, A
PERCORRER Valor Real/Distancia a Percorrer,
(Pagina 21).
DEFINIR/REPO | Alterna entre as fungoes Definir DEFINIR
R A ZEROS e Repor a Zeros. Utilizada com ZERO
teclas de eixo individuais,
(Pagina 35).
Pagina 2 de Funcoes de teclas de fungao Simboloda
teclas de fun- tecla de
cao funcao
PONTO DE Abre o formulario Ponto de
REFERENCIA Referéncia para definir o ponto PONTD REF*
de referéncia para cada eixo,
(Pagina 45).
PREDEFINIR Abre o formulério Predefinir. Este
formulério ¢ utilizado para definir PREDEFINIR
uma posicao nominal. Trata-se de
uma funcgao de Distancia a
Percorrer, (Pagina 53).
1/2 (apenas na Utilizada para dividir a posicao
funcédo de actual em dois, (Pagina 59). 172
Fresagem)
FUNCIONALIDA| Abre os formularios de circulo e
DES padréo linear, (Pagina 62). Abre FUNCIONAL.
formuléarios de inclinar e de
fresagem Arc, (Pagina 68).
Ry (apenas na Esta tecla de funcao permite
funcdo Torno alternar entre as visualizacoes de R
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Pagina 3 de teclas | Funcoes de teclas de funcao | Simbolo da
de funcao tecla de
funcao
CONFIGUR. Abre o menu de Configuracdo
de Tarefa e permite o0 acesso a COHFIGUR.
tecla de funcéo
CONFIGURACAO DE
INSTALACAO. (Pagina 27)
ACTIVAR REF Prima, quando estiver pronto, ACTIVAR
para identificar uma marca de REF
referéncia. (P4gina 26)
CALC Abre as funcoes de
Calculadora. (P4gina 36) CALC
POLEGADA/MM | Permite alternar entre as POL
unidades de polegadas e HH
milimetros. (Pagina 28)
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Funcoes detalhadas das teclas de funcao de
funcionamento geral

Esta seccdo apresenta em detalhe as funcdes das teclas de funcéo,
que sao as mesmas quer o ND 780 esteja configurado para a aplicagao
de fresagem ou para a aplicacdo de torneamento.

Tecla de funcao Definir e Repor a zeros

A tecla de funcdo DEFINIR/REPOR A ZEROS determina o efeito de
premir uma tecla de eixo. Esta tecla € de alternancia, permitindo
comutar a funcionalidade entre Definir e Repor a Zeros. O estado
actual é indicado na barra de estado.

Quando o estado é Definir e o ND 780 estd no modo Valor Real, a
abertura do formulario Ponto de referéncia para o eixo seleccionado
faz-se através da seleccao da tecla de eixo. Se o ND 780 estiver no
modo Distancia a Percorrer, abre-se um formulario de Predefinir.

Quando o estado é Repor a zeros e o ND 780 esta no modo Valor Real,
a definicdo do ponto de referéncia para o eixo a colocar a zero na
posicao actual faz-se através da seleccédo da tecla de eixo. Se estiver
no modo Distancia a Percorrer, o valor actual dessa distancia é definida
para zero.

Se ND 780 estiver em modo Valor Actual e o estado de

DEFINIR/REPOR A ZEROS for zero, ao premir qualquer
tecla de eixo o ponto de referéncia actual sera reposto a
zero na localizacdo actual desse eixo.

ND 780
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Tecla de funcao Calc
A calculadora do ND 780 tem capacidade para tratar inUmeros tipos de

célculo, desde simples aritmética a trigonometria complexa e célculos
de RPM.

Prima a tecla de funcao CALC para aceder as teclas de funcao
PADRAQO/TRIG e RPM. A tecla de funcdo CALC também esta
disponivel em formuléarios de entrada, em que podem ser necessarios

célculos de pré-formacao enquanto os dados estdo a ser introduzidos.

campo numeérico, a calculadora efectuara as multiplicacdes
e divisdes antes das adigoes e substracgoes. Para
introduzir, por exemplo, 3 + 1 = 8, o ND 780 dividira o um
pelo oito e, em seguida, adicionara o trés, para obter um
resultado de 3,125.

@ Quando for necessério introduzir mais de um calculo num

As funcdes trigonométricas contém todos os operadores
trigonométricos bem como o quadrado e a raiz quadrada. Sempre que
calcular o seno, o co-seno ou a tangente de um angulo, introduza
primeiro o angulo e, em seguida, prima a tecla de funcdo adequada.

Os valores angulares utilizam a seleccéao de formato de
@ angulo actual de graus decimais ou radianos.
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D:0/ F:1 [A: 0 0:001 MM | - X! | DEFIN.

-20000~ X

~ -15000~ Y
_ -18000~Z

D:0 F:1 |A: 0 0:001 MM | & NI

CALCULADDRA

Prima as setas

VALOR esquerda ou direita
] para obter outras

operagies de
calculadora.
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Calculadora de RPM

A calculadora de RPM ¢ utilizada para determinar as RPM (ou
velocidade de corte de superficie) com base num didmetro de
ferramenta especificada (peca, para aplicacbes de torneamento). Os
valores indicados nesta Figura sdo apenas exemplificativos. Consulte
o manual do fabricante da ferramenta para verificar os intervalos de
velocidade do veio por ferramenta.

Prima CALC.

Prima a tecla de funcdo RPM para abrir o formuldrio da Calculadora
de RPM.

A calculadora de RPM exige um didmetro de ferramenta. Utilize as
teclas de hardware numeéricas para introduzir o valor do didametro. O
valor do didmetro sera predefinido para o didmetro da ferramenta
actual. Se nédo existir um valor anterior introduzido neste ciclo de
poténcia, o valor predefinido sera 0.

Se for necessério um valor de velocidade de superficie, introduza-o
utilizando as teclas numéricas de hardware. Quando é introduzido
um valor de velocidade de superficie, serd calculado o valor de RMP
associado.

No campo Velocidade de Superficie, existe uma tecla de funcéo
disponivel para abrir a ajuda online. A tabela podera ser consultada
para obter um intervalo recomendado de velocidades de superficie
para o material a ser maquinado.

Prima a tecla de funcdo UNIDADES para apresentar as unidades em
polegadas ou milimetros.

O formulério Calculadora de RPM fecha-se premindo a tecla C e
guardando os dados actuais.

ND 780

D:0l F:1 1A: Ol 0:00 MH | +-F}1 |

CALCULADORA DE RPM

—DIAHETRO

5.0000 ;)
—VELOCID SUPERFICIE—

47.1239 H/HIN

Introduzir o didmetro
da ferramenta ou
pega de rotagdo. A
velocidade de
superficie serd

do ND 780
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Tecla de hardware Calculadora de Estreitamento
(Apenas aplicacdes de torneamento)
Pode calcular estreitamentos inserindo dimensdes a partir de uma

impressao, ou tocando numa pega de trabalho estreitada com uma
ferramenta ou indicador.

Utilize a calculadora de estreitamento para calcular o angulo de
estreitamento.
Valores de entrada:
Para a razao de estreitamento, o célculo necessita:
Alterar para o raio de estreitamento
Comprimento do estreitamento

Para calcular o estreitamento utilizando os didmetros (D1, D2) e o
comprimento, é necessario:

Diametro inicial
Diametro fim
Comprimento do estreitamento

CALC Prima a tecla de funcdo CALC.

Poderéa notar que a seleccéo da tecla de funcao foi
alterada e inclui agora as fungdes de calculadora de
estreitamento.

COMPRIMENTO D1/D2

ESTREITAM:
01/02/L

Para calcular o estreitamento utilizando dois
didmetros e distancia entre eles, prima a tecla de
funcdo ESTREITAM: D1/D2/L

Primeiro ponto estreitamento, Didmetro 1, introduza
um ponto usando o teclado numérico e prima ENTER
ou togue na ferramenta num ponto e prima NOTA.
Repita esta accdo para o campo de Diametro 2.

Ao utilizar a tecla NOTA, o angulo de estreitamento é
calculado automaticamente.

Ao introduzir a informacdo numérica, introduza dados
no campo Comprimento e prima ENTER. O angulo de
estreitamento surgira no campo Angulo.

RAZAO ESTREITAMENTO

ESTREITAM:
RAZAD

Para calcular os angulos utilizando a razao da
alteragao do didmetro para comprimento, prima a
tecla de fungao ESTREITAMENTO: RAZAO
Utilizando as teclas numéricas, introduza dados nos
campos Entrada 1 e Entrada 2. Prima ENTER apés
cada seleccéao.

A razao e o angulo calculados surgirao nos
respectivos campos.

38

D:0/ F:11R: Of 0:001 MM | -1 |

CALCULAD ESTREITAM

—DIAMETRO

01

D2 5.0000

—COMPRIMENTO———
25.0000

—ANGULD
5.7106°

Introduzir o primeiro
diametra.

HOTA

AJUDA

D:0/ F:11R: Ol 0:000 WH | QI |

CALCULAD ESTREITAM

—DIAMETRO

Introduzir o segundo
diametro.

D1 10.0000
P
—COMPRIMENTO———
25.0000
—ANGULO !
5.7106°
NOTA AJUDA
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fresagem

Perspectiva detalhada das funcoes de teclas de
funcao

Esta seccéo trata de operacdes e fungdes de tecla de fungao
especificas de aplicacdes de fresagem.

Tecla de funcao Ferramenta

Esta tecla de fungao abre a Tabela de Ferramentas e permite o acesso
ao Formulario de Ferramentas para introduzir dos parametros da
ferramenta. O ND 780 pode guardar até 16 ferramentas na tabela de
ferramentas.

Tabela de ferramentas

A tabela de ferramentas do ND 780 oferece um modo conveniente
para armazenar uma ferramenta e suas especificagcbes, como
didmetro, comprimento, unidade de medida (pol./mm), tipo de
ferramenta, direccdo de rotacédo e velocidade RPM.

As teclas de funcdo seguintes estdo também disponiveis no
formulario da Tabela de Ferramenta ou no formulario individual de
Dados da Ferramenta:

Funcao Tecla de funcao

Esta tecla permite ao operador seleccionar qual TOOL AXIS
o eixo influenciado por todos os afastamentos 71
de comprimento da ferramenta. Os valores do
didmetro da ferramenta seréo utilizados em
seguida para o afastamento dos dois eixos

£
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D:01 T:31F: 0l 0:00 HH (R A= | 18

TOOL THBLE (DIA/LEW/UNITS/TYPE/DIR) gﬂ

1 e

2 2.2000/ 1.000 HH F g_

3 1.1000/ 1.000 MM BORE HD F @)

4 2.2000/ 3.000 MM BORE HD F o

b 2.0000/ 1.000 MM CHRB ML F _I
7 22.0000/ 12.000 MHH N

8
TOOL AXIS
[¥] HELP

restantes.
Premir para aceder a ficheiros de ajuda
disponiveis. AJUDA
Premir para introduzir automaticamente o INDICAR
comprimento do afastamento da ferramenta. COMPRIMENT
Disponivel apenas no campo Comprimento da
ferramenta.
Desta forma, o formulério Tipos de Ferramentas TIPOS
seréa aberto para seleccéo. Disponivel apenas no FERRAMENTA
campo Tipo.

ND 780



| - 3 Operacoes especificas de fresagem

Importar/Exportar
A informacéo sobre a Tabela de Ferramentas pode ser importada ou
exportada através da porta série.
As teclas de fungdo IMPORTAR e EXPORTAR também estdo
disponiveis no ecra da Tabela de Ferramentas.

Prima IMPORTAR para transferir a Tabela de Ferramentas a partir de
um PC.

Prima EXPORTAR para enviar a Tabela de Ferramentas para um PC.
Para sair, prima a tecla C.

40

D:01 F:11R: 0 0:00] HH I[MA & |

TABELA FERRAM.(DIA/COMP/UNID/TIPO/DIR)
1 2.000/ 20.000 MM GRAVAR M
Z 5.000/ 14.000 MM BROCA PILOT
3 25.000/ 50.000 MM ESCAREADOR b
4 6.000/ 12.000 MM FRES CARB N
5 10.000/ 25.000 MM BROCAR N
b 2.000/ 0.000 MM FR TOPD PL |
7
8 0.000/ 5.000 MM N
IMPORTAR || EXPORTAR AJUDA
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Funcionalidade de Compensacao de Raio da Ferramenta

O ND 780 possui uma funcionalidade de compensacao de raio da
ferramenta. Desta forma, é possivel introduzir as dimensodes da peca
de trabalho directamente a partir do desenho. A distancia a percorrer
visualizada &, entdo, automaticamente estendida (R+) ou encurtada
(R-) pelo valor do raio da ferramenta. Para mais informacdes Ver "Tecla
de funcéo Predefinir' na pagina 80.

Sinal para a diferenca de comprimento AL

Se a ferramenta for mais comprida do que a ferramenta de
referéncia: AL > 0 (+)

Se a ferramenta for mais curta do que a ferramenta de referéncia:
AL <0 (-)

O afastamento do comprimento pode se introduzido como um valor
conhecido ou pode ser determinado pelo ND 780 automaticamente.
Ver o seguinte exemplo de utilizagdo da Tabela de Ferramentas para
obter mais informacoes relativas a tecla de funcdo INDICAR
COMPRIMENTO.
O comprimento da ferramenta € a diferenca em
@ comprimento AL entre a ferramenta e a ferramenta de
referéncia. A ferramenta de referéncia possui a indicagdo
T1.

ND 780
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Introduzir dados da ferramenta

Escolha a tecla de fungao FERRAMENTA . D:00 T:3 |F: 0! 0:00 HH | Alas |
Coloque o cursor na ferramenta pretendida e prima ENTER. Surgira

o formulério Descricdo da Ferramenta. TOOL TABLE (DIA/LEW/URITS/TYPE/DIR)
Introduzir o didametro da ferramenta. 1

Introduza o comprimento da ferramenta ou prima INDICAR Z 2.2000/ 1.000 MM F
COMPRIMENTO. 3 l1.1000/ 1.000 MH BORE HD F
Introduza as unidades de ferramenta (polegada/mm). 4 Z2.2000/ 3.000 HH BORE HD F

Introduza o tipo de ferramenta.

N&o sdo necessarios dados de fuso, a ndo ser que tenha sido b 2.0000/ 1.000 HH CARB ML F
instalado o Controlo de Velocidade do Fuso. Caso esteja instalado, 7 22.0000/ 12.000 MHH N
consulte o Manual do utilizador 10B 49. 8
Premir C para regressar a tabela de ferramentas. Prima C para sair.
ParaTes P TOOL AXIS HELP
[¥]
Utilizacao da tabela de ferramentas
Exemplo: Introducdo do comprimento e didmetro da ferramenta na . . . .
tabela de ferramertas. D:01 F:11R: 01 0:001 WM (MM A I |
Diametro da ferramenta 2,00 _ FERRAMENTA ¥ 'Zgggg
Comprimento da ferramenta: 20.000 % 7 l]-[Il]I]
Unidade da ferramenta: mm — COMPRIMENT0———— || Introduzir o
Tipo ferramenta: fresa de topo plano 20.000 ||| didgmetro da
_ ferramenta.
O ND 780 também pode determinar o comprimento de um UNIDRDES
@ afastamento. Ver - METODO ALTERNATIVO -. HH z
AJUDA

D:0| F:4 15:342] 0:001 MH T8 A | = |

S6 é necesséria informacao do Controlo de velocidade do
veio quando a g:aixa |OB 49 estiver instalaqla. C_Zonsultar o) FERRAMENTA y -20.000
Manual do Utilizador IOB 49, caso tenha sido instalado.
—TIPD Y 0.000 x
FRESA DE CARBURETO || L2 8.000
—VEID Hio existe
DIRECGA P ||| Hardware 108
VELOCID. 347 | |detectado. z

RETROCEDER AJUDA
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FERRAMENTA

Prima a tecla de funcdo FERRAMENTA.

O cursor ira, por predefinicao, para o formulario
Tabela de ferramentas.

TABELA FERRAMENTAS

Colocar o cursor na ferramenta que deseja definir ou
introduza o numero da ferramenta. Premir ENTER.

DIAMETRO FERRAMENTA

Introduzir didmetro da ferramenta, por exemplo (2).

Prima a tecla de seta PARA BAIXO.

COMPRIMENTO FERRAMENTA

20
[=]

Introduzir comprimento da ferramenta, por exemplo
(20).

Prima a tecla de seta PARA BAIXO.

- METODO ALTERNATIVO -

IHDICAR
COMPRIMENT

ND 780

O ND 780 também pode determinar um afastamento.
Este método envolve o toque da ponta de cada
ferramenta numa superficie de referéncia comum.
Isto permite ao ND 780 determinar a diferenca entre
o comprimento de cada ferramenta.

Deslocar a ferramenta até que a respectiva ponta
toque a superficie de referéncia.

Prima a tecla de funcdo INDICAR COMPRIMENTO. O
ND 780 ira calcular um afastamento relativamente a
esta superficie.

Repita este procedimento para cada ferramenta,
utilizando a mesma superficie de referéncia.

D:01 F:1 1A 01 0:000 HH I[MA & | qE,
FERRAMENTA 3 -20.000 o))
—DIAMETRO Y 0.000 x 8
BT 0.00 o
—COMPRIMENT0——— | | Introduzir o =
20.000 ||| didgmetro da (%)

—UNIDADES ferramenta. 2
WM z ©

Ig

AJUDA 3

o
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o
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@

@

Apenas os conjuntos de ferramentas que utilizam a mesma
superficie de referéncia podem ser alterados sem a
necessidade de repor o ponto de referéncia a zero.

Se a tabela de ferramentas contém ja ferramentas para as
quais foi determinado o comprimento, a superficie de
referéncia deve ser determinada, em primeiro lugar,
utilizando um desses comprimento. Caso contrério, nao
serd possivel comutar entre as ferramentas novas e as ja
existentes sem o restabelecimento do ponto de referéncia.
Antes de adicionar as novas ferramentas, seleccione uma
na tabela de ferramentas. Faga a ferramenta tocar numa
superficie de referéncia e defina o ponto de referéncia
para O.

UNIDADE FERRAMENTA

POL
HH

Introduza a unidade da ferramenta (polegada/mm) e

TIPO FERRAMENTA

coloqgue o cursor no campo Tipo de Ferramenta.

TIPOS

Prima a tecla de funcéo TIPOS DE FERRAMENTA.

FERRAMENTA Seleccione a partir de uma lista de ferramentas e

44

prima ENTER
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Chamar a Tabela de Ferramentas

Antes de iniciar a maquinacgao, seleccione a ferramenta utilizada na
tabela de ferramentas. O ND 780 terd em conta os dados guardados
da ferramenta quando trabalhar com compensacéao da ferramenta.

Chamar a ferramenta

FERRAMENTA Prima a tecla de funcdo FERRAMENTA.

NUMERO DA FERRAMENTA

Verifique se foi chamada a ferramenta correcta e
prima a tecla C para sair.

Utilize as teclas de seta PARA CIMA/PARA BAIXO
para deslocar o cursor através da seleccdo de
ferramentas (1-16). Destacar a ferramenta
pretendida.

Tecla de funcao Ponto de referéncia

As definicoes do ponto de referéncia definem as relagdes entre as
posicdes do eixo e os valores de visualizacao.

A forma mais facil de determinar os pontos de referéncia é utilizando
as fungdes de sondagem do ND 780 - independentemente de a
sondagem da peca de trabalho ter sido feita com um indicador de
aresta ou com uma ferramenta.

E claro que podera também determinar pontos de referéncia da forma
convencional, por togue nas arestas da peca de trabalho, uma apés
outra, com uma ferramenta e introduzindo manualmente as posicoes
da ferramenta como pontos de referéncia (ver exemplos no
seguimento desta pagina).

A tabela de pontos de referéncia pode receber um méaximo de 10
pontos. Na maioria dos casos, isto evitara o célculo do percurso do
eixo quando se trabalhar com desenhos de pecas de trabalho
complicados que contenham varios pontos de referéncia.

ND 780

D:01 F:1 |

| 0:00 HH WA & |

TIPOS FERRAMENTA

FRESA TOPD ESFERICO

CABECA DE PERFLRACAC
BROCA

FRESA DE CARBURETD
ESCAREADOR

MANDRIL COHICO
PERFURAR

PONTA DE GRAVACAD

Selec. tipo de
ferramenta pretendida,
depois premir ENTER.

AJUDA

de fresagem
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Exemplo: Definir um ponto de referéncia de uma peca de trabalho
sem utilizar a fungdo de sondagem.

Diametro da ferramenta D = 3 mm
Sequéncia de eixos neste exemplo: X-Y -Z

Preparacdo: Defina a ferramenta activa como sendo a ferramenta a
utilizar para determinar o ponto de referéncia.

PONTO REF® Prima a tecla de fungdo PONTO DE REFERENCIA.

O cursor estard no campo Numero do Ponto de
Referéncia.

Introduza o numero do ponto de referéncia e prima
a tecla de seta PARA BAIXO para ir para 0 campo
Eixo X.

=
©

DEFINICAO DE PONTO DE REFERENCIA X

Eo. B Introduza a posicdo do centro da ferramenta
X=-156mm)e

&
©

DEFINICAO DO PONTO DE REFERENCIA Y

Toque na peca de trabalho na aresta

prima a tecla de seta PARA BAIXO para avancar para
oeixo V.

Toque na peca de trabalho na aresta

Introduza a posicdo do centro da ferramenta
_f1] - [5)

(Y =-1,5 mm), depois

DEFINICAO DE PONTO DE REFERENCIA Z = + 0

prima a tecla de seta PARA BAIXO.

Toque na superficie da peca de trabalho.

Introduza a posicdo da ponta da ferramenta
(Z = 0 mm) para a coordenada Z do ponto de
referéncia. Premir ENTER.

46

D:1| F:1 (A: 0Ol 0:00/ MM (IM A | | DEFIN.

DEFINIR PONTO REFEREM.||% 0.000

—HNUMERD PONTO REFER.-||Y 0.000 x
112 0.000

—PONTO DE REFERENCIA,||Introduzir a

¥ -1.500 nova posigao

¥ -1.500 da ferramenta

: D || o e

L === || | S0HDA.

SONDA CALC AJUDA
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Y

e
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Funcoes de sondagem para definicao do ponto de referéncia

O ND 780 suporta um indicador de aresta KT 130 HEIDENHAIN
electrénico 3D ligado através de X10.

O ND 780 suporta ainda um indicador de aresta do tipo com ligacéo a
terra, ligado através de uma ficha Phono de 3,5 mm na parte posterior
da unidade. Ambos os tipos de indicador de aresta tém um
funcionamento idéntico.

estatica quando surge a localizagao da aresta, a linha central

@ Durante as fungbes de sondagem, a visualizacéo fica
ou o centro do circulo.

Estédo disponiveis as seguintes funcdes da tecla de fungao de
sondagem:

Aresta da peca de trabalho como ponto de referéncia: ARESTA

Linha central entre duas arestas da pecga de trabalho: LINHA
CENTRAL.

Centro de um orificio ou cilindro: CENTRO DO CIRCULO

Em todas as funcdes de sondagem, o ND 780 tem em conta o
didmetro do ponteiro inserido.

Para cancelar a funcdo de sondagem enquanto esta activa, premir a
tecla C.

Definicao do ponto de referéncia com o indicador de aresta

Para efectuar a sondagem devem ser inseridas, em

@ primeiro lugar, as caracteristicas dimensionais da sonda na
Configuracédo de Tarefas (ver “Parametros de configuragao
de tarefas” na pagina 28). As caracteristicas da sonda séo
retidas apos uma quebra no fornecimento de energia.

ND 780
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Exemplo: Sonde as arestas da peca de trabalho e determine o canto
como sendo um ponto de referéncia.

Eixo do ponto de referéncia: X =0 mm
Y =0mm

As coordenadas do ponto de referéncia podem ser determinadas
através da sondagem das arestas ou superficies e captura destas
como pontos de referéncia.

PONTO REF® Premir PONTO DE REFERENCIA.

- Seleccione um novo ponto de referéncia ou prima a
tecla de seta PARA BAIXO para ir para o campo do
Eixo X.

soNpg | Prima a tecla de funcao SONDA.

ARESTA Premir a tecla de fungcado ARESTA.

SONDA NO EIXO X

Desloque o indicador de aresta na direccao da peca
de trabalho até os LED do indicador se acenderem.

@ Retire o indicador de aresta da peca de trabalho.

INTRODUZA UM VALOR PARA X = 0

0 é apresentado como valor predefinido para a
0 coordenada. Introduza a coordenada pretendida para
a aresta da peca de trabalho, neste exemplo X =0
mm e
|
prima a tecla de seta PARA BAIXO.
ARESTRA Premir a tecla de funcdo ARESTA.

SONDA NO EIXO Y

Desloque o indicador de aresta na direccao da peca
@ de trabalho até os LED do indicador se acenderem.
@ Retire o indicador de aresta da peca de trabalho.
48
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D:0/ F:1 [A: O 0:001 MM (M A1 | DEFIN.

DEFINIR_PONTO REFEREH.][x 0.000
—HOMERD PONTO REFER.-||¥ 0.000 x
ollz__ -20.000

S

v I
Z

—PONTO DE REFEREHCIR-||Deslocar para Y

a aresta ou
premir HOTA.

Z

HOTA AJUDA
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INTRODUZA UM VALOR PARA Y = 0

0 é apresentado como valor predefinido para a

n coordenada. Introduza a coordenada pretendida para
a aresta da peca de trabalho, neste exemplo Y = 0
mm e
determine a coordenada como sendo um ponto de
referéncia para a peca de trabalho.

ENTER Premir ENTER.

Exemplo: Determine a linha central entre duas arestas da peca de
trabalho como sendo ponto de referécia

A posicéo da linha central V1 é determinada por sondagem das arestas
e

A linha central é paralela ao eixo Y.
Coordenada pretendida da linha central: X =0 mm

mensagens quando se utiliza a funcionalidade da linha

@ O espacamento entre as arestas é visualizado na caixa de
central da sonda.

PONTO REF® Premir PONTO DE REFERENCIA.

- Prima a tecla de seta PARA BAIXO.

LINHA Prima LINHA CENTRAL.
CENTRAL

SONDE A PRIMEIRA ARESTA EM X

da peca de trabalho até os LED do indicador se

@ Desloque o indicador de aresta na direccao da aresta
acenderem.

SONDE A SEGUNDA ARESTA EM X

da peca de trabalho até os LED do indicador se
acenderem. A distancia entre as arestas € visualizada
na caixa de mensagens.

§ Desloque o indicador de aresta na direccdo da aresta

@ Retire o indicador de aresta da peca de trabalho.

ND 780
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D:10 F:1 1f: 0f 0:001 WM I A | | DEFIN.

DEFINIR PONTD REFEREM.||X 70.000

—NUMERD PONTD REFER.-||Y 0.000 x
1|2 0.000

—PONTO DE REFERENCIA||Seleccionar a

: D | |Furcéo de

¥ 0.000 sonda.
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INTRODUZA UM VALOR PARA X

Introduza a coordenada (X = 0 mm) e transfira-a como
o ponto de referéncia para a linha central e prima
ENTER.

Exemplo: Sonde o centro de um orificio com um indicador de aresta
e determine o ponto de referéncia, 50 mm a partir do centro do circulo.

Coordenada X do centro do circulo: X = 50 mm
Coordenada Y do centro do circulo: Y = 0 mm

PONTO REF® Premir PONTO DE REFERENCIA.

n Prima a tecla de seta PARA BAIXO.

SONDA Prima SONDA.

CENTRO Prima CENTRO DO CiRCULO.

CiRCULO
Desloque o indicador de aresta na direccdo do
@ primeiro ponto 1 na circunferéncia até que os LED do
indicador se acendam.
Sonde dois pontos adicionais na circunferéncia
@ utilizando o mesmo procedimento. No ecra séo

apresentadas instrugdes adicionais. Ver Caixa de
Instrugdes para o diametro medido.

INTRODUZA O PONTO CENTRAL X X = 50

ao Introduza a primeira coordenada (X = 50 mm) e

n Prima a tecla de seta PARA BAIXO.

INTRODUZA O PONTO CENTRAL Y Y =0

o Aceite a entrada predefinida Y = 0 mm. Prima ENTER.

50

Yi

X=50

<Y

D:1| F:5 [A: 0| 0:00/ HM |£\| | DEFIN.

DEFINIR POMTO REFEREM.||% 0.080

—NUMERD PONTD REFER.-||Y 0.000 x
1llz_ -s0.000

—PONTO DE REFERENCIA-||Seleccionar a

x I fungao de

Y sonda.

Z Z

LINHA CENTRD
RRESTA || cewtRaL || circuto || PYUOR
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Sondagem com uma ferramenta

Mesmo utilizando uma ferramenta ou um indicador de aresta néo
eléctrico para definir um ponto de referéncia, é possivel utilizar
também as fungdes de sondagem do ND 780.

Preparacédo: Defina a ferramenta activa como sendo a ferramenta a
utilizar para determinar o ponto de referéncia.

Exemplo: Sonde a aresta da peca de trabalho e defina essa aresta
como ponto de referéncia

Eixo do ponto de referéncia: X = 0 mm

Diametro da ferramenta D = 3 mm

PONTO REF*®

SONDA

ARESTA

ND 780

Premir PONTO DE REFERENCIA.

Prima a tecla de seta PARA BAIXO até o campo Eixo
X ficar destacado.

Premir a tecla de funcdo SONDA.

Premir a tecla de funcdo ARESTA.
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D:0l F:1 1A 0l 0:000 WM IPMA| | DEFIN. §°
DEFINIR PONTO REFEREN.|[X 0.000 @
—NOMERD PONTO REFER.-||Y 0.000 x Q.
ollz_ -20.000 o
—PONTO DE REFEREMNCIA-||Seleccionar a 0?
I ||| funcio de —_—
v sonda.
: /
LINHR || CENTRD
ARESTA || cEwTRAL || cimcuro || PIU0R
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SONDA EM X

@

HOTA

®

Tocar na aresta da pega de trabalho.

Guarde a posicédo da aresta premindo a tecla de
funcdo NOTA. Na auséncia de um indicador de aresta
com retorno, a tecla de fungcdo NOTA é util para
determinar os dados da ferramenta através do toque
na peca de trabalho. Para evitar perder o valor da
posicao quando a feramenta é retirada, prima a tecla
de funcdo NOTA para guardar o valor enquanto existe
ainda contacto com a aresta da peca de trabalho. A
localizacdo da aresta tocada terd em conta o diametro
da ferramenta a ser utilizada (T:1, 2...) e a mais
recente direccdo de movimentacao da ferramenta
antes de premir a tecla de fungdo NOTA.

Retire a ferramenta da peca de trabalho.

INTRODUZA UM VALOR PARA X

Introduza uma coordenada da aresta

e

ENTER ‘ prima ENTER.

52
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Tecla de funcao Predefinir

A funcao Predefinir permite ao operador indicar a posicdo nominal
(alvo) da préxima deslocacao. Uma vez introduzida a informacéo sobre
a nova posicao nominal, o visor passara a mostrar o modo Distancia a
Percorrer e ainda a distancia existente entre a posicado do momento e
a posicao nominal. Para o operador chegar a posicdo nominal
necessaria, bastara deslocar a tabela até que a indicacdo seja zero A
informacao da localizacdo da posicdo nominal pode ser introduzida
como deslocacgao absoluta a partir do ponto de referéncia actual zero
ou como deslocacgado incremental (I) a partir da posi¢ao actual.

A predefinicdo permite também ao operador indicar qual o lado da
ferramenta que ird efectuar a maquinacédo na posicado nominal. A tecla
de funcdo R+/- do formulario PREDEFINIR define o afastamento
existente durante a deslocacao. R+ indica que a linha central da
ferramenta actual estd numa direccao mais positiva do que a aresta da
ferramenta. R- indica que a linha central estd numa direccdo mais
negativa do que a aresta da ferramenta actual. Ao utilizar os
afastamentos R+/- faz-se o ajuste automatico do valor da distancia a
percorrer para ter em conta o didmetro da ferramenta.

Predefinicao da distancia absoluta

Exemplo: a Fresagem de um rebordo por translagdo para mostrar o
valor zero utilizando a posicédo absoluta.

As coordenadas sao inseridas como dimensodes absolutas; o ponto de
referéncia é o zero da peca de trabalho.

Canto 1: X=0mm/Y =20 mm
Canto 2: X=30mm/Y =20 mm
Canto 3: X=30mm /Y =50 mm
Canto4: X=60mm/Y =50 mm

Se desejar relembrar a Ultima predefinicao introduzida para
@ um determinado eixo, prima a tecla de fungdo PREDEFINIR
€, em seguida, a tecla do eixo.

ND 780
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| - 3 Operacoes especificas de fresagem

Preparagao: D10 F1 |A: 0! 0:00 MM IFMA| | DEFIN.

gg(le%cuc;gg:a ferramenta juntamente com os dados da ferramenta PREDEFINIR g 0.000
Posicione previamente a ferramenta numa localizagdo adequada PREDEFINIR———/|Y 0.000 x
(como X =Y = -20 mm). S 20.000 R+ |2 -Z0.000
Desloque a ferramenta para a profundidade de fresagem. Y KL R- | |Introduzir a
7 posigio nominal, Y
PREDEFINIR| Prima a tecla de funcdo PREDEFINIR. &‘-_Elecl::il:lnar' L
fipo e desvio
Premir a tecla do eixo Y de ferramenta. z
- METODO ALTERNATIVO - I R +/- CALC AJUDA

DEFINIR Premir a tecla de fungédo DEFINIR/REPOR A ZERO
ZERD para ficar no modo Definir.

Premir a tecla do eixo Y.

VALOR DA POSICAO NOMINAL

Introduza o valor da posicdo nominal para o ponto 1 de
canto: Y =20 mme

seleccione a compensacéo do raio da ferramenta, R
R +/- +, com a tecla de funcéo R+/-. Prima até que surja R+
junto do formulario do eixo.

ENTER Premir ENTER.

@ Fazer a translagao do eixo Y até que o valor indicado

seja zero. O quadrado do auxiliar de posicionamento
gréafico estd agora centrado entre as duas marcas
triangulares.

PREDEFINIR Prima a tecla de funcdo PREDEFINIR.

Prima a tecla do eixo X

- METODO ALTERNATIVO -

DEFINIR Premir a tecla de funcdo DEFINIR/REPOR A ZERO
ZERD para ficar no modo Definir.

Premir a tecla do eixo X.
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VALOR DA POSICAO NOMINAL

00

R +/-

Enter|

PREDEFTHIR

Introduza o valor da posicdo nominal para o ponto 2 de
canto: X = +30 mm e

seleccione a compensacao do raio da ferramenta,
R -, com a tecla de fungdo R+/-. Prima duas vezes até
que surja R- junto do formulério do eixo.

Premir ENTER.

Fazer a translacao do eixo X até que o valor indicado
seja zero. O quadrado do auxiliar de posicionamento
grafico esté agora centrado entre as duas marcas
triangulares.

Prima a tecla de fungcdo PREDEFINIR.

Premir a tecla do eixo Y

- METODO ALTERNATIVO -

ND 780

Premir a tecla de funcdo DEFINIR/REPOR A ZERO
para ficar no modo Definir.

Premir a tecla do eixo Y.
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VALOR DA POSIGCAO NOMINAL

R +/-

@

PREDEFIHIR

Introduza o valor da posigdo nominal para o ponto = de
canto: Y = +50 mm,

seleccione a compensacéo do raio da ferramenta,
R +, com a tecla de fungdo R+/- e prima até que surja
R+ junto do formulério do eixo.

Premir ENTER.

Fazer a translacao do eixo Y até que o valor indicado
seja zero. O quadrado do auxiliar de posicionamento
grafico esté agora centrado entre as duas marcas
triangulares.

Prima a tecla de fungdo PREDEFINIR.

Prima a tecla do eixo X

- METODO ALTERNATIVO -

Premir a tecla de funcdo DEFINIR/REPOR A ZERO
para ficar no modo Definir.

Premir a tecla do eixo X.

VALOR DA POSICAO NOMINAL

R +/-

@

56

Introduza o valor da posicdo nominal para o ponto 4 de
canto: X = +60 mm e

seleccione a compensacéo do raio da ferramenta,
R +, e prima ENTER.

Fazer a translagao do eixo X até que o valor indicado
seja zero. O quadrado do auxiliar de posicionamento
grafico esté agora centrado entre as duas marcas
triangulares.
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Predefinicao da distancia incremental
Exemplo: a perfuracdo por translacédo para a visualizacdo do valor zero
com posicionamento incremental.

Introduzir as coordenadas em dimensdes incrementais. Estas séo
indicadas nas seguintes (e no ecra) com um | a precedé-las. O ponto
de referéncia é o zero da peca de trabalho.

Orificio Tem: X=20 mm /Y = 20 mm

Distancia do orificio 2 ao orificio 1: XI = 30 mm /Yl = 30 mm
Profundidade do orificio: Z =-12 mm

Modo de funcionamento: DISTANCIA A PERCORRER

VALOR DA POSICAO NOMINAL

PREDEFIHIR Prima a tecla de funcdo PREDEFINIR.

Premir a tecla do eixo X.

- METODO ALTERNATIVO -

DEFIHIR
ZERD

Premir a tecla de fungdo DEFINIR/REPOR A ZERO
para ficar no modo Definir.

Premir a tecla do eixo X.

Introduzir valor da posicdo nominal para o orificio 1:
X =20 mm e certificar-se de que ndo existe nenhuma
compensacao de radio da ferramenta activa.

VALOR DA POSICAO NOMINAL

VALOR DA POSICAO NOMINAL

H0O
©

Prima a tecla de seta PARA BAIXO.

Introduzir valor da posicdo nominal para o orificio 1:
Y = 20 mm. Certificar-se de que nédo existe nenhuma
compensacao de radio da ferramenta visivel.

Prima a tecla de seta PARA BAIXO.

Introduza o valor da posicdo nominal para a
profundidade do orificio:
Z =-12 mm. Prima ENTER.

Perfurar orificio 1: Faca a translacdo do eixo X, Y e Z
até que o valor indicado seja zero. O quadrado do
auxiliar de posicionamento grafico esta agora
centrado entre as duas marcas triangulares.

Faca recuar a maquina de perfuragao.

ND 780
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VALOR DA POSICAO NOMINAL

PREDEFINIR

Prima a tecla de funcdo PREDEFINIR.

Prima a tecla do eixo X

- METODO ALTERNATIVO -

Premir a tecla de funcao DEFINIR/REPOR A ZERO
para ficar no modo Definir.

Premir a tecla do eixo X.

Introduza o valor da posi¢cdo nominal para o ponto
X' =30 mm,

margue a entrada como dimensao incremental, prima
a tecla de funcéo I.

Premir ENTER.

Premir a tecla do eixo Y.

VALOR DA POSICAO NOMINAL

00

PREDEFIHIR

58

Introduza o valor da posi¢cdo nominal para o ponto
Y =30 mm,

margue a entrada como dimensao incremental, prima
a tecla de funcéo I.

Prima ENTER.

Faca a translacdo do eixo X e Y até que o valor
indicado seja zero. O quadrado do auxiliar de
posicionamento grafico esta agora centrado entre as
duas marcas triangulares.

Prima a tecla de funcdo PREDEFINIR.

Premir a tecla do eixo Z.
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VALOR DA POSICAO NOMINAL
Prima ENTER (utiliza a Ultima predefinicao
introduzida).

Perfurar orificio 2: Faga a translacdo do eixo Z até que

@ o valor indicado seja zero. O quadrado do auxiliar de
posicionamento gréafico esta agora centrado entre as
duas marcas triangulares. Faca recuar a maquina de
perfuracéo.

Tecla de funcao 1/2

A tecla de fungao 1/2 é utilizada para encontrar a metade (ou ponto
central) do percurso entre duas localizagdes ao longo de um eixo
seleccionado de uma peca de trabalho. Este procedimento pode ser
efectuado no modo Valor Real ou Distancia a Percorrer.

Esta funcionalidade ira alterar as localizacoes do ponto de
@ referéncia quando se estiver no modo Valor Real.

Exemplo: Encontrar o ponto central ao longo de um eixo
seleccionado.

Eixo do ponto de referéncia: X = 100 mm
Ponto central: 50 mm

DESLOCAR PARA 1° PONTO

@ Deslocar a ferramenta para o primeiro ponto.

Ateclade funcdo REPOR AZEROS/DEFINIR deve ser

definida para Zero.

EIX0 ZERO E DESLOQUE-SE PARA 0 2° PONTO

Seleccione a tecla do eixo X e

@ desloque-se para o segundo ponto.

PRIMA 1/2 E DESLOQUE-SE PARA ZERO

Prima a tecla de funcdo 1/2 e, em seguida, prima a

¢ a localizagcdo do ponto central.

ND 780
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Funcionalidades (Fresagem)

Ao premir a tecla de fungdo FUNCIONALIDADES tera acesso ao
Padrédo do Circulo, Padrao Linear, Inclinar fresagem e funcionalidades
de Fresagem Arc.

O ND 780 fornece um padréo definido pelo utilizador para cada uma
destas funcionalidades. Podem ser obtidos e executados a partir do
DRO em qualquer altura durante a operacao.

As seguintes teclas de fungéo estdo disponiveis na tabela de fungao
inclinar fresagem.

Funcao Tecla de funcao
Premir para aceder ao formulério de entrada de CIRCULD
Padrao Circular. PAORAD
Premir para aceder ao formulério de entrada de LINEAR
Padréo Linear. PADRAD
Premir para aceder ao formulério de entrada de INCLINACAD
Inclinar Fresagem. FRESAGEM
Premir para aceder ao formulério de entrada de fARC
Fresagem Arc. FRESAGEM

As funcionalidades Padrao circular e Padrao Linear disponibilizam uma
forma para calcular e maquinar varios padroes de orificios. As fungées
Inclinar e Fresagem arc disponibilizam uma forma de magquinar uma
superficie diagonal lisa (inclinar fresagem) ou uma superficie redonda
(fresagem arco) usando uma méaquina manual.

sao0 registados quando o fornecimento de energia for

@ Os padrées definidos Circular, Linear, de Inclinar e de Arco
desligado.

60
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Padroes Circular e Linear (Fresagem)

Esta seccdo descreve as funcdes do padrao de orificio para Padroes
Circulares e Lineares.

No modo Distancia a Percorrer, utilize as teclas de funcéo para
seleccionar a fungao de padrdo de orificio pretendida e introduzir os
dados necessarios. Estes dados podem ser, geralmente, retirados do
desenho da peca de trabalho (por exemplo, profundidade do orificio,
numero de orificios, etc.).

O ND 780 calcula as posicoes de todos os orificios e visualiza
graficamente o padrdo do orificio no ecra.

Para criar ou executar um padrdo existente, prima a tecla de funcao
FUNCIONALIDADES. Prima o padréao de orificio desejado. Introduza
novos dados ou utilize os dados existentes, pressionando a tecla de
hardware ENTER.

Teclas de funcao disponiveis no formulario de entrada de dados:

Funcao Tecla de funcao
Prima para seleccionar o estilo de padrao de FILA
orificio. ﬂJFIfIFII]
Prima para ir para o orificio anterior. SEGMENTD
TOTAL
Premir para usar a posicao de ferramenta actual.
HOTA
Prima para utilizar a funcionalidade de
calculadora no formulério. CALC
Premir para consultar informacoes adicionais
sobre a funcgao inclinar fresagem. AJUDA

Teclas de func¢ao do programa:

As seguintes teclas de fungao estao disponiveis durante a execugao
de um programa.

Funcao Tecla de funcao

Prima para ir para o orificio anterior. DRIFIiCID
ANTERIOR

Prima para avancar manualmente para o orificio ORIFICIO

seguinte. SEGUINTE

Prima para terminar a perfuracéo. FIH

Prima para alternar entre os ecras DRO

Incremental, DRO Absoluto e Contorno. VISTA

ND 780
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Tecla de funcao Padrao Circular
Informacéo necesséria:

Tipo de padréo (total ou segmentado)

Orificios (nUmero de)

Centro (centro do padrao circular no plano do padrao)
Raio (define o raio do padrao circular)

Angulo inicial (4ngulo do primeiro orificio no padrao). O angulo inicial
estd entre o eixo de referéncia de dngulo zero e o primeiro orificio.

Angulo de passo (opcional: aplica-se apenas se criar um segmento
circular.) O angulo de passo é o angulo entre orificios.

Um angulo de passo negativo permite que um segmento seja
transladado na direcgao dos ponteiros de relégio.

Profundidade (a profundidade alvo para perfuragdo no eixo da
ferramenta)

O ND 780 calcula as coordenadas dos orificios para os quais se
desloca em seguida apenas por translagdo para mostrar o valor zero.

Exemplo: Introduzir os dados e executar um padrao circular.
Orificios (n®de): 4

Coordenadas do centro: X =10 mm/Y = 15 mm

Raio circular do perno: 5 mm

Angulo de infcio: (angulo entre eixo X e primeiro orificio): 25°

Profundidade do orificio: Z = -5 mm

62

D:0/ F:1 [A: O 0:001 MM | 4 PNl &7

PADRAD CIRCULAR

—TIPO

TOTAL
—ORIFICI0S
4
—CEHTRO
- 10.000
¥

Introduzir as
coordenadas do ceniro
do circulo.

HOTA

CALC AJUDA
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12 etapa: Introduzir dados

FUNCIOHAL. Premir a tecla de fungdoFUNCIONALIDADES.

CiRCULD Prima a tecla de funcdo PADRAO CIRCULAR.

PADRAD
TIPOS DE PADRAO

Introduzir o tipo de padréo circular (total). Coloque o
cursor no campo seguinte.

ORIFICIOS
o Introduza o nimero de orificios (4).

CENTRO DO CIRCULO

o Introduza as coordenadas X e Y do centro do circulo
(X =10), (Y = 15). Coloque o cursor no campo

o a seguinte.

RAIO

a Introduza o raio do padrao circular (5).

ANGULO INICIAL

ANGULO DO PASSO

Introduza o angulo inicial (25°C).

alterado se entrar num "segmento’).

ND 780

D0l F:1 IA: 01 0:001 MM | & FYI =

PADRAD CIRCULAR Introduzir o raio do
—RAID padrio.
| 5.000]
—ANGULD INICIAL
Z5.0000°
“ANGULD D0 PASSD 7
90.0000°
CALC AJUDA

D0l F:1 IA: O 0:000 MM | -1 F:1/4

@ ] -14.530
Y

-17.11%

. z 5.000
Deslocar (4.Y)
para 0,0,
@ depois deslocar
Z para 0,0.

©

uista|[ ORIFECIO |[ ORIFECI0 || ¢y

ANTERIOR || SEGUINTE

Introduza o angulo de passo (90°) (isto s podera ser
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PROFUNDIDADE

Enter|

VISTA

Introduzir a profundidade quando necessério. A
profundidade do orificio é opcional e pode ser deixada
em branco. Se néo for necessério,

prima ENTER.

Ao premir a tecla de funcdo VER poderé alternar entre

as trés vistas do padréo (o gréfico, DTG e o valor real).

2° passo: Perfuracao

®
@
®

ORIFIiCI0
SEGUINTE

FIM

64

Desloque-se para o orificio:

Faca a translacao dos eixos X e Y até que o valor
indicado seja zero.

Perfurar:

Faca a translacédo para que surja o valor zero no eixo
da ferramenta.

Apbs a perfuracéo, retirar a maquina de perfuracéo no
eixo da ferramenta.

Prima a tecla de funcdo ORIFICIO SEGUINTE.

Continuar a perfuracéo dos restantes orificios
utilizando o mesmo procedimento.

Quando o padréo estiver terminado, prima a tecla de
fungdo CONCLUIR.
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Padrao linear
Informacao necesséria:

Tipo de padréo linear (fila ou estrutura)
Primeiro orificio (12 orificio do padrao)
Orificios por fila (nUmero de orificios em cada fila do padréo)

Espagamento de orificios (0 espagcamento ou afastamento entre
cada orificio da fila)

Angulo (o angulo ou rotacdo do padréo)

Profundidade (a profundidade alvo para perfuragéo no eixo da
ferramenta)

Numero de filas (nimero de filas do padrao)

Espacamento de filas (o0 espacamento entre cada fila do padrao)

espacamento negativo e pode ser rodado definindo um

@ Um padréo linear pode ser reflectido introduzindo um
angulo de 180°.

Exemplo: Introduzir os dados e executar um padrao linear.
Tipo de padrao: Fila

Primeira coordenada X do orificio: X = 20 mm
Primeira coordenada Y do orificio: Y = 15 mm
Numero de orificios por fila: 4

Espacamento de orificios: 10 mm

Angulo de inclinacao: 18°

Profundidade do orificio: -2

Numero de filas:3

Espacamento de fila: 12 mm

ND 780
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| - 3 Operacoes especificas de fresagem

1? etapa: Introduzir dados

FUNCIOHAL . Premir a tecla de fungaoFUNCIONALIDADES.
LINEAR Prima a tecla de funcdo PADRAO LINEAR.
PADRAD

TIPO DE PADRAO

FILA Introduzir o tipo de padrao (Fila). Coloque o cursor no
QUADRD campo seguinte.

PRIMEIRO ORIFICIO X E Y

ORIFICIO POR FILA

ESPACAM. ORIFICIO

ANGULO

Introduza as coordenadas X e Y (X = 20), (Y = 15).
Cologue o cursor no campo seguinte.

Introduza o numero de orificios por fila (4). Coloque o
cursor no campo seguinte.

Introduza o espacamento de orificios (10).

Introduza o angulo de inclinagao (189).

66

D:0/ F:1 [A: O 0:001 MM | 4 PNl &7

PADRAD LINEAR

Seleccione o tipo de

—TIPO padrio (FILA ou
378 || | CUADRD).

—PRIMEIRD ORIFICIO—

3 20.000 o o o O
LA 15.000 o 0 0 0
—ORIFICID POR FILI’I—4 0 0 O
FILA

QUADRD AJUDA

D:0/ F:1 [A: O 0:001 WM | -1 F:1/12

& b4 =20.000
o & Y -15.000
& Z 2.000
o # Deslocar (3.Y)
& para 0.0,
& - depois deslocar
& Z para 0,0.
&
&
DRIFiCIO ORIFiCIO
VISTR || muTERioR || secumte || P
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PROFUNDIDADE

Introduzir a profundidade quando necessario (-2). A
profundidade do orificio é opcional e pode ser deixada
em branco.

NUMERO DE FILAS

Introduza o nimero de filas (3).

ESPACAMENTO FILA

00

VISTA

Introduza o espacamento entre filas,

prima ENTER.

Prima a tecla de funcdo VER para ver o gréfico.

2° passo: Perfuracao

©
©

@

ORIFIiCIO
SEGUINTE

FIM

ND 780

Desloque-se para o orificio:

Perfurar:

Faca a translacdo para que surja o valor zero no eixo
da ferramenta.

Apds a perfuracao, retire a maquina de perfuracéo no
eixo da ferramenta.

Prima a tecla de funcao ORIFICIO SEGUINTE.

Continuar a perfuracédo dos restantes orificios
utilizando o mesmo procedimento.

Quando o padrao estiver terminado, prima a tecla de
funcdo CONCLUIR.
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| - 3 Operacoes especificas de fresagem

Inclinar e Arc (Fresagem)

Esta seccdo descreve as funcionalidades de Inclinar Fresagem e Arc
Fresagem. Estas funcdes disponibilizam uma forma de maquinar uma
superficie diagonal lisa (inclinar fresagem) ou uma superfcie redonda
(fresagem arco) usando uma méaquina manual.

Para aceder a tabela de Inclinar fresagem ou Fresagem arc, premir a
tecla de funcdo FUNCIONALIDADE, de seguida premir a tecla de
funcéo INCLINAR FRESAGEM, ou FRESAGEM ARC para a abrir o
formuldrio de entrada de fresagem correspondente.

Para criar ou executar um padrdo existente, prima a tecla de funcédo
FUNCIONALIDADES. Prima a tecla de funcéo de padrao Inclinar ou
Arc desejada. Introduza novos dados ou utilize os dados existentes,
pressionando a tecla de hardware ENTER.

Teclas de funcao disponiveis no formulario de entrada de dados:

Funcao Tecla de fungao
Prima para seleccionar plano de fresagem. PLAND
[XY]

Prima para utilizar a funcionalidade de
calculadora no formulério. CALC

Premir para consultar informacgdes adicionais
sobre a funcgao inclinar fresagem. AJUDA

Premir para usar a posicdo de ferramenta actual.

HOTA

Teclas de funcao do programa:

As seguintes teclas de funcéo estdo disponiveis durante a execugao
de um programa.

Funcao Tecla de funcao

Premir para seleccionar o DRO incremental,

vista de contorno da fungao, ou DRO completo VISTA

Premir para regressar a etapa anterior. PASSD
AHTERIOR

Premir para avancar para a etapa seguinte. PASS0
SEGUINTE

Premir para finalizar a execucéo da operacéo de

fresagem. FIM

68
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Tecla de funcao Inclinar Fresagem
Informacao necesséria:

Plano: o eixo da ferramenta ird executar um percurso.

Ponto inicial: inicio da linha.

Ponto final: fim da linha.

Passo: (opcional) distancia que a ferramenta ird perocrrer entre

cada corte.

O trajecto de corte é definido numa direcgao positiva ou negativa,
pelo modo como os pontos inicial e final sdo definidos.

1? etapa: Introduzir dados

IHCLINACAD
FRESAGEM

SELECGAO DE P

PLAHO
[xY]

PONTO INICIAL

HOTA

PONTO FIM

HOTA

PASSO

ND 780

Premir a tecla de fungao INCLINAR FRESAGEM para
abrir o formuléario e introduzir dados.

LANO

Premir a tecla de funcdo PLANO repetidamente até
que o plano correcto seja mostrado juntamente com
um gréfico do plano.

Introduzir as coordenadas do ponto inicial ou premir

NOTA para definir a coordenada para a posicao actual.

Introduzir as coordenadas do ponto final ou premir

NOTA para definir a coordenada para a posicdo actual.

Introduza a dimensao de passo (opcional). E esta a
profundidade de corte para cada passo ao longo
da linha.

D:01 F:1 1A 01 0:000 WM | L[l |

de fresagem

V4

THCLINAR FRESAGEM

PLANI——————
I 7]

|—FI]HTI] THICIAL

Y 0.000

Z 0.000

Premir PLAND para
seleccionar o plano.

57?“_.
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PLAHO
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AJUDA
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THCLINAR FRESAGEM

Inserir a linha inclinar

—PONTO FIl——— || fresagem PARA o
¢t ] | Fort-
z 5.000
—PASSO
0.5000 z
T
HOTA CALC AJUDA




| - 3 Operacoes especificas de fresagem

INTRODUZIR PADRAO (opcées)

ENTeR

Premir a tecla de hardware ENTER para executar a
operacao de fresagem da superficie.

Premir a tecla de hardware C para abandonar a
funcionalidade, guardando-a para utilizagéo futura.

EXECUTAR O PADRAO

Enrer)
©

PASSO

SEGUINTE

&

> ©

Premir a tecla de hardware ENTER. O visor altera-se
para o modo ver DRO, apresentando a distancia
incremental a partir do ponto inicial.

Mover para o ponto inicial e fazer o primeiro corte de
passo ou um primeiro passo pela superficie.

Premir a tecla de fungdo PASSO SEGUINTE para
continuar com o passo seguinte ao longo
do contorno.

A visualizagao incremental indica a distancia do passo
seguinte ao longo da linha.

Premir a tecla de hardware C para abandonar a
funcionalidade, guardando-a para utilizacdo futura.

O tamanho do passo (corte) é facultativo. Se o valor for
zero, o operador decide durante o funcionamento guanto
devera deslocar-se entre cada passo.

Os formuldrios de padrdo e suas entradas sao registados
quando o fornecimento de energia for desligado.

Tecla de funcao de Fresagem Arc
Informacéo necesséria:

Plano: o eixo da ferramenta ird executar um percurso.

Ponto central: localizagcdo do ponto central do arco

Ponto inicial: inicio do arco.

Ponto final: fim do arco.

Passo: (opcional) distancia que a ferramenta ird percorrer entre
cada passagem.

trajecto de corte é definido pelo modo como os pontos

@ Apenas os arcos com mais de 1802 podem ser definidos. O

inicial e final sdo definidos.

70
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12 etapa: Introduzir dados

ARC
FRESAGEM

SELECCAO DE P

PLANO
[xY]

PONTO CENTRAL

HOTA

PONTO INICIAL

HOTA

PONTO FIM

HOTA

PASSO

ND 780

Premir a tecla de funcdo INCLINAR ARCO para abrir o
formulario e introduzir dados.

LANO

Premir a tecla de funcdo PLANO repetidamente até
que o plano correcto seja mostrado juntamente com
um gréafico do plano.

Introduzir as coordenadas do ponto central ou premir

NOTA para definir a coordenada para a posicao actual.

Introduzir as coordenadas do ponto inicial ou premir

NOTA para definir a coordenada para a posi¢do actual.

Introduzir as coordenadas do ponto final ou premir

NOTA para definir a coordenada para a posicao actual.

Introduza a dimens&o de passo (opcional). E esta a
profundidade de corte para cada passo ao longo
da linha.

D:01 F:1 /A: 01 0:001 WH | - N =7

de fresagem

ARC FRESAGEM Premir PLAND para
PLAN0——— || seleccionar o plano.
I 7]
PONTO CEHTRAL—— n
g 0.000 (5]
z 0.000 <) 2
©
(]
1
PLAHO
[¥7] AJUDA Q
(2]
(<]
Q
On
D:01 F:1 [R: 0l 0:001 HH | 4 Y = E
ARC FRESAGEM Inserir inclinar arc 8_
—PONTO INICIAL fresagem D0 ponto. (@)
' -2.500] ™
i 0.000 '
—POHTO FIH - -
i 0.000
i -2.500 -
HOTA CALC AJUDA




| - 3 Operacoes especificas de fresagem

INTRODUZIR PADRAO (opcdes)

Premir a tecla de hardware ENTER para executar a
operacao de fresagem da superficie.

Premir a tecla de hardware C para abandonar a
funcionalidade, guardando-a para utilizagéo futura.

EXECUTAR A FUNCIONALIDADE DE PADRAO

PASSO

SEGUINTE

&

> ©

72

Premir a tecla de hardware ENTER. O visor altera-se
para o0 modo ver DRO, apresentando a distancia
incremental a partir do ponto inicial.

Mover para o ponto inicial e fazer o primeiro corte de
pPasso ou uma primeira passagem pela superficie.

Premir a tecla de funcdo PASSO SEGUINTE para
continuar com o passo seguinte ao longo
do contorno.

A visualizagdo incremental indica a distancia do passo
seguinte ao longo do contorno do arco.

Premir a tecla de hardware C para abandonar a
funcionalidade, guardando-a para utilizagéo futura.

O tamanho do passo (corte) é facultativo. Se o valor for
zero, o operador decide durante o funcionamento quanto
deveréa deslocar-se entre cada passo.

Os formularios de Fresagem de arco e suas entradas sao
registadas quando a alimentacéo for desligada.

D:0! F:1 1A: 0 0:001 WM | 4 Pl ="

ARC FRESAGEM Introduzir o tamanho

PASS0——— || do passo.
0.5000

CALC AJUDA
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A compensacao do raio da ferramenta é aplicada com base

no raio da ferramenta actual. Se a seleccéo do plano
envolver o eixo da ferramenta, a ponta da ferramenta
assume como tendo um topo esférico.

Para seguir o contorno, mova 0s dois eixos em pequenos passos,

mantendo as posicdes X, e Y o mais préximo de zero (0.0) possivel.

Quando néo tiver sido especificado nenhum tamanho de passo, o
visor incremental indica sempre a distancia do ponto mais
préximo no arco.

Premir a tecla de funcdo VISUALIZAR para alternar entre as trés
visualizagdes disponiveis (incremental DRO, contorno e
DRO completo).

A vista de contorno indica a posicado da ferramenta relativa a
superficie de fresagem. Quando o reticulo que representa a
ferramenta estiver na linha que representa a superficie, a
ferramenta estara em posigédo. O reticulo da ferramenta
permanece fixo ao centro do grafico. A medida em que a tabela é
movida, a linha de superficie move-se.

Premir CONCLUIR para sair a operacdo de fresagem.

A direccédo de afastamento da ferramenta (R+ ou R-) aplica-
se com base na posicao da ferramenta. O operador deve
abordar a superficie de contorno a partir da direccao

adequada para que a compensacao da ferramenta seja
correcta.

ND 780
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| - 4 Operacoes especificas de torneamento

| - 4 Operacoes especificas de
torneamento

Perspectiva detalhada das funcoes de teclas de
funcao

Esta seccdo trata de operacoes e funcdes de tecla de funcéo
especificas apenas de aplicacdes de torneamento. As funcdes de
teclas de funcgao iguais, quer o ND 780 esteja configurado para
aplicacbes de fresagem ou de torneamento, sdo descritas a partir de
Pégina 35.

icones de visualizacao especificos do torneamento

Funcio icone de
visualizacao

é um valor de didametro. Nenhum icone visivel
indica que o valor apresentado é um valor de
raio.

E utilizado para indicar que o valor apresentado @

Tecla de funcao Ferramenta

O ND 780 pode guardar afastamentos dimensionais para um maximo . . . .
de 16 ferramentas. Quando se altera uma peca de trabalho e se D:01 F1 |A: 0] D:00] WH | & El = |
determina um novo ponto de referéncia, todas as ferramentas sao TABELA FERRAMEMTAS (%/%)

automaticamente referenciadas a partir do novo ponto de referéncia. 1 19,0877 D |

Antes de utilizar uma ferramenta, é necessario introduzir o respectivo
afastamento (a posicao do corte). Os afastamentos das ferramentas
podem ser definidos através das fungbes FERRAMENTA/DEFINIR ou
NOTA/DEFINIR.

Se mediu as ferramentas com um instrumento de predefinigdo da
ferramenta, os afastamentos podem ser introduzidos directamente.

2
3
4
5 19.451#
6
7
8

Para aceder ao menu Tabela de Ferramentas:

FERRAMENTA aJuoA
Prima a tecla de funcdo FERRAMENTA. LIMPAR

FERRAMENTA

O cursor ird, por predefinicdo, para o campo Tabela de
ferramentas.

TABELA FERRAMENTAS

n n Escolha a ferramenta que pretende definir. Premir
ENTER.
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Importar/Exportar
A informacéo sobre a Tabela de Ferramentas pode ser importada ou
exportada através da porta série.
As teclas de fungdo IMPORTAR e EXPORTAR também estdo
disponiveis no ecra da Tabela de Ferramentas.
Prima IMPORTAR para transferir a Tabela de Ferramentas a partir de

um PC.

Prima EXPORTAR para enviar a Tabela de Ferramentas para um PC.
Para sair, prima a tecla C.

Utilizacao da tabela de ferramentas
Exemplo: Introduzir os afastamentos na tabela de ferramentas

FERRAMENTA/DEFINIR (Definir afastamentos de ferramenta)

A operacao de Ferramenta/Definir pode ser usada para definir o
afastamento de uma ferramenta utilizando uma ferramenta, quando o
didmetro da peca de trabalho € conhecido.

FERRAHENTA

ND 780

Toque no didametro conhecido no eixo X.

Prima a tecla de funcdo FERRAMENTA. Escolha a
ferramenta pretendida.

Premir a tecla ENTER.

Seleccionar a tecla do eixo (X).

Introduza a posicdo da ponta da ferramenta, por
exemplo, X=@ 20 mm.

Se introduzir um valor de didametro, assegure-se de
que o ND 780 estd no modo de visualizacdo do
diametro (J).

Tocar na superficie da peca de trabalho com a
ferramenta.

Cologue o cursor no eixo Z.

Defina a visualizacdo de posicdo para a ponta da
ferramenta para zero, Z=0. Prima ENTER.

D:0l F:1 1A: 01 0:00] HH | -l = |

TABELA FERRAMENTAS (%/Z)

1 19.082%

2
3
4
5 19.451=
b
7
3
IMPORTAR || EXPORTAR AJUDA
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| - 4 Operacoes especificas de torneamento

Funcao NOTA/DEFINIR (Definir afastamentos de ferramenta)

A funcao Nota/Definir pode ser utilizada para definir o afastamento de
uma ferramenta quando a mesma esta sob carga e o didametro da peca
de trabalho nao é conhecido.

A fungao Nota/Definir é Util na determinagao dos dados da ferramenta
e por toque na peca de trabalho. Para evitar que se perca o valor da
posicdo quando a ferramenta é retirada para medir a peca de trabalho,
esse valor pode ser guardado premindo NOTA.

Para utilizar a funcdo Nota/Definir:

FERRAMENTA

HOTA

76

Prima a tecla de funcdo FERRAMENTA. Seleccione a
ferramenta pretendida e prima a tecla ENTER.

Seleccione a tecla do eixo X.

Virar um didmetro no eixo X.

Prima a tecla de fungdo NOTA enquanto a ferramenta
ainda esté a cortar.

Retirar da posicdo actual.

Desligar o fuso e medir o didametro da pecga de
trabalho.

Introduza o didmetro ou raio medido, por exemplo, 15
mm e prima ENTER.

Se introduzir um valor de didmetro, assegure-se de
que o ND 780 esta no modo de visualizacdo do
diametro (J).

D:2| F:1 [A: 0 0:001 WM | - F | DEFIN.

FERRAMENTA/DEFINIR (X 0.000#

FERRAMENTA————
X #

Z

Z 0.000

Rodar did. em

&, premir HOTA
ou introduzir
pos.
ferramenta.

HOTA

AJUDA
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Tecla de funcao Ponto de Referéncia

Ver "Tecla de funcdo Ponto de referéncia’ na pagina 45 para obter
informacoes bésicas. As definicdes do ponto de referéncia definem as
relacdes entre as posicoes do eixo e 0s valores de visualizacao. Para a
maioria das operacoes de torno mecanico existe apenas um ponto de
referéncia do eixo X, o centro da placa de torno; no entanto, podera ser
uatil definir outros pontos de referéncia para o eixo Z. A tabela pode
receber um maximo de 10 pontos de referéncia. A forma mais facil de
definir pontos de referéncia é através do toque na peca de trabalho
num didmetro ou local conhecido €, em seguida, introduzir essa
dimensao como o valor que deveria estar a ser mostrado

Exemplo: Definir o ponto de referéncia de uma peca de trabalho
Sequéncia de eixos neste exemplo: X -Y -Z
Preparacao:

Chamar os dados da ferramenta, seleccionando a ferramenta que esté
a utilizar para tocar na pecga de trabalho.

PONTO REF® Prima a tecla de fUﬂQéO PONTO DE REFERENC'A

O cursor estara no campo Numero ponto de ref.

- Introduza o nimero do ponto de referéncia e prima
a tecla de seta PARA BAIXO para ir para o campo
Eixo X.
ND 780

(o)
-t
c
()
£
®©
z e
A =
10 .8
Q
| 20 S
X 7))
(5]
IE
o
(]
o
(4]
o
D:2| F:1 |A: 0I 0:001 WM I[®M A | | DEFIN. 3
I]EF_IHIH PONTO REFEREM.||¥ 0.0002 {=)
HUMERD PONTO REFER.-||Z 0.000 g”
I : 5
PONTO DE REFEREHCIA-||Voltar peca em Q.
% 20.000 # |||Z, premir HOTA @)
7 -m ou introduzir <
pos. '
ferramenta. —
HOTA CALC AJUDA
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©

DEFINICAO DE

®

DEFINICAO DO

(0]

78

Toque na peca de trabalho no ponto

PONTO DE REFERENCIA X

Introduza o didmetro da peca de trabalho nesse
ponto.

Se introduzir um valor de didmetro, assegure-se de
que o ND 780 estd no modo de visualizagdo do
didametro (J).

Prima a tecla de seta PARA BAIXO para avancar para
o eixo Z.

Toque na superficie da peca de trabalho no ponto 2.

PONTO DE REFERENCIA PARA Z
Introduza a posigao da ponta da ferramenta
(Z =0 mm) para a coordenada Z do ponto de

referéncia.

Premir ENTER.
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Definir o ponto de referéncia utilizando a funcao NOTA/DEFINIR

A funcdo NOTA/DEFINIR ¢é util para definir um ponto de referéncia
quando uma ferramenta esté sob carga e o didmetro da pecga de
trabalho ndo € conhecido.

Para utilizar a funcdo NOTA/DEFINIR:

PONTO REF#

HOTA

ND 780

Prima a tecla de funcdo PONTO DE REFERENCIA.

O cursor estard no campo Numero ponto de ref.

Introduza o nimero do ponto de referéncia e prima
a tecla de seta PARA BAIXO para ir para o campo
Eixo X.

Virar um didmetro no eixo X.

Prima a tecla de fungdo NOTA enquanto a ferramenta
ainda esté a cortar.

Retirar da posicao actual.

Desligar o fuso e medir o didametro da peca de
trabalho.

Introduza o didametro medido, por exemplo, 15 mm e
prima ENTER.

Se introduzir um valor de didametro, assegure-se de
que o ND 780 esta no modo de visualizacdo do
diametro (J).

de torneamento
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D:2 F:4 [R: 0 0:00/ WM I[M A | | DEFIN. 3
DEFINIR POMTO REFEREM.||% 0.000# 0
—HUMERD PONTOD REFER.||Z 0.000 gﬂ
Z Lo

—PONTO DE REFERENCIA-||Introduzir a 8_
L - | |posicio real da (@]
7 ferramenta. <
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Tecla de funcao Predefinir

A funcionalidade da tecla de funcdo PREDEFINIR foi anteriormente
explicada neste manual (Ver "Tecla de funcdo Predefinir' na pagina 53).
A explicacao e exemplos constantes dessas paginas baseiam-se
numa aplicacdo de fresagem. Os elementos fundamentais dessas
explicacdes sédo 0s mesmos para as aplicagdes de torneamento
exceptuando os afastamentos do didmetro da ferramenta (R+/-) e as
entradas de raio versus diametro.

Os afastamentos do didmetro da ferramenta ndo possuem quaisquer
aplicagdes nas ferramentas de torneamento, pelo que esta
funcionalidade nédo esté disponivel durante as predefinicbes de
torneamento.

Durante o torneamento, os valores de entrada podem ser de raio ou
didmetro. E importante assegurar-se de que as unidades inseridas
para predefinicao estdo de acordo com o estado utilizado pelo visor no
momento. Um valor de didmetro é mostrado com o simbolo &. O
estado de visualizagdo pode ser alterado utilizando a tecla de funcdo
RX (ver abaixo).

Tecla de funcao RX (Raio/Diametro)

Os desenhos de pecas de torno mecanico possuem, geralmente,
valores de didametro. O ND 780 podera mostrar-lhe o raio ou o
didmetro. Quando o didmetro é mostrado, o simbolo de didametro (D) /

surge junto ao valor da posicéao.

Exemplo: Visualizagdo do raio, posigdo 1 X = 20 mm o Z
- — —>

Visualizacdo do didmetro, posicdo 1 X = @ 40 mm D& @
PO 20

Prima a tecla de funcdo RX para comutar entre a
visualizacédo do raio e a visualizagado do didmetro.

Rx
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Ciclo de Rosca

A funcionalidade do Ciclo de Rosca permite que os dados sejam
introduzidos faciimente no ND 780 e aumenta as funcionalidades de
corte de rosca num torno mecanico.

um codificador rotativo no parafuso de avango de corte de
rosca do torno mecanico. O DRO exige que este
codificador seja configurado no terceiro eixo.

@ A funcionalidade de Ciclo de Rosca exige a instalagao de

Acesso aos formulérios de configuragéo do Ciclo de Rosca através da
tecla de funcdo INSTALAR CONFIGURACAOQ. Seleccione a
Configuracéo do Codificador e seleccione a funcionalidade Ciclo de
Rosca.

Esta seccdo descreve os formulérios de entrada de Ciclo de Rosca e
capacidades. O ND 780 disponibiliza um padrdo definido pelo utilizador
que pode ser obtido e executado a partir do DRO em qualquer altura
durante a operacgao.

O padrao de Ciclo de Rosca definido é registado quando o
@ fornecimento de energia é desligado.

A tecla de fungdo VER fornece a localizacéo real da ferramenta
durante a maquinagao.
Funcoes de teclas de software

As teclas de software seguintes estdo disponiveis para a
funicionalidade de Ciclo de Rosca.

Funcao Tecla de funcao

Premir a tecla CICLO DE FIBRA para aceder aos .
formuldrios ou iniciar a funcionalidade ciclo de PONTO REF
fibra configurada anteriormente.

A tecla EIXO DE ROSCA ¢ usada para EI%D
seleccionar o eixo para o parafuso de avanco. ROSCA
Premir a tecla de fungdo ROSCAS POR ROSCAS
POLEGADA para seleccionar as roscas em POR POL
Inglés no formulério de configuracédo do Ciclo de *
Rosca.

Premir a tecla de funcdo PASSO EM MM para PASSO
seleccionar roscas Métricas no formuldrio de POL. MM

configuracdo do ciclo de Rosca.

Premir a tecla de funcdo PROFUNDIDADE para
seleccionar a profundidade de corte da rosca no PROFUNDID.
formulério de configuracédo do ciclo de Rosca.

Premir a tecla de funcao NUMERO para "
seleccionar o nimero de roscas em vez de corte HUMERD
profundo no formulério de configuragdo do Ciclo
de Rosca.

ND 780

de torneamento

oes especiricas
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| - 4 Operacoes especificas de torneamento

Funcao Tecla de funcao
Premir a tecla de fungdo PRIMEIRO PASSO para PRIMEIRD
iniciar a funcao de Ciclo de Rosca. PASSO
Premir a tecla de funcao PASSO SEGUINTE para PASSO
continuar o corte seguinte das funcionalidades SEGUINTE
de ciclo de rosca.

Premir a tecla de funcdo PASSO INICIAL para INICIAR
iniciar o corte seguinte das funcionalidades de PRSSO
ciclo de rosca.

Premir a tecla de fungdo PASSO ANTERIOR PASSO
caso se cancele um corte durante um ciclo de AHTERIOR
rosca e precisar de ser iniciado novamente.

Premir a tecla de fungdo PASSO DE TERMINAR
FINALIZACAQO quando a funcionalidade tiver PASSO
sido configurada no formulério de ciclo de rosca

para um corte final.

Premir a tecla de funcao FIM para sair da funcao

ciclo de rosca. FIM
Premir a tecla de fungao VER para visualizar a

localizagdo actual da ferramenta durante a VISTA

operacao da funcionalidade do ciclo de rosca.

82
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Formulario de ciclo de rosca:
Pode aceder-se ao formuldrio de ciclo de rosca premindo a tecla de
funcdo CICLO DE ROSCA do ecra principal (na pagina 2).

Ponto inicial: inicio do corte de rosca.

Ponto final: fim do corte de rosca.

Passagens: Introduzir o nimero de passos de corte.

Concluséo: Introduzir a profundidade passo final.

Roscas por polegada ou Passo em MM: para Roscas em Inglés,
introduzir o numero de roscas por polegada. Para Roscas métricas,
introduzir o passo em milimetros.

D:01 F1 | R:

0l 0:001 MM |® A |i=%| DEFIN.

10000
12500~

X
L
T

de torneamento
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PREDEFINIR Ry CICLO

ROSCAS
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12 etapa: Introduzir dados

@

Localizar a ferramenta no ponto inicial do corte para
cada eixo e repor a zero o visor do DRO para os eixos
XeZ

Esta localizacdo é o OD para o eixo X para uma fibra
exterior ou o ID para uma rosca interior na peca. A
localizacédo para o eixo Z esté no inicio do corte.

Premir a tecla de funcdo CICLO DE ROSCA para abrir
o formulério e introduzir dados.

PONTO REF#

Os eixos estardo no mesmo modo para o qual o eixo
relativo é configurado; raio ou didmetro.

PONTO INICIAL

X: Introduzir as coordenadas para o ponto inicial,
como foi definido anteriormente (0,0).
Geralmente, 0,0 é a posic¢éo inicial normal.

Premir a tecla de setaPARA BAIXO.

Zo: Introduzir as coordenadas para o ponto inicial,
como foi definido anteriormente (0,0).
Geralmente, 0,0 é a posicao inicial normal.

Premir a tecla de setaPARA BAIXO.

| - 4 Operacoes especificas de torneamento

PONTO FIM

X: Introduzir o didmetro final da rosca de corte.
E este o OD pequeno para roscas externas e o ID
grande para roscas internas.

Premir a tecla de setaPARA BAIXO.

Zo: Introduzir o ponto final da fibra (comprimento da
fibra).

Premir a tecla de setaPARA BAIXO.

84

D:00 F:11A: 01 0:001 WM ([MA | |

CICLD ROSCA

—PUNKT STARTU———

Introduzir as
coordenadas do ponto

¥ 0.000 ERITLEL
Zo 0.000
—PONTD FIH————
3 0.000 2
Zo 0.000
HOTA CALC AJUDA
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Passos

NUMERD

PROFUNDID.

TERHINAR
PASSO

Rosca

PASSO
POL. MM

ROSCAS
POR_POL.

ND 780

serao visualizados o NUMERO ou a
PROFUNDIDADE. Alternar a tecla de funcéo para
preferéncia do utilizador.

NUMERO: Introduzir o nimero de passos normais,
ou

PROFUNDIDADE: Introduzir a dimensao de
profundidade para um passo normal.

FINALIZAR PASSO: (opcional) Introduzir a dimenséo
de profundidade para o passo final ou deixar em
branco.

O passo final € um acréscimo aos passos normais e
esta incluido na profundidade total de corte.

Premir a tecla de setaPARA BAIXO.

Seleccionar POLEGADA ou MM alternando a tecla de
funcéo.

Introduzir o nimero de Roscas por polegada ou passo
em MM.

Os parametros de Ciclo de Roscas estao agora
introduzidos. Premir ENTER para executar o
programa.

Premir a tecla C para sair do programa e voltar ao visor
normal.

D:01 F:1 1A 0/ 0:000 WM [ A = |

CICLO ROSCA

HUUKERD
TERHIH. #

—PASS0S
L0

—ROSCAS
PASS0 0.000 HH

—LADD
EXTERIOR

Introduzir o nimero
de passos normais

Je—

PROFUNDID.

CALC AJUDA

D:00 F:1 1A: 0/ 0:000 MM [ A =

CICLO ROSCA

Introduzir o mimero

—PASS0S de roscas por

HUMERD 0 polegada.

TERMIN. d

—ROSCAS———

POR POL.

—LaD0 T
EXTERIOR

p CALC AJUDA
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| - 4 Operacoes especificas de torneamento

A executar o programa de Ciclo de Rosca
As seguintes mensagens irdo aparecer no ecra enquanto o programa
de ciclo de rosca estiver a ser executado.

Mover X e Z para 0,0.

Pronto para estabelecer alavanca da rosca.

Remover quando X,Z = 0.

Premir PRIMEIRO PASSO.

Premir PASSO INICIAL.

Premir PASSO SEGUINTE.

Estabelecer alavanca.

Premir PASSO FINAL.
A barra de rosca T apresenta a rotacdo do parafuso de avanco
relativamente a uma marca estabelecida. Esta marca é estabelecida
quando o Primeiro Passo é executado inicialmente. Todos os passos

seguintes podem agora ser estabelecidos utilizando o indicador da
barra de fibra 1 quando localizado na marca central.

Premir a tecla de funcdo CICLO DE ROSCA para abrir
o formulério. D:01 F:1 |A: Ol 0:001 MM | -}l P:1/3

Premir a tecla ENTER para iniciar o programa. g 500 REF x
ENTER |
REF
12500~ Z.

E apresentada uma mensagem para "Mover X, Z,

PONTO REF*

para 0,0". Huver‘ {(#.Zo) para (0,0)
Mover o eixo longitudinal para zero. - -

@ Mover o eixo de alimentagao transversal para zero. | [ |
Sera apresentadda uma mensagem "Premir primeiro VISTA PI;%ESIEU FIH
passo".
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Primeiro passo

PRIMEIRD
PASSO

PASSO
RHTERIOR

Premir a tecla de fungdo PRIMEIRO PASSO.

N&o mova o carro manualmente.

Verifique o indicador da maquina e estabeleca a
alavanca para o primeiro passo no nimero adequado
(par ou fmpar).

Se ocorrer um inicio falso em qualquer altura,
desengate a alavanca, recuando a alimentacéo
transversal ao mesmo tempo. Premir a tecla de
fungcdo PASSO ANTERIOR para reiniciar o
procedimento.

Passos restantes

@

PASSO
SEGUINTE

@

THICIAR
PASSO

@

ND 780

Segure na alavanca enquanto o carro se desloca. O
DRO fara a contagem regressiva.

Remover a alavanca e recuar a alimentacao
transversal ao mesmo tempo quando o DRO
apresentar a indicacdo 0,0 e a mensagem no ecra
indicar "Retirar alavanca".

Com a alavanca removida, premir a tecla de fungao
PASSO SEGUINTE.

Mover os eixos novamente para a posigao inicial.
Mover Z para 0,0, em seguida mover X para 0,0.

Aparecera no ecra a mensagem "Premir passo inicial".

Quando estiver pronto, premir a tecla de funcéao
PASSO INICIAL. Veja o "Indicador de barra de fibra"
e estabeleca a alavanca quando esta alcancar a marca
central.

Repetir este procedimento até que todos o0s passos
normais estejam completos.

Se for criada uma etapa de passo, aparecera a tecla
de fungdo PASSO FINAL.

Premir a tecla de funcdo PASSO FINAL e executar os
Mesmos passos anteriores.

D:01 F:1 | A:

0l 0:001 MM | & Y

P:1/3

9500

12500~

1 X
|Z.

de torneamento

Hnuer‘ (%.20) para (0,0) T g

o

| N | =

PRIMEIRD O

VISTA g FIM o

Q

)

o

)

D0l F1 1R 0l 0:001 WM | -] P:2/3 lg

oo

9000+« X ¢

)

| S
REF

12500 Zo 3

Muuer (%,20) para (0,00 -

T

| O l
PASSD || INICIAR
VISTA || aNTERIOR || PASSO FIN
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Il - 1 Instalacao e ligacao eléctrica

Itens fornecidos

Unidade de visualizacdo do ND 780
Conector de alimentacéo

Manual do Utilizador

Acessorios

Base de inclinacao

Conjunto de suporte de inclinagao
Brago de montagem universal
Indicador de aresta KT 130

Pega

Estrutura de montagem

Unidade de visualizacao do ND 780

Localizacdao de montagem

Cologue a unidade numa &rea bem ventilada de forma a que esteja de
facil acesso durante o funcionamento normal.

Instalacao

Sao utilizados parafusos M4 para fixar o ND 780 a partir da parte
inferior. Para a localizagédo dos orificios: Ver "Dimensdes" na
pagina 123.

Ligacao eléctrica

N&o existem pecas de assisténcia técnica no interior da
unidade. Logo, o ND 780 nunca deve ser aberto.
O comprimento do cabo de alimentacdo ndo deve exceder

0s 3 metros.

Faca uma ligagéo a terra de protecgao ao terminal condutor
de proteccao na parte posterior da unidade. Esta ligagao
nunca deve ser interrompida.

Nao estabeleca nem remova quaisquer ligacdes enquanto
A a unidade estiver a ser alimentada de corrente eléctrica.
caso contrario podera provocar danos internos.

Utilize apenas fusiveis de substituicdo originais.

920
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Requisitos eléctricos
Voltagem 100 - 240 VCA

Poténcia 30 VA max.
Frequéncia 50/60 Hz

Fusivel 630 mA/250 Vca, 5 mm x 20 mm, Slo-Blo (fusivel de fase e
neutro)

Proteccéao

Protecgao (EN 60529) painel posterior IP 40

Painel frontal IP 54

Temperatura de funcionamento 0° a 45°C (32° a 113°F)
Temperatura de armazenamento -20° a 70°C (-4° a 158°F)
Peso mecénico 2,6 kg (5,8 Ib.)

Ligacao do conector de alimentacao,
Cabos activos: L e N

Terra: @

Diametro minimo do cabo de ligacdo a alimentagao de corrente
eléctrica: 0,75 mm?2.

Ligacao a terra de proteccgao (ligacdo a terra)

E necessario ligar o terminal do condutor de proteccao no
painel posterior ao ponto estrela de ligagdo a terra da

maquina. Seccéo transversal minima do fio de ligagéo:

6 mm<.

Manutencao preventiva

N&o é necessario qualquer tipo de manutencéo preventiva. Para
limpar, passe suavemente com um pano que nao largue pélo.

ND 780
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Ligacao dos codificadores

O ND 780 pode ser utilizado com os codificadores linear e rotativo
HEIDENHAIN que fornecem uma saida sinusoidal (11pApp ou 1Vpp).
As entradas de codificador existentes no painel posterior designam-se

X1, X2 e X3.

O cabo de ligagao ndo deve exceder os 30 m (100 pés) de

comprimento.

Nao estabeleca nem remova quaisquer ligacdes enquanto
a unidade estiver a ser alimentada.

Disposicao dos pinos para entradas de codificador.

-

1
@ 000000
ooo0o0O0
9

15

Conector auxiliar D | Sinal de entrada Sinal de entrada
de 15 pinos 1pApp 1 Vpp
1 5V cima 5V cima
2 0V UN 0V UN
3 1+ A+
4 11 - A-
5
6 12 + B+
7 12 - B-
8
9 Sensor 5V
10 10 + R+
11 Sensor OV
12 10 - R-
13 Protecgao interna
14
15
Caso Proteccéo externa
92
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O operador pode configurar qualquer entrada do codificador para

qualquer eixo.

Pré-configuracao:

Entrada do Fresagem Torneamento
codificador

X1 X X

X2 Y Zy

X3 Z Z
ND 780
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Ligar Saida do indicador de aresta e Sinais de
entrada

Ligue o indicador de aresta HEIDENHAIN a sub-entrada X10 D no
painel posterior.

Adapte o ND 780 para utilizagdo com o indicador de aresta através dos
seguintes parametros de funcionamento:

Comprimento do ponteiro

Didametro do ponteiro

‘@©@©©©©@/
000O00Q

Para obter a descricdo dos parametros de funcionamento. 15 ?
O operador deve introduzir novas definicdes para o
indicador de aresta.
Esquema dos pinos para o indicador de aresta e entrada da saida ND 780
de valor medido (para pinagem) ]
|
Pino Atribuicao =
1 0V (Escudo interno) I 1 -
2 KTS Pronto
3 Reservado para utilizagdo futura
Y para utilizagdo futu T
6 +5V -
7 oV or REMOTE SWITCH
| ETE | 3 /
8 oV |_{
Reservado para utilizagao futura
12 Contacto de saida de valor %10
13 KTS pin1z2 O 6 o ‘
14 Impulso de saida de valor Ping ()
Os pinos 12 e 14 sé&o utilizados em conjunto com a funcionalidade x10
Saida de Valor Medido. Quando um destes contactos ¢ ligado em pn1a ()
curto-circuito ao pino 8 (0V), os valores medidos conforme definido na _I I-
Configuracéo de Tarefa saem através da linha TXD da interface Png (O}
RS-232. Pode ser utilizado um interruptor disponivel no mercado para

estabelecer o contacto entre o pino 12 e 8. A entrada de impulso entre
o pino 14 e o pino 8 pode ser originada com um dispositivo légico TTL
(por exemplo, SN74LSXX).

9%
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Il - 2 Configuracao de Instalacao

Parametros de configuracao de instalacao

Pode aceder-se & configuracédo de instalacdo premindo a tecla de
funcdo CONFIGURACADO, que, por sua vez, faz surgir a tecla de funcéo
CONFIGURAGCAO DE INSTALACAO.

Os parametros de Configuracdo de instalagdo sao determinados
durante ainstalacéo inicial e, provavelmente, nao serdo alterados com
frequéncia. Por este motivo, os pardmetros de configuracéo de
instalacao sao protegidos por palavra-passe.

®)

A funcéo "Ciclo de Rosca" do torno mecanico exige que um
codificador rotativo seja instalado no parafuso de avango e
seja definido no terceiro eixo do DRO.

ND 780

D:11 F:3 1A: O 0:000 WH I[H A1 |

CONFIGUR. INSTALACAD

CONFIGUR. CODIFICADOR
CONFIGURACAD VISOR
COMPENSACAD DE ERRO
COHP. REACGAD RETORW
PORTA DE SERIE

DIAGHOSTICO

Definir a aplicagéo do
contador (FRESAGEM ou
TORH) e o nimero de
eixos (2 ou 3).

CONFIGUR. || IMPOR

{2
===

TAREFA | EXPD

AJUDA
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Configuracao do codificador

A opcéo de Configuracdo do Codificador é utilizada para definir a
resolucdo e o tipo do codificador (linear, rotativo), a direccao de
contagem e o tipo de marca de referéncia.

Ao abrir a configuracao de instalacdo, o cursor ir, por predefinicao,
para o campo CONFIGURACAO DO CODIFICADOR. Premir ENTER.
Surgira uma lista com trés codificadores possiveis, designados
ENTRADA X1 X2 ou X3.

aparece neste menu para introduzir informacgao do parafuso

@ O campo de configuragdo CICLO DE ROSCA também
de avancgo apenas para 0s tornos mecanicos.

Percorra até a entrada do codificador a ser adicinada ou alterada e
prima ENTER.

O campo SINAL DO CODIFICADOR sera determinado
automaticamente.

O cursor ficard no campo TIPO DE CODIFICADOR, seleccione o tipo
de codificador premindo a tecla de funcdo LINEAR/ROTATIVO.

O CICLO DE ROSCA exige que a Entrada X3 seja
configurada para o codificador rotativo do parafuso de
avanco.

Para codificadores lineares, deslogue o cursor para 0 campo
PERIODO DO SINAL e utilize as teclas de fungdo MAIS FORTE ou
MAIS FRACA para seleccionar o perido do sinal do codificador em
um (2, 4, 10, 20, 40, 100, 200, 10.240, 12.800) ou digite o periodo
do sinal exacto pretendido. Para os codificadores rotativos,
introduza o periodo do sinal directamente. Ver "Parametros do
codificador" na pagina 105 para valores.

No campo MARCA DE REFERENCIA, prima a tecla de funcdo
MARCA REF e, em seguida, seleccione a tecla de funcdo NENHUM,
UNICO OU CODIFICADO para o sinal de referéncia.

Seleccione NENHUM para a Entrada X3, caso esteja a ser
configurada para a funcionalidade CICLO DE ROSCA.

96

D:01 F:1 [A: 01 0:00 WM I[MA | |

CONFIGUR. CODIFICADOR

—SINAL CODIFICADOR—
SEM SINAL

—TIPD CODIFICADDR—

—PERIODD DO SIHAL——
20.0 pm

Seleccionar o tipo de
codificador {LINEAR ou
ROTATIVD).

AJUDA
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Para marcas de referéncia codificadas, prima a tecla de funcéo
ESPACAMENTOQO para seleccionar 500, 1000, 2000 ou 5000.

No campo DIRECCAO DE CONTAGEM, seleccione a direcgdo de
contagem premindo a tecla de fungdo POSITIVA ou NEGATIVA. Se
a direccdo de contagem do codificador corresponder a direcgao de
contagem do utilizador, seleccione a opgao Positiva. Se as direcgdes
nao forem correspondentes, seleccione a opgdo Negativa.

No campo MONITORIZAR ERRO, indique se deseja que o sistema
monitorize e apresente os erros de contagem e de sinal do
codificador seleccionando LIGADO ou DESLIGADO. Desta forma,
0s erros de contagem serdo monitorizados. Os tipos de erros de
contagem sao erros de contaminacédo (quando o sinal destinado ao
codificador fica abaixo de um limite definido) e erros de frequéncia
(quando a frequéncia do sinal excede o limite definido). Quando
ocorrer uma mensagem de erro, prima a tecla C para a limpar.

Configuracao Ciclo de Rosca:

Para utilizar a funcionalidade Ciclo de Rosca é necessario introduzir
informcdes no formulario Ciclo de Rosca.

Seleccione Ciclo de Rosca e prima ENTER.
Introduza o eixo para o parafuso de avanco alternando a tecla de

funcéo EIXO DE ROSCA ou usando o teclado numérico. Seré o
mesmo eixo do eixo do codificador rotativo X3.

Introduza as roscas por polegada do parafuso de avango. Os dados
de entrada do Ciclo de Rosca estdo agora completos. Prima ENTER
para sair do formulario e guarde.

Configuracao de visualizacao

Oformulario CONFIGURACAO DE VISUALIZACAO é onde o operador
determina quais 0s eixos a visualizar e a respectiva ordem.

Seleccione a visualizacdo pretendida e prima ENTER.

Prima a tecla de funcdo LIGAR/DESLIGAR para ligar ou desligar o
visor. Prima a tecla de seta ESQUERDA ou DIREITA para
seleccionar a etiqueta do eixo.

Vé para o campo ENTRADA. Prima a tecla numérica associada a
entrada do codificador localizada na parte posterior da unidade.
Premir as teclas de funcdo + ou - para associar uma segunda entrada
a primeira.

V& para o campo RESOLUCAO DE VISUALIZACAO. Prima as teclas
de funcdo MAIS FORTE ou MAIS FRACA para seleccionar a
resolucao de visualizacao.

Quando a visualizagéo estiver configurada para um Codificador
Rotativo, mova a seta para baixo para o campo VISUALIZACAO DE
ANGULO. Premir a tecla de funcdo ANGULO 0-360° para
seleccionar o intervalo a que o dngulo sera visualizado.

ND 780
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Associacao

Prima as teclas numéricas associadas a entrada do codificador
localizada na parte posterior da unidade. Premir as teclas de funcéo
+ OU - para associar uma segunda entrada a primeira. Os nimeros
de entrada séo visualizados junto da etiqueta do eixo, indicando que
se trata de uma posicao associada (ou seja, "2 + 3").

Associacao Z
Apenas aplicacoes de torneamento

A aplicagado ND 780 de Torneamento fornece um método rapido para
associar o Z0 e a posicao do eixo Z num sistema de 3 eixos. O visor
pode ser associado em visualizagées Z ou Zo.

Activar Associacao Z

Para associar Zo e o eixo Z e ter o resultado apresentado no visor Z0,
mantenha premida a tecla Zo aproximadamente 2 segundos. A soma
das posicdes Z sera apresentada no visor Zo e o visor Z ficard em
branco.

Para associar Zo e o eixo Z e ter o resultado apresentado no visor Z,
mantenha premida a tecla Z durante aproximadamente 2 segundos. A
soma das posicdes Z serd apresentada no visor e o visor Zo ficard em
branco. A associagao é preservada entre os ciclos de alimentagao.

Ao deslocar as entradas Zo ou Z, sera feita a actualizacdo da posicédo Z
associada.

Quando uma posicédo é associada, deve ser encontrada a marca de
referéncia para ambos os codificadores para activar o ponto de
referéncia anterior.

Desactivar Associacao Z

Para desactivar a associagao Z, premir a tecla de eixo do visor que
estiver em branco. As posicoes individuais dos visores Z0 e Z serao
restauradas.
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Compensacao de erro

A distancia percorrida por uma ferramenta de corte e medida por um
codificador, poderd, em certos casos, ser diferente da distancia real
percorrida. Este erro pode ocorrer devido a erro do passo do parafuso
de cabeca de bola ou desvio e inclinagao dos eixos. Este erro podera
ser linear ou nao linear. E possivel determinar estes erros com um
sistema de medicao de referéncia, por exemplo o VM 101 da
HEIDENHAIN ou com blocos calibradores. Através da anélise do erro
€ possivel determinar qual a forma de compensacao necessaria, erro
linear ou n&o linear.

O ND 780 permite compensar estes erros, podendo cada eixo ser
programado independentemente com a compensagao adequada.

A compensacgao de erros so6 estara disponivel quando se
@ utilizam codificadores lineares.

Compensacao de erro linear

A compensacao de erro linear pode ser aplicada no caso de os
resultados da comparacdo efectuada com um padrao de referéncia
mostrarem um desvio linear ao longo de todo o comprimento medido.
Nesse caso, o erro pode ser compensado através do célculo de um
Unico factor de correccéo.

Para calcular a compensacéo de erro linear utilize a seguinte férmula:

Factor de correccdo LEC = ((S = M) / M) x 10® ppm com:

S comprimento medido com padrao de referéncia
M comprimento medido com dispositivo no eixo
Exemplo:

Se o comprimento do padrao utilizado for 500 mm e o
comprimento medido ao longo do eixo X- for 499,95, entdo a CEL
para o eixo X- & 100 partes por milhdo (ppm).

LEC = ((500 - 499.95) / 499.95) x 10% ppm = 100 ppm (arredondado
ao numero do orificio mais préximo).

Uma vez determinada, a informacéao de erro do codificador é
introduzida directamente. Prima a tecla de funcdo TIPO para
seleccionar a compensacao LINEAR.

Introduza o factor de compensacao em partes por milhao (ppm) e
prima a tecla ENTER.

ND 780

D:A| F:3 (A: 0 0:000 MH I[MAT |

ao

de Instalac

iguracao

COMPENSACAD DE ERRO

—ENTRADA X1
DESLIGADD

DESLIGADD

—ENTRADA ¥2———

—ENTRADA %3

DESLIGADD

A compensacédo de
erro para esta
entrada esta
DESLIGADA.

Premir TIPD para
seleccionar
compensagio de erro
linear ou ndo-linear.

Il -2 Conf

TIPO
[DESLIGADO]

AJUDA




ao

iguracao de Instalacg

Il -2 Conf

Compensacao de erro nao linear

A compensacao de erro nao linear deve ser aplicada se os resultados
da comparacéo efectuada com um padrdo de referéncia mostrarem
um desvio alternado ou oscilante. Os valores de correccao
necessérios sdo calculados e introduzidos numa tabela. O ND 780
suporta até 200 pontos por eixo. O valor do erro entre dois pontos de
correcgao adjacentes introduzidos € calculado por interpolagao linear.

em escalas com marcas de referéncia. Se tiver sido
definida uma compensacéo de erro néo linear, s6 sera
aplicada uma compensacao de erro quando as marcas de
referéncia tiverem sido ultrapassadas.

@ A compensacéao de erro nao linear esta disponivel apenas

acrescentados, utilizando a direcgao positiva inerente dos
codificadores como da versao de software 1.1.3.

@ A compensacao de erro nao linear deve ter valores
Procedimento de configuracao para Erro Nao Linear

O codificador tem uma direccdo de contagem inerente. Isto podera
nao reflectir a direccdo de contagem definida do utilizador e é pedida
apenas para determinar a compensacao do erro nao linear.

Para estabelecer a direccdo de contagem inerente para qualquer
codificador instalado num determinado eixo, complete o seguinte:

Abra o formulario de Configuracao do Codificador e seleccione o
codificador no eixo a ser tratado.

Desloque a seta para baixo para seleccionar a direccdo de
contagem.

Utilize a tecla de funcdo POSITIVA/NEGATIVA e seleccione Positiva.
Prima ENTER.

Utilize a tecla C para regressar a visualizagao principal

Mova o eixo no qual o codificador estd montado e repare na direcgéo
de movimento necessaria para a direccao positiva.

A direccdo de contagem inerente do codificador esta agora
estabelecida.

Os codificadores de marca de referéncia Unica tém de
A atravessar a mesma marca de referéncia sempre que o
DRO estiver ligado.
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Iniciar uma tabela de compensacao de erro nao linear

Estabelecer o ponto inicial para a tabela de compensagao,
posicionando o eixo a maior distancia possivel na direcgao negativa.

Abra o menu de Configuracéao de Instalacao e seleccione
Compensacéo de Erro, prima ENTER. Seleccione Nao Linear
premindo a tecla de funcéo TIPO.

Inicie uma nova tabela de compensacéao de erro premindo a tecla de
funcdo EDITAR TABELA.

Desloque a seta para baixo e seleccione PONTO INICIAL, prima
ENTER.

Com o PONTO INICIAL seleccionado no formulério de
Compensacéo de Erro, prima INDICAR POSICAO, depois prima
ENTER.

Prima a tecla de SETA PARA CIMA e seleccione ESPACAMENTO,
prima ENTER. Introduza a distancia entre cada um dos pontos de
correccao, prima ENTER. Todos os pontos de correccéo (até 200)
possuem espacamentos idénticos a partir do ponto inicial apenas na
direcgao de contagem positiva.

extensado do codificador a qual a compensacéao de erro deve

@ Escolha um espagamento que abranja a porgao ou toda a
ser aplicada.

Introduza o erro conhecido existente para cada ponto. Premir
ENTER.

Quando terminar este procedimento, prima a tecla C para guardar e
sair da tabela, volte ao formulario COMPENSACAO DE ERRO.
Continue a premir C para voltar a visualizacao principal.

mesma, independentemente do modo como a direccéao de
contagem esté configurada para o codificador no formulario
de Configuracao de instalagéo. A tabela de Compensacéo
de Erro reflecte sempre a direccéo de contagem inerente.

@ A direccao de contagem inerente permanece sempre na

Leitura do grafico

A tabela de compensacéo de erro pode ser visualizada nos formatos
de tabela ou gréfico. Prima a tecla de funcao VER para alternar entre
as vistas. O gréafico mostra a representacéo de um erro de tradugéo
versus um valor medido. O gréafico possui uma escala fixa. A medida
que o cursor se desloca pelo formulério, a localizagdo do ponto sobre
o gréfico é indicada por uma linha vertical.
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Visualizacao da tabela de compensacéao
Prima a tecla de funcdo EDITAR TABELA.

Para alternar entre as vistas de tabela e gréfico, prima a tecla de
funcédo VER.

Prima as teclas de seta PARA CIMA ou PARA BAIXO ou as teclas
numeéricas para mover o cursor dentro da tabela.

Os dados contidos na tabela de compensacéo de erro podem ser
guardados num PC ou carregados a partir de um PC através da porta
série.
Exportacao da tabela de compensacao actual

Prima a tecla de funcdo EDITAR TABELA.

Prima a tecla de funcdo IMPORTAR/EXPORTAR.

Prima a tecla de funcdo EXPORTAR TABELA.

Importacao de uma nova tabela de compensacao
Prima a tecla de funcdo EDITAR TABELA.
Prima a tecla de funcdo IMPORTAR/EXPORTAR.
Prima a tecla de funcdo IMPORTAR TABELA.

Compensacao da reaccao de retorno

Ao utilizar um codificador rotativo com um parafuso de avango, uma
alteragao na direcgao da tabela podera causar um erro na posicao
mostrada devido a folgas existentes no conjunto de parafuso de
avanco. Esta folga é denominada reacgao de retorno. Este erro pode
ser compensado através da introdugao da quantidade de reaccéo de
retorno do parafuso de avango na funcionalidade Compensacgéo da
Reaccéao de Retorno.

Se o codificador rotativo estiver a exceder o valor da tabela (o valor
indicado € superior a posicao verdadeira da tabela), trata-se de uma
reacgao de retorno positiva, sendo o valor introduzido o valor positivo
da quantidade de erro.

Nao existe qualguer compensacao de reacgao de retorno com
valor 0,000.
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Definicoes do contador

O formulario DEFINICOES DO CONTADOR & o parametro em que o
operador define a aplicacdo do utilizador para a leitura. As escolhas
possiveis sdo as aplicacdes de fresagem ou de torneamento.

Surge uma tecla de funcao PREDEFINICAO DE FABRICA na escolha
de opcdes DEFINICOES DO CONTADOR. Ao serem premidos, 0s
parametros de configuragéo (para fresagem ou torneamento) seréo
repostos nas predefinicées de fabrica. Seréd pedido ao operador que
prima SIM para repor as predefinicdes de fabrica ou NAO para cancelar
e regressar ao ecra do menu anterior.

O campo NUMERO DE EIXOS define o nimero de eixos necessarios.
Surgird uma tecla de fungao 2/3 para que seja possivel escolher entre
2 ou 3 eixos.
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Diagnostico

O formulario DIAGNOSTICO permite testar o teclado, os indicadores
de aresta e os codificadores.

Teste do teclado

Quando um interruptor é premido e libertado, é apresentada uma
indicacado numa imagem do teclado.

Premir cada uma das teclas de funcdo e de hardware para as testar.
Para indicar que uma tecla esta a funcionar correctamente, surgira
um ponto sobre a mesma apds ter sido premida.

Prima a tecla C duas vezes para sair do teste do teclado.

Teste do indicador de aresta

Para testar o indicador de aresta de ligacéo terra, toque com o
mesmo NuMa pega, ird aparecer um asterisco (*) acima do simbolo
do indicador de aresta da esquerda. Para testar o indicador de aresta
electrénico, toque com 0 mesmo numa pega, ird aparecer um
asterisco (*) acima do simbolo do indicador de aresta da direita.
Dependendo do tipo de indicador de aresta usado, havera
comandos em cada icone em que se visualizar o *. O (¥*)
apresentado no painel de visualizagao indica que o indicador de
aresta esta a comunicar com a leitura.

Teste do visor

Para testar o visor, prima a tecla enter para definir o visor para preto
sélido, branco sélido e de novo em normal.

Representacao de sinal do codificador
Este pardametro permite ao operador representar o sinal de cada
codificador.

Seleccione qual o codificador a ser observado.

Coloque o cursor na entrada pretendida e prima ENTER.

A medida que o codificador se desloca, podera ver os sinais dos
canais A e B.
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Il - 3 Parametros do codificador

As tabelas seguintes representam uma lista parcial de codificadores.
Estas tabelas descrevem todos os parametros de funcionamento que
devem ser definidos nos codificadores. A maioria das entradas
encontram-se nas instrucdes de funcionamento do codificador.

Exemplo de definicoes para os codificadores lineares
HEIDENHAIN com sinais de 11-pApp

Codificador Periodo do sinal | Marcas de referéncia
CT 2 Unico

MT xx01

LS 303/303C 20 Unico/

LS 603/603C 1000

LS 106/106C 20 Unico/

LS406/406C 1000

LB 302/302C 40 Unico/2000

LM 501 10 240 Unico

Exemplo de definicoes para os codificadores lineares
HEIDENHAIN com sinais de 1-Vpp

Codificador Periodo do sinal | Marcas de referéncia
LIP 382 0.128 -
MT xx81 2 Unico
LIP 481A/481R
LIP 481X 2 Unico
LF 183/183C 4 Unico/5000
LF 481/481C
LIF 181/181C
LIP 581/581C
LS 186/186C 20 Unico/1000
LB 382/382C 40 Unico/
LIDA 18x/18xC 2000
VM 182 4 -
LIDA 10x/10xC 100 Unico/1000
LIM 581 10 240 Unico
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Exemplo de definicoes para os codificadores rotativos

HEIDENHAIN

Codificador Contagem de | Marcas de
linha referéncia

ROD 250, RON 255 9 000/18 000 1

ROD 250C, RON 255C 9 000 500

ROD 250C, ROD 255C 18 000 1 000

ROD 700C, RON 705C

RON 706C

ROD 700C, ROD 800C 36 000 1000

Il - 3 Parametros do codificador
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Il - 4 Interface de dados

A interface de dados do ND 780 inclui a porta série RS-232 (X31). A
porta série suporta comunicacoes de dados bi-direccionais, o que
permite que os dados sejam exportados ou importados de um
dispositivo externo e que sejam efectuadas operacdes externas
através da interface de dados.

Os dados que podem ser exportados do ND 780 para um dispositivo
série externo incluem:

Parametros de configuracéao de tarefas e de instalacéo
Tabelas de compensacao de erro nao linear

Saida de valor medido (valores visualizados ou fungdes de
sondagem)

Os dados que podem ser importados para o ND 780 a partir de um
dispositivo externo incluem:

Comandos de chave remotos de um dispositivo externo
Pardmetros de configuragcao de tarefas e de instalagao
Tabelas de compensacao de erro nao linear

Este capitulo contém informacéao sobre configuragao de interface de
dados:

Esquema de pinos da interface de dados
Nivel de sinal
Ligacao do cabo de conexao e conectores

Formatacao de dados

ND 780
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Il - 4 Interface de dados

Porta série (X31)

A porta série da RS-232-C/V.24 esté localizada no painel posterior.
Podem ser ligados a esta porta os seguintes dispositivos:

Impressora com interface série de dados
Computador pessoal com interface de série de dados

Pode ligar-se uma impressora ou um computador a porta série. Os
programas de pecas e os ficheiros de configuracdo podem ser
enviados para uma impressora ou um computador. Os comandos
remotos, codigos de tecla remotos, programas de pecas e ficheiros de
configuracdo podem ser recebidos de um computador.

Para efectuar operagdes que suportam a transferéncia de dados,
estara disponivel uma tecla de funcdo IMPORTAR/EXPORTAR.

O Campo BAUD pode ser definido em 300, 600, 1 200, 2 400, 9 600,
19200 38400, 57 600, ou 115 200 usando as teclas de fungdo MAIS
BAIXA e MAIS ALTA.

A paridade pode ser definida para NENHUMA, PAR ou IMPAR
utilizando as teclas de fungao fornecidas.

Os bits de dados no campo FORMATAR podem ser definidos para
7 ou 8 utilizando as teclas de fungao fornecidas.

O campo BITS DE PARAGEM pode ser definido para 1 ou 2
utilizando as teclas de fungao.

O campo ALIMENTACAO DE LINHA pode ser definido para SIM se
o dispositivo externo necessitar de uma alimentacgao de linha a
seguir a um retorno do carro.

A cauda de saida é o nimero de retornos do carro enviado no final
da transmisséao de saida do valor medido. A cauda de saida é,
inicialmente, 0 podendo ser definida para um valor inteiro positivo
(0 - 9) utilizando as teclas de hardware numéricas.

O ecra visualizado consiste nas predefinicoes.

As definicoes da porta série serdo retidas num ciclo de poténcia. Nao
existe qualquer pardmetro para activar ou desactivar a porta série. Os
dados s6 serao enviados para a porta série se o dispositivo externo
estiver pronto. Consulte a seccéo Interface de Dados para obter
informacdes sobre a ligagao do cabo e as atribuicdes de pinos.

sete bits de dados, bit de paridade (paridade par), dois bits

@ Os dados sao transferidos na seguinte sequéncia: bit inicial,
de paragem. Isto é a predefinigao.

Para exportar dados para uma impressora de porta série, prima a tecla
de funcdo IMPORTAR/EXPORTAR. Os dados séao exportados num
formato de texto ASCII, que pode ser impresso directamente.

Para exportar ou importar dados entre o ND 780 € um computador
pessoal, este deverd utilizar um software de comunicacoes de
terminal, como, por exemplo, 0 TNCremo. TNCremo esté disponivel
gratuitamente em:
http://filebase.heidenhain.de/doku/english/serv_0.htm. Contacte o
distribuidor Heidenhain mais préximo para obter mais informacoes.
Este software processa os dados enviados ou recebidos através da
ligagdo do cabo série. Todos os dados transferidos entre o ND 780 e
o PC estao em formato de texto ASCII.
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Para exportar dados do ND 780 para um PC, este deve ser preparado
previamente para receber os dados e guarda-los num ficheiro.
Configure o programa de comunicacao de terminal para capturar os
dados de texto ASCII da porta COM para um ficheiro no PC. Apés o
PC estar pronto para a recepcéo de dados, inicie a transferéncia dos
mesmos premindo a tecla de funcao IMPORTAR/EXPORTAR do

ND 780.

Para importar dados para o ND 780 a partir de um PC, o ND 780 deve
ser preparado para receber os dados. Prima a tecla de fungao
IMPORTAR/EXPORTAR do ND 780. Quando o ND 780 estiver pronto,
configure o programa de comunicacdes de terminal do PC para enviar
o ficheiro pretendido no formato de texto ASCII.

O ND 780 nao suporta protocolos de comunicacdo como o
@ Kermit ou o Xmodem.
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Il - 4 Interface de dados

Ligacado do cabo de conexao

A ligacéo do cabo de conexao depende do dispositivo a ser ligado (ver
a documentacao técnica para o dispositivo externo).

Ligacao total

Antes que o ND 780 e o PC possam comunicar, precisam ser ligados
entre si através de um cabo série.

Atribuicao de pinos

Pino Atribuicao Funcao
1 Sem atribuicdo
3 TXD - Dados transmitidos
2 RXD - Dados recebidos
7 RTS - Pedido de envio
8 CTS - Autorizacdo de envio
6 DSR - Conjunto de dados pronto
5 SINAL GND - Ligagao a terra do sinal
4 DTR - Terminal de dados pronto
9 Sem atribuicdo
Sinal
Sinal Nivel de sinal Nivel de sinal
"1"= "activo" "0"= "inactivo"
TXD, RXD -3Va-15V +3Va+15V
RTS, CTS +3Va+15V -3Va-15V
DSR, DTR
110
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Operacoes externas através da inteface de dados RS-232

E possivel operar a unidade de visualizagdo através da interface de
dados RS-232 utilizando um dispositivo externo. Estdo disponiveis os

seguintes comandos principais:

Formatar
<ESC>TXXXX<CR> Tecla premida
<ESC>AXXXX<CR> Saida do conteudo de ecras
<ESC>SXXXX<CR> Funcoes especiais
Sequéncia de comandos Funcao
<ESC>T0000<CR> Tecla "0"
<ESC>T0001<CR> Tecla "1"
<ESC>T0002<CR> Tecla "2"
<ESC>T0003<CR> Tecla "3"
<ESC>T0004<CR> Tecla "4"
<ESC>T0005<CR> Tecla "5"
<ESC>T0006<CR> Tecla "6"
<ESC>T0007<CR> Tecla 7"
<ESC>T0008<CR> Tecla "8"
<ESC>T0009<CR> Tecla "9"
<ESC>T0100<CR> Tecla ‘CE" ou 'CL’
<ESC>T0101<CR> Tecla "'
<ESC>T0102<CR> Tecla "."
<ESC>T0104<CR> Tecla "ENT"
<ESC>T0109<CR> Tecla "X"
<ESC>T0110<CR> Tecla "Y'/"Z'["Z0"
<ESC>TO111<CR> Tecla "Z"
<ESC>T0114<CR> Tecla "Tecla de funcédo 1"
<ESC>T0115<CR> Tecla "Tecla de fungéo 2"
<ESC>T0116<CR> Tecla "Tecla de funcéo 3"
<ESC>T0117<CR> Tecla "Tecla de fungéo 4"
<ESC>T0135<CR> Tecla "Seta esquerda”
<ESC>T0136<CR> Tecla "Seta direita"
<ESC>T0137<CR> Tecla "Seta para cima"
<ESC>T0138<CR> Tecla "Seta para baixo"
<ESC>A0000<CR> Enviar identificacdo do dispositivo
<ESC>A0200<CR> Enviar posicéo real
<ESC>S0000<CR> Repor a zeros o dispositivo
<ESC>S0001<CR> Bloguear o teclado
<ESC>S0002<CR> Libertar o teclado

ND 780
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Il - 4 Interface de dados

Tempos de atraso para saida de dados

Amplitude do impulso do sinal latchtg =2 1.2 us

Atraso de armazenamento t; £0.8us
Saida de dados tp <30 ms (tip.)
Duracgéo de dados 115

Tempo de regeneracao tz=20ms

Tempo de configuragdo de latch  t4 = 50 ms (tip.)
Tempo de configuragdo do sinal latchtg = 50 ms (typ.)

Duragao de bits de dados em segundos:
tp=Be(Ae(L+C+13)+TeC)/TaxaBaud

Tempos de atraso para saida de dados (<Ctri>B)

Atraso de armazenamento ty £30 ms (typ.)
Saida de dados t, <30 ms (typ.)
Duracéo de dados 1)

Tempo de regeneracéao t320ms

Duragao de bits de dados em segundos:
tp=Be(Ae(L+C+13)+TeC)/TaxaBaud
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Il - 5 Saida de valor medido

Exemplos da saida de caracteres na interface de dados

Os valores podem ser obtidos do ND 780 usando um PC. Nos trés
exemplos, a saida de valor medido & iniciada com Ctrl B (interface de
série de envio) ou um sinal de comutacao na entrada EXT (na
interface da Maquina Auxiliar opcional). O Ctrl B transmitir os valores
visualizados no momento no modo Valor Real ou Disténcia a Percorrer
apresentado.

Saida de dados utilizando sinais externos
Exemplo 1: Eixo linear com visualizacao do raio X = + 41,29 mm

Xl =]|+]41 . 29 R | <ML> | <LF>

Eixo coordenado

Sinal igual

Sinal +/-

2 a 7 espacos antes do ponto decimal

Ponto decimal

1 a 6 espacos depois do ponto decimal

Unidade: espaco em branco para mm, " para polegadas

Visualizacdo do valor real:
R para raio, D para didmetro
Visualizacao da distancia a percorrer:
r para raio, d para diametro

Retorno do carro

Linha em branco (Alimentacéo de linha)

ND 780
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Il - 5 Saida de valor medido

Exemplo 2: Eixo rotativo com visualizacao decimal em graus

CC =+ 1260.0000°

Cl=|+]1260 . 10000 W| <ML> | <LF>

Eixo coordenado

Sinal igual

Sinal +/-

4 a 8 espacos antes do ponto decimal

Ponto decimal

0 a 4 espacos depois do ponto decimal

Espago em branco

W para angulo (na visualizacéao da distancia a percorrer: w)

Retorno do carro

Linha em branco (Alimentacédo de linha)

Exemplo 3: Eixo rotativo com visualizacdo em
graus/minutos/segundos C = + 360° 23' 45" '

Cl=|+]360 |:]23|: |45 W | <ML> | <LF>

Eixo coordenado
Sinal igual
Sinal +/-
3 a 8 espacos em graus
Dois pontos
0 a 2 espacos para minutos
Dois pontos
0 a 2 espacos para segundos
Espaco em branco
W para angulo (na visualizagao da distancia a percorrer: w)
Retorno do carro

Linha em branco (Alimentacéo de linha)

114

Il Informacées técnicas @



Saida de dados utilizando o indicador de aresta

Nos trés exemplos seguintes, a saida do valor medido ¢é iniciada com
um sinal de comutacao proveniente do indicador de aresta. A
capacidade de impressao pode ser ligada ou desligada no parametro
Saida de Valor Medido da Configuracao de Tarefa. A informacao aqui
pertencente é transmitida a partir do eixo seleccionado.

Exemplo 4: Aresta da funcao de sondagem Y =-3674,4498 mm

Y | -13674 .| 4498 R| <ML> | <LF>

Eixo coordenado

Espacos em branco

Dois pontos

sinal +/— ou espago em branco

2 a 7 espacos antes do ponto decimal

Ponto decimal

1 a 6 espacos depois do ponto decimal

Unidade: espago em branco para mm, " para polegadas

R para visualizagao do raio, D para visualizagdo do diametro
Retorno do carro

Linha em branco (Alimentacéo de linha)

ND 780
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Il - 5 Saida de valor medido

Exemplo 5: Linha central da funcao de sondagem

Coordenada da linha central no eixo X CLX = + 3476,9963 mm (Linha
Central eixo X)

Distancia entre as arestas sondadas DST = 2853,0012 mm (Distancia)

CLX | : | +| 3476 . 19963 R| <ML> | <LF>
DST | : 2853 . 10012 R| <ML> | <LF>
Dois pontos

Sinal +/- ou espago em branco

2 a 7 espacos antes do ponto decimal

Ponto decimal

1 a 6 espacos depois do ponto decimal

Unidade: espago em branco para mm, " para polegadas

R para visualizacao do raio, D para visualizacdo do didametro
Retorno do carro

Linha em branco (Alimentacao de linha)
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Exempl0 6: Centro do circulo da funcao de sondagem

Primeira coordenada de ponto central, p. ex. CCX = -1616,3429 mm,
Segunda coordenada de ponto central, p. ex. CCY = +4362,9876 mm,

(Centro do Circulo eixo X, Centro do Circulo eixo Y; as coordenadas

dependem do plano de trabalho)

Diametro do circulo DIA = 1250,0500 mm

CCX 1616 3429 <ML> | <LF>
CCY 4362 9876 <ML> | <LF>
DIA 1250 0500 <ML> | <LF>
Dois pontos

Sinal +/- ou espago em branco

2 a 7 espacos antes do ponto decimal

Ponto decimal

1 a 6 espacos depois do ponto decimal

Unidade: espaco em branco para mm, " para polegadas

R para visualizacao do raio, D para visualizagdo do didmetro

Retorno do carro

Linha em branco (Alimentacéo de linha)

ND 780
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Il - 6 Especificacoes para fresagem

Il - 6 Especificacoes para fresagem

Dados do ND 780

Eixos

Até 3 eixosde A-Z

Entradas do codificador

Sinais sinusoidais 11 pApp, 1 Vpp; frequéncia de entrada méx. 100 kHz para
codificadores HEIDENHAIN incrementais

Periodo do sinal:
2um, 4 um, 10 um, 20 pm, 40 um, 100 um, 10240 pm, 12 800 um

Contagem de linha:
9000/18000/36000

Factor de subdivisao

Max. 1024-dobras

Passo de visualizacao

Eixos lineares: 1 mma 0,1 um
Eixos rotativos: 1°a 0,0001° (00°00°01")

Visualizar Visor monocromatico para valores de posicao, visualizacao de didlogos e entradas,
funcdes gréficas e auxiliar de posicionamento grafico
Visualizacao de estado:
Modo de funcionamento, REF, polegadas/mm, factor de escala, taxa de
alimentagéo, cronémetro

Numero do ponto de referéncia
Numero da ferramenta
Compensacao da ferramenta R—, R+

Funcoes Avaliacdo da marca de referéncia REF para marcas codificadas por distancia ou
de referéncia Unica
Modo de distancia a percorrer, entrada de posicdo nominal (absoluta ou
incremental)
Factor de escala
Entrada do indicador de aresta para os tipos 3D e com ligagao a terra
AJUDA: Instrugdes de funcionamento no ecra
INFO: Calculadora, calculadora de dados de corte, parametros de utilizador e de
funcionamento
10 pontos de referéncia e 16 ferramentas
Funcdes de sondagem para aquisicdo de dados, de preferéncia com o indicador
de aresta KT: aresta, linha de central e centro do circulo
Compensacéo do raio da ferramenta
Calculo de posicoes para circulos de orificios de pernos e padrdes de orificio
lineares
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Dados do ND 780 e
Compensacao de erro Linear e nao linear, até 200 pontos de medicao g
Compensacao da reaccao de retorno | Aplicacdes do codificador rotativo com parafusos de cabeca de bola 8
Interface de dados Série: “dl-_J
RS-232-C/V.24 300 a 115 200 baud
Para saida de valores medidos e parametros; E
Para entrada de parametros, teclas e comandos remotos (]
Acessorios Base de inclinagcao %
Braco de montagem universal 18
Indicador de aresta KT 130 On
Conjunto de suporte de inclinagao .g
Pega =
Estrutura de montagem 8
Entrada principal de energia 100V a 240 V; 50 Hz a 60 Hz; consumo de poténcia 30 VA max. §
Temperatura de funcionamento 0°C a 45°C (0,00 °C a 45,00 °C) [T
Temperatura de armazenamento -20°C a 70°C (-4°F a 158°F) _'
Grau de proteccao (EN 60529) IP 40 (painel frontal IP 54) -
Peso 2.6 kg
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Il - 7 Especificacoes para

torneamento

Dados do ND 780

Eixos

Até 3 eixosde Aa Z, Zy, Zg

Entradas do codificador

Sinais sinusoidais 11 pApp, 1 Vpp; frequéncia de entrada méx. 100 kHz para
codificadores HEIDENHAIN incrementais

Periodo do sinal:

2 um, 4 um, 10 ym, 20 um, 40 pm, 100 pm, 10240 pm, 12 800 pm
Contagem de linha:

9000/18000/36000

Factor de subdivisao

Méx. 1024-dobras

Passo de visualizacao

Eixos lineares: 1 mma 0,1 um
Eixos rotativos: 1°a 0,0001° (00°00'01"

Visualizar Visor monocromatico para valores de posicao, visualizacao de didlogos e entradas,
funcdes gréficas e auxiliar de posicionamento grafico
Visualizacao de estado:
Numero da ferramenta, Modo de funcionamento, REF, polegadas/mm, factor de
escala, taxa de alimentacéo, visualizacdo do didmetro @, cronédmetro, ponto de
referéncia
Funcoes Avaliacdo da marca de referéncia REF para marcas codificadas por distancia ou

de referéncia Unica

Modo de distancia a percorrer, entrada de posicdo nominal (absoluta ou
incremental)

Factor de escala

AJUDA: Instrucdes de funcionamento no ecra

INFO: Calculadora, calculadora de estreitamento, parametros de utilizador e de
funcionamento

10 pontos de referéncia, 16 ferramentas

Posicéo fixa da ferramenta para recto

Compensacao da reaccao de retorno

Aplicagdes do codificador rotativo com parafusos de cabeca de bola

Compensacao de erro

Linear e nao linear, até 200 pontos de medigao

Interface de dados

Série:

RS-232-C/V.24 300 a 115 200 baud

Para saida de valores medidos e parametros;

Para entrada de paréametros, teclas e comandos remotos

Acessorios

Base de inclinagado, Conjunto de suporte de inclinacdo, Pega, Estrutura de
montagem

Entrada principal de energia

100V a 240 V; 50 Hz a 60 Hz; consumo de poténcia 30 VA max.

Temperatura de funcionamento

0°C a45°C (32 °Fa 113 °F)

Temperatura de armazenamento

-20°C a 70°C (-4°F a 158°F)

Grau de protecc¢ao (EN 60529)

IP 40 (painel frontal IP 54)

Peso

2.6 kg
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Il - 8 Mensagens de erro

A tabela seguinte fornece uma lista completa de mensagens de erro
que podem ser recebidas pelo ND 780 DRO.

E apresentada uma explicacio de cada mensagem de erro na tabela

seguinte.

Mensagem de Erro DRO

Explicacao

Maquina desligada. Premir uma tecla
para continuar.

A energia do ND 780 foi desligada.

Erro de contaminacao & frequéncia:
Premir C para limpar o erro.

Os erros de contaminacéo e frequéncia ocorreram no codificador correspondente.
Intervencéo do utilizador para monitorizar e/ou corrigir o codificador.

Erro de contaminacgao: Premir C para
limpar o erro.

Erro de contaminacao ocorreu no codificador correspondente. Intervencdo do
utilizador para monitorizar e/ou corrigir o codificador.

Erro de frequéncia: Premir C para limpar
0 erro.

Erro de frequéncia ocorreu no codificador correspondente. Intervencao do
utilizador para monitorizar e/ou corrigir o codificador.

Erro de calculo: Premir C para limpar o
erro.

Erro de célculo ocorreu no codificador correspondente. Intervencao do utilizador
para monitorizar e/ou corrigir o codificador.

Visualizar erro de sobrecarga: Mover
no alcance de visualiz.

O codificador estd, actualmente, fora do alcance de visualizagao especificado pelo
utilizador. Mover o codificador para dentro do alcance de visualizagdo ou modificar
a visualizacédo do codificador.

Erro: O alcance vélido para o numero de
orificios é 1-99.

O numero de orificios definido pelo padrdo actual esté fora de alcance. O utilizador
tem de regular o numero de orificios.

Erro: O raio deve ser superior a 0,0.

O raio definido pelo utilizador deve ser superior a zero para definir um circulo.

Erro: O espacamento deve ser superior
a0,0.

O espacamento entre orificios num padrdo deve ser superior a zero para definir um
padrao.

Erro: Os pontos iniciais e de fim ndo
poderao ser idénticos.

Os pontos inicias e de fim do campo devem ser Unicos para definir uma linha.

Erro: A distancia a partir do centro ndo é
igual ao raio.

O valor da distancia a partir do centro é invalido e deve ser modificado pelo
utilizador.

Erro: A funcdo ARCCOS poderé ser
operada apenas em valores de-1a 1.

Erro de intervalo no valor para atingir a funcdo arccos.

ND 780
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Il - 8 Mensagens de erro

Mensagem de Erro DRO

Explicacao

Erro: A funcdo ARCSIN podera ser
operada apenas em valoresde-1a 1.

Erro de intervalo no valor para atingir a fungao arcsin.

Erro: A funcdo TAN né&o estd definida a
90 e -90 graus.

Erro de intervalo no valor para atingir a fungcao tangente.

Error: A raiz quadrada de um nimero
negativo é indefinida.

Né&o é possivel calcular a raiz quadrada de um nuimero negativo.

Erro: Dividir por erro zero.

Nao é possivel dividir por zero.

Né&o foi possivel transferir as definicoes
de configuracdo. O dispositivo externo
nao esta pronto.

O dispositivo externo preso na porta série ndo esta a trabalhar. Verificar a ligacdo
fisica e confirmar se os parametros das comunicacoes em série estdo correctos.

Erro: Uma ou mais das definicoes de
configuracdo estava invélida e néo foi
possivel carrega-la.

O ficheiro de configuragéo a ser importado estd corrompido. Importar ficheiro
novamente. Se o erro continuar, importar um ficheiro de configuracao diferente.

Erro: O pardmetro era invélido. Foi
configurado para o seu valor anterior.

Foi detectado um paradmetro de configuracéo invalido durante a importacao e foi
reposto nos valores anteriores. Verificar o ficheiro de configuragao que falhou e
importar novamente.

Erro: O intervalo vélido para um factor de
escalaé-10a-0.1e0.1a10.

O factor de escala actual esté fora de alcance. Regular o valor do factor de escala
para reflectir um ndmero vélido.

Erro: O intervalo vélido para o factor de
correcgao do erro em partes por milhao é
de —99999 a +99999.

A situacao de fora de alcance para o factor de correccao de erro foi definida na
compensacao de erro. Ao definir o factor de correcgao de erro, o utilizador deve
usar o intervalo correcto.
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Il - 9 Dimensoes

Dimensoes DRO

Dimensoes [Imm] polegadas
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Vista posterior
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Il - 10 Acess

Il - 10 Acessorios

Numeros de ID dos acessorios

Ndamero de ID

Acessorios

520010-01 Embalado, ND 780

382929-01 Embalado, Brago de montagem universal,
ND 780

281619-01 Embalado, Base de inclinacado ND 780

520011-01 Embalado, Conjunto de suporte de inclinagao
ND 780

520012-01 Embalado, Pega ND 780

283273-01 Embalado, Indicador de aresta KT-130

532811-01 Embalado, estrutura de montagem ND 780

Pega ND 780

ID 520 012-01
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Instrucoes de montagem do ND 780
Braco de montagem universal
ID 382 929-01

orios

Vd

HHCS 5/8-11 x 3"

'HHCS 5/8-2" x 1/2-13 x ,8"
HHCS m16 x 75 mm
HHCS m14 x 75 mm

5/8" Anilha plana (2)

Il - 10 Acess

Culatra

M6 x 12 mm SHSS (4)
Base de montagem
—

% M8 x 70 mm HHCS Brago

M6 x 30 mm SHCS (2) \\

Conjunto
inclinacao/suporte

ou
1/4-20 x 1-1/4" SHCS (2) Tampa da

Porca hexagonal de aperto extremidade (2)
M8

| [44.45] |
1.75
[ |
< &
&) (@D
& S
[ |

Vista frontal da culatra

Tampa da extremidade (2)
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Il - 10 Acess

Instrucoes de montagem do ND 780
Base de inclinacao
ID 281 619-01

M4 x 12 SHCS

=3

W Base de inclinacao

202

138 +0.5]
15+02 ‘
-]
e

(120 +0.5] 7
473202 ||
qe_.8] |
; Eﬂ 0 .31 I
[4.50] [56]
0 0.18 i
(92]
3.62
(210 = 0.20] X
8.27 + .008
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Instrucoes de montagem do ND 780
Suporte de inclinacao
ID 520 011-01

Vd

orios

Il - 10 Acess

Suporte de inclinacao

M6 BHCS
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Instrucoes de montagem do ND 780
Estrutura de montagem
ID 532 811-01

344 mm
[13.54]
7 3
. DE® (3
O BEE @
217mm s O @EE |
(8.54] X O @@o| @3
O E=
Y. OoOoD e3e
\o_ J,
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A

Acessorios ... 124

Ajuste da consola ... 32

Area de visualizacdo ... 20

Associagédo Z ... 98

Auxiliar de posicionamento grafico ... 21

Auxiliar de posicionamento grafico
(definir) ... 30

Avaliagao da marca de referéncia ... 24

B

Barra de estado ... 20
Barra de estado (definir) ... 30

C

Cabo de ligacéo ... 92

Caixa de instrugdes ... 23

Calculadora de estreitamento ... 38

Calculadora de RPM (Fresagem) ... 37

Chamar a ferramenta ... 45

Ciclo de Rosca ... 81

Codificadores de posicédo ... 18

Compensacéo da reaccéo de
retorno ... 102

Compensagao de erro ... 99

Compensacéo de erro linear ... 99

Compensacéo de erro néo linear ... 100

Compensacéo Obliqua ... 30

Configuracéo Ciclo de Rosca ... 96

Configuracéo de visualizacéo ... 97

Configuracao do codificador ... 96

Configurar ... 27

Coordenadas absolutas ... 17

Coordenadas incrementais ... 17

Cronémetro (definir) ... 31

D

Definicdo da ferramenta,
torneamento ... 75

Definicdo de ponto de referéncia sem
funcéo de sondagem ... 46, 77

Definicdo do ponto de referéncia com o
indicador de aresta ... 47

Definigdes do contador ... 98, 103

Determinar a linha central como ponto
de referéncia ... 49

Diagnéstico ... 104

Dimensoes ... 123

ND 780

E

Ecra de Ajuda ... 22

Eixo de referéncia de angulo nulo ... 18
Eixos do diametro (Torneamento) ... 29
Especif. para fresagem ... 118

Especif. para torneamento ... 120
Especificagcdes ambientais ... 91
Esquema do ecra ... 20

Etiquetas de eixo ... 20

Etiquetas de tecla de fungéo ... 20

F
Factor de escala ... 28
Formulério de ciclo de rosca ... 83
... 83,84
Formularios de introducéo de
dados ... 23
Funcao Activar/Desactivar Ref ... 26
Funcéo detalhada das teclas de funcédo
de funcionamento geral ... 35
Funcdes das teclas de software do ciclo
de rosca ... 81

|

Idioma (definir) ... 32

Imagem reflectida ... 65

imagem reflectida ... 65

Importar/Exportar (definir) ... 32, 40, 75

Inclinar Fresagem e Fresagem Arc ... 68

Indicador de aresta ... 29

Instrucoes de montagem para a base de
inclinagéo ... 126

Instrucoes de montagem para o braco
de montagem ... 125

Instrucdes de montagem para o suporte
de inclinacéo ... 127, 128

Interface de dados ... 107

Interruptor remoto (definir) ... 31

Introducao de dados da
ferramenta ... 42

Itens fornecidos ... 90

L

Ligacédo ... 24

Ligacao a terra de proteccao (ligacao a
terra) ... 91

Ligacdo dos codificadores ... 92

Ligagao dos sinais do indicador de
aresta ... 94

Ligacéo eléctrica ... 90

Linha central entre duas arestas
sondadas como ponto de
referéncia ... 51

Localizacdo de montagem ... 90

M
Manutengao preventiva ... 91
Marcas de referéncia ... 19
atravessar ... 24
nao atravessar ... 24
Marcas de referéncia codificadas por
distancia ... 19
Marcas de referéncia fixas ... 19
Mensagens de erro ... 23
Menu Configuracao de Tarefas ... 27
Modos de funcionamento ... 21, 27

N

Navegacgao geral ... 21

Nogodes bésicas sobre
posicionamento ... 16

(o)

Operacoes especificas de fresagem e
perspectiva detalhada das funcoes
das teclas de funcéo ... 39
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Index

P

Padrao Circular ... 62

Padréo linear ... 65

Padroes (Fresagem) ... 61

Parametros de configuragao de
instalagao ... 95

Parametros de configuracao de
tarefas ... 28

Pardmetros do codificador ... 105

Pega ... 124

Perspectiva geral das fungbes das
teclas de fungdo de funcionamento
geral ... 33

Ponto de referéncia absoluto ... 16

Pontos de referéncia ... 16

Porta série ... 108

Posicoes absolutas da peca de
trabalho ... 17

Posicoes incrementais da peca de
trabalho ... 17

Predefinicdo da distancia absoluta ... 53

Predefinicdo da distancia
incremental ... 57

Procedimento de configuracdo para
Erro Nao Linear ... 100

R

Reflectir ... 29

Requisitos eléctricos ... 91
Retorno de posigéo ... 18

S

Saida de valor medido ... 113

Simbolos Ref ... 20

Sonde a aresta da peca de trabalho
como ponto de referéncia ... 48

Sonde a circunferéncia de um
orificio ... 50

130

T
Tecla C (Limpar) ... 21
Tecla de funcdo 1/2 ... 59
Tecla de funcdo Activar Ref ... 25
Tecla de fungao Calc ... 36
Tecla de funcao Configurar ... 27
Tecla de fungao de indice
remissivo ... 22
Tecla de funcdo Definir e Repor a
zeros ... 35
Tecla de funcédo Desactivar Ref ... 26
Tecla de funcao Ferramenta ... 39, 41
Tecla de funcao Ferramenta
(torneamento) ... 74
Tecla de funcao Polegada/mm ... 28
Tecla de funcao Ponto de
referéncia ... 45
Tecla de funcao Ponto de referéncia
(torneamento) ... 77
Tecla de funcao Predefinir
(Fresagem) ... 53
Tecla de funcao Predefinir
(torneamento) ... 80
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