Capitulo 7 Ofsete de Ferramenta e Configuracdo

Capitulo 7 Ofsete de Ferramenta e Configuragado

A localizacao real da ferramenta pode ser vista na programacéao para simplifica-la. Trés
métodos incluindo a configuragcéo de posi¢ao da ferramenta, configuragdo da ferramenta de
teste e configuracao da ferramenta maquina zero estao disponiveis neste sistema
GSK980TDa. Os dados de ofsete da ferramenta sao obtidos nesta operagéao de
configuracao de ferramentas.

7.1 Configuracao de Posicao de Ferramenta
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1. Primeiramente determine se os valores ofsete sdo zero nos eixos X, Z, se nao, apague todos os
valores de nimero de ofsete de ferramenta;

2. Ajuste o Ne ofsete para 00 (i.e. T0100,T0300), para o valor de ofsetse: (método: execute um
cédigo de movimento ou realize o retorno de maquina zero no estado T0100, depois apague o
valor ofsete automaticamente retornando & maquina zero)

3. Selecione uma ferramenta ao acaso (normalmente a 12 ferramenta, esta ferramenta sera usada

como ferramenta de referéncia);

4. Posicione a ponta da ferramenta de referéncia em um ponto (ponto de configuragdo da
ferramenta), como mostra a Fig. A;

5. Na péagina PRG STATE/ESTADO PRG do Modo MDI, selecione o sistema de coordenadas da
peca de trabalho através do comando G50 X__ Z_;

6. Apague a coordenada relativa (U, W), veja detalhes na se¢éo 1.4 lista de opera¢cdes comuns para
anulacao (apagar);

7. Depois que a ferramenta for movida para uma altura segura, selecione outra ferramenta e mova-a

para o ponto de configuracdo, como mostra a Fig. B

i)

8.Pressione a tecla OFFSETT e mova o cursor através das teclas , para selecionar o
numero ofsete correspondente aquela ferramenta;

9.Pressione a tecla de endereco U, depois pressione a tecla INPUT para inserir o valor ofsete da
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ferramenta do eixo X dentro do nimero ofsete correspondente;
10. Pressione a tecla de enderego W, depois pressione a tecla INPUT para inserir o valor ofsete da

ferramenta do eixo Z dentro do nimero ofsete correspondente;
11. Repita os passos de 7 a 10 para realizar a operagéo de configuracao de ferramentas para outras
ferramentas.

Nota: O sistema original de ofsete de ferramenta deve ser apagado na configuracao
de posicao de ferramenta, multiplos mas uma entrada do novo valor de ofsete
através das teclas U, W sao desativados, veja modos de supressao na Sec¢ao 7.4.4
desta parte.

7.2 Configuracao de Ferramenta de Teste

Se o método de configuracdo da ferramenta de teste estiver inativo ele é definido pelo Bit 5 do

parametro de sistema Ne012.

c

Passos (sistema de coordenada da pega de trabalho na superficie da parte final): 2
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1. Selecione a ferramenta ao acaso e faga o corte na Superficie A;
2.Retraia a ferramenta ao longo do eixo X sem mover o eixo Z e pare o eixo-arvore;
3.Pressione a tecla OFFSET para entrar na interface Ofsete, selecione a pagina TOOL

i

OFFSET, entao mova o cursor pressionando as teclas Y , para selecionar o
nuamero ofsete correspondente;
4. Introduza em sequéncia o enderecgo Z, tecla numérica 0 e a tecla INPUT,;
5.Faca o corte da ferramenta ao longo da Superficie B;
6.Retraia a ferramenta ao longo do eixo Z, sem movimentacdo do eixo X, e pare o eixo
arvore;
7. Meca o diametro "a"(supondo que a=15);
8.Pressione a tecla OFFSET para entrar na interface Ofsete, selecione a pagina TOOL
OFFSET, depois mova o cursor pressionando as teclas Y , &
para selecionar o numero ofsete correspondente;
9. Introduza a sequiéncia de endereco X, teclas numéricas 1, 5 e a tecla INPUT;
10. Mova a ferramenta para uma altura segura para mudar para outra ferramenta;
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Superficie
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/ Superficie A

11. Faca a ferramenta cortar na Superficie A1;
12. Retraia a ferramenta ao longo do eixo X sem movimentar o eixo Z e pare o eixo

arvore;
13.Meca a distancia "B entre a Superficie A1 e a origem da coordenada da peca de

trabalho (supondo B'=1);
14.Pressione a tecla OFFSET para entrar na interface ofsete, selecione a pagina TOOL

i)

OFFSET, entdo mova o cursor pressionando as teclas , para selecionar o
numero ofsete correspondente;
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15. Introduza em sequéncia o enderego Z, tecla simbolo ' , tecla numérica 1, e a
tecla INPUT;
16. Faca a ferramenta cortar na Superficie B1;
17. Retraia a ferramenta ao longo do eixo Z sem movimentar o eixo X , e parar o eixo
arvore;
18. Meca a distancia "a"(supondo a=10);
19. Pressione a tecla OFFSET para entrar a interface ofsete, selecione a pagina TOOL

i)

OFFSET, entdo mova o cursor pressionando as teclas U , para selecionar o
numero ofsete correspondente;
20. Introduza a seqUiéncia da tecla de endereco X, tecla numérica 1, 0 e a tecla INPUT;
21. Repita os passos de 10 a 20 para realizar a operacao de configuragdo para outras
ferramentas.

Nota: O valor ofsete pode ser extenso por esse método de configuracao, entao a
compensacao de ferramenta deve ser feita pelo ofsete da coordenada no sistema
CNC. (ajuste o BIT4 do parametro CNC Ne003 para 1). Além disso, as compensacoes
de extensao da ferramenta devem ser realizadas usando o cédigo T no 1°bloco, ou o
1°bloco movido deve conter o codigo T para a compensacao de
comprimento/extensao.
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7.3 Configuracao de Ferramenta por Retorno de Maquina Zero

N&ao ha ferramentas de referéncia nestes métodos de configuragéo de ferramenta,
quando a ferramenta esta desgastada ou esta para ser ajustada, ela s6 precisa ser definida
novamente, e o retorno de maquina zero deve ser feito antes da configuragédo de
ferramenta. A usinagem pode ser prosseguida realizando o retorno maquina zero ao ligar
depois de desligar, 0 que € muito conveniente para a operagao.

Passos (sistema de coordenada da peca de trabalho pela superficie de parte final):
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1. Pressione a tecla "Tﬂﬁm para entrar no Modo Machine Zero/Maquina Zero, mova dois
eixos até maquina zero;

2. Selecione a ferramenta aleatoriamente e defina o nimero ofsete da ferramenta para
00 (ex. T0100,T0300);

3. Faga a ferramenta cortar na Superficie A;

4. Retraia a ferramenta ao longo do eixo X sem movimentar o eixo Z, e parae o eixo

arvore;
5. Pressione a tecla OFFSET para entrar na interface ofsete, selecione a pagina TOOL

4 0

OFFSET, entdo mova o cursor pressionando as teclas , para selecionar o

nuamero ofsete correspondente;
6. Introduza a seqUiéncia de teclas Z, tecla numérica 0 e a tecla INPUT; para definir o

valor ofsete do eixo Z
7. Faca a ferramenta cortar ao longo da Superficie B;
8. Retraia a ferramenta ao longo do eixo Z sem movimentar o eixo X e pare o eixo

arvore;
9. Mega a distancia "a"(supondo a=15);

10. Pressione a tecla OFFSET para entrar na interface ofsete, selecione a pagina TOOL

0 0

OFFSET, entdo mova o cursor pressionando as teclas , para selecionar o
nuamero ofsete correspondente;
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11. Introduza em sequiéncia o endereco X, tecla numérica 1,5e 1 e atecla INPUT;para
definir o valor ofsete do eixo X

12. Mova a ferramenta para uma altura segura para troca de ferramenta;

13. Mude para outra ferramenta, e defina o numero ofsete para 00 (i.e. T0100,T0300);

% Superficie B1
| )
/ Superficie Al

—» a1

14. Faga a ferramenta cortar na Superficie AT; X

15. Retraia a ferramenta ao longo do eixo X sem movimentar o eixo Z, e pare 0 eixo

arvore; meca a distancia "B1" entre a Superficie A e a origem da coordenada da peca 5
de trabalho (supondo B1=1); ©
16 Pressione a tecla OFFSET para entrar na interface offset, selecione a pagina TOOL g
0 (@)
~ . . N
OFFSET entdo mova o cursor pressionando as teclas , & para selecionar o ~
(e,
numero ofsete correspondente; S
- +
17. Introduza em sequéncia o enderego Z, tecla simbolo ' , tecla numérica 1, e a

tecla INPUT;

18. Faca a ferramenta cortar na Superficie B1;

19. Retraia a ferramenta ao longo do eixo Z sem movimentar o eixo X, e pare o eixo
arvore;

20. Meca a distancia "a1"(supondo a1=10);

21 Pressione a tecla OFFSET para entrar na interface offset, selecione a pagina TOOL

i)

OFFSET entdo mova o cursor pressionando as teclas Y , para selecionar o
numero ofsete correspondente;

22. Introduza em sequéncia o enderec¢o X, tecla numérica 1, 0 e a tecla INPUT;para
definir o valor ofsete do eixo X

23. Mova a ferramenta para uma altura segura;

24. Repita os passos de 12 a 23 para realizar a operacao de configuracao para outras

ferramentas

Nota 1: O interruptor de Maquina zero deve estar fixo para a operacao de
configuracao de ferramenta pelo retorno de maquina zero.

Nota 2: A configuracao do sistema de coordenadas da peca de trabalho nao pode ser
feita pelo codigo G50 ap6s configuracao de ferramenta pelo retorno de
maquina zero.
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Nota 3: A compensacao de ferramenta deve ser feita pelo ofsete da coordenada
através do sistema CNC (o Bit 4 do parametro de sistema Ne003 ajustado
para1), além disso, as compensacoes de comprimento/extensao da
ferramenta devem ser realizadas usando o codigo T no 1°bloco, ou o 1°
movimento de bloco deve conter o codigo T para compensacao de
comprimento/extensao da ferramenta.

Nota 4: Os parametros correspondentes devem ser definidos como a seguir:

o Bit7=0 do parametro de sistema N2004;
o Bit5=1 do parametro de sistema N2012;
o Bit7=1 do parametro de sistema Ne012.

Nota 5: Os valores de configuracao do parametro de sistema N2e049, Ne050 devem

estar proximos dos valores de coordenadas absolutas da maquina zero no sistema

de coordenadas da peca de trabalho XOZ, como demonstrado a seguir:
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Exemplo: Apés o retorno de maquina zero, se a coordenada absoluta no sistema de
coordenadas da peca de trabalho for (a,b), o valor de configuragcdo do paradmetro
de sistema Ne049 deve ser proximo a “a”, € o do sistema de parametro Ne050,
préximo a “b”, respectivamente.

7.4 Configuracao e Alteracao do Valor Ofsete

Pressione a tecla OFFSET para entrar na interface ofsete, serdo exibidos os numeros

ofsete de Ne00O0 até Ne032 pressionando as teclas =S , = respectivamente.

0T 0000
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Ofsete de Ferramenta (eixo - 2)

01 WEAR
MDI

Desgaste de ferramenta(eixo -2)

7.4.1 Configuracao Ofsete

1.Pressione a tecla orrser para entrar na interface ofsete, selecione a pagina desejada

& B

pressionando as teclas , ;
2.Mova o cursor para a localizagéo da ofsete de ferramenta, desgaste a ser inserido;

Para escanear: pressione as teclas U ) ﬁ para mover o cursor seqliencialmente
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Para busca: seguindo a sequéncia da tecla, pode-se localizar o cursor diretamente em uma

localizag&o a ser introduzida em

P
2" tnGmero ofsete + input

3. Apoés pressionar o enderego X ou Z, 0 numero pode ser introduzido (ponto decimal
permitido).

4. Pressionando a tecla wput, a CNC calcula o valor ofsete automaticamente e exibe o
resultado na pagina.

7.4.2 Alteracao Ofsete

1. Pelo método na secédo 7.4.1 deste capitulo, mova o cursor para a localizagao do

numero ofsete a ser alterado;
2. Se o valor do eixo X deve ser alterado, clique em U; para o eixo Z, cligue em W;

3. Depois clique no valor do acréscimo;
4. Pressione a tecla iNnpuT para adicionar o valor ofsete atual ao valor inserido, o

resultado da operacao sera exibido como um novo valor ofsete.
Exemplo: O valor ofsete original do eixo X € 5.678
O acréscimo inserido é U 1.5
Ent&do o novo valor ofsete serd 7.178(=5.678+1.5)

7.4.3 Alteracao Ofsete na Comunicagao

Para alteracao e configuragéo do valor ofsete no ambito da comunicagéao, por favor
veja o Capitulo 11 desta parte para suas operagoes.
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Nota 1: Ao mudar o valor ofsete, o0 novo valor se torna efetivo apos o codigo T ser
executado.

Nota 2: Se as dimensoées reais da peca de trabalho nao estiverem de acordo com as
do desenho, subtraia o erro do valor ofsete original para peca de trabalho acima do
tamanho, e some o erro do valor ofsete original para peca de trabalho abaixo do
tamanho.

e.g. O diametro externo da peca de trabalho a ser usinada é ©55.382 , e o valor ofsete

Ne01 é aplicado na usinagem. Antes da usinagem, os valores em Ne01 sdo exibidos como a
tabela a seguir:

Ne X y4 T R
00 0 0 0 0
01 16.380 -24.562 0 0

Na usinagem, o real didmetro externo medido da peca é ®55.561, entdo o valor ofsete
NeO1 pode ser alterado conforme a tabela a seguir:

Ne X Z T R
00 0 0 0 0
01 d6.201 ) -24.562 0 0

17 2"Oon [ ==~ m~r4

Nota: Para fazer um backup e restaurar valores ofsete da ferramenta, as operaccoes
relevantes devem ser realizadas no PC via comunicacao.
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7.4.4 Apagando os Valores Ofsete

1. Mova o cursor para o nimero ofsete a ser apagado;
2. Método 1

Se o valor ofsete do eixo X deve ser apagado, pressione a tecla X , depois pressione a tecla INPUT |

esse ofsete sera apagado;

Se o valor ofsete do eixo Z deve ser apagado, pressione a tecla Z , depois pressione a tecla INPUT |

esse ofsete sera apagado;

Método 2

Se o ofsete atual no eixo X for a, entrada U-a, entao pressione a tecla INPUT , esse ofsete do eixo X
sera apagado.

Se o ofsete atual no eixo Z for B, entrada W-B, entdo pressione a tecla INPUT, esse ofsete do eixo Z

sera apagado.

Nota: a supressao de ofsete na pagina TOOL OFFSET nao significa que o sistema
esteja sob o estado “sem ofsete”, se é necessario ao sistema estar nesse estado, é
requerido que o ofsete seja executado, o que é exibido como a seguir:

Execute um cédigo de movimento no estado T0100 ou realize o retorno de maquina
zero, na maquina zero, o ofsete sera desenvolvido automaticamente.
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Depois que o ofsete estiver finalizado, o “00”em “Tconn” mostrado no canto direito

inferior da pagina nao estara aceso.

7.4.5 A configuracao e alteracao da desgaste de ferramenta

Para prevenir a ma operacao da configuracao e alteragdo do valor ofsete (ponto
decimal faltando, mal locado etc), o que pode causar a colisdo da ferramenta por valor de
ofsete exagerado, para o ajuste visual da desgaste de ferramenta pelo operador, a pagina
TOOL WEAR/DESGASTE DE FERRAMENTA esta configurada neste sistema
GSK980TDa. Quando é necessario alterar o valor ofsete por causa das dimensdes
incorretas pelo desgaste de ferramenta, é possivel ajustar ou modificar o valor de desgaste.
A selecao da entrada de desgaste é definida pelo parametro de dados Ne140, e elas séo
salvas mesmo com a energia desligada.

Os métodos para alteragéao e configuragao para o desgaste de ferramenta sao
aproximadamente idénticos aos do ofsete da ferramenta, e o valor de desgaste € inserido
por U(eixo X), W(eixo Z), V(eixo Y).

7.4.6 Bloqueando e Desbloqueando o Valor Ofsete

Para proteger o valor ofsete de ser mal operado, os valores ofsete podem ser bloqueados.
Os passos da operagao sao o0s seguintes:
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OFFSET . . .
1.Pressione a tecla para entrar na interface Ofsete, selecione a pagina desejada pressionando

E

as teclas ; ;
2.Mova o cursor para a localizacdo do numero ofsete a ser bloqueado,

. CHANGE . , . i . ,
3.Pressione a tecla , 0 valor ofsete atual ficara aceso em virtude do bloqueio, o que néo é

CHANGE
permitido ser alterado,pressione a tecla novamente para o bloqueio ser cancelado.

0T Q000

Antes do bloqueio
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Depois do blogueio

Nota: Os valores de desgaste da ferramenta nao podem ser bloqueados.
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