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1  Descrição do visualizador

1.1 Face frontal:

1.2 Ligando e desligando do aparelho
Acende-se automaticamente quando se conecta a tensão ou depois de pressionar a tecla de
desligamento/ligação.

Ao acender aparece uma tela inicial que desaparece depois de poucos segundos dando lugar à tela
de trabalho.

Acende ou Apaga o DRO.

Teclas para a introdução numérica

Botão de desligado

Teclas do cursor

Teclas para eixos

Validar
Abortar

LED indicador de potência
Teclas para abrir botões desdobráveis da 

BARRA DE FUNÇÕES
 

Tela TFT
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1.3 Descrição da tela principal:

1.4 Barra de funções
Da barra de funções se acessa às diferentes funções que tem o indicador de posição.

1.4.1 Acesso às funções:

Nº Referência ativa

Nº Ferramenta ativa

Unidades de visualização mm/inch Modo de visualização: 
INC/ABS

Set/Clear Cronômetro

ÁREA DE VISUALIZAÇÃO

BARRA DE ESTADO

BARRA DE FUNÇÕES

Apalpador ativo

Busca de refer.

Configuração

CONFIG. MUDAR

Referência

Origem de 

Centro da peça

Ferramenta

Definir ferramenta

Tabela de ferramentas

DISPLAY

INC/ABS

mm/inch

FUNÇÃO

Furação em círculo

Furações em linha 

Furações em 
malha

Ir a

Máquina para 
calcular

Set/Clear

Deg/DMS

Rad/Diam
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2  Operação do visualizador.

2.1 Modos de visualização. 
       Display     

                                               

2.1.1 mm/inch

Mudar de unidades entre mm e polegadas.

Será possível mudar sempre e quando nos parâmetros do instalador se configurou como comutativo.  

2.1.2 inc / abs

Mudar entre contagem incremental e absoluta.

Na barra de estado se indica o modo de contagem ativo.

2.1.2.1 Modo absoluto.
As cotas estão com referência ao zero peça.

O exemplo da direita se executaria da seguinte maneira:

Movimentar o eixo até que o display mostre [14.000] (posição
B) e realizar a furação.

Movimentar o eixo até que o display mostre [37.000] (posição
C) e realizar a furação.

Movimentar o eixo até que o display mostre [62.000] (posição
D) e realizar a furação.

2.1.2.2 Modo incremental:
A cota se refere ao ponto anterior, onde se colocou a contagem a zero.

O exemplo da direita se executaria da seguinte maneira:
Partindo do ponto A:

Movimentar o eixo até que o display mostre [14.000] (posição
B) e realizar a furação.

Colocar o eixo X a zero. 

Movimentar o eixo até que o display mostre [23.000] (posição
C) e realizar a furação.

Colocar o eixo X a zero. 

Movimentar o eixo até que o display mostre [25.000] (posição
D) e realizar a furação.

Display

Display mm/inch

Display inc / abs

B

C
D

A
(B) [14.000]

(C) [37.000]

(D) [62.000]

B

C
D

A
(B) [14.000]

(C) [23.000]

(D) [25.000]
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2.1.2.3 Graus / Graus-Minutos-Segundos

Alterna as unidades de visualização de eixos angulares entre graus e graus, minutos, segundos.

2.1.3 Rad/Diam

Troca a visualização do eixo X entre radio e diâmetro

2.2 Set/Clear

Há dois modos para pré-selecionar (Set) um valor no display e zerar-lo (Clear).

2.2.1 Em modo “Set” (indicado com uma “S” na barra superior):

Para pré-selecionar um valor dum eixo. 

Para por o eixo a zero, se pode pré-selecionar o valor 0
utilizando a seqüência anterior de teclas ou utilizar esta outra
seqüência (clear + eixo).

2.2.2 Em modo “Clear” (indicado com uma “C” na barra superior)
Para por o display a zero.

Para pré-selecionar um valor:

E validar os dados pulsando esta tecla.

Ou ignorar-los apertando esta tecla.

Display Deg/DMS

Display Rad/Diam

Display Set/Clear

Valor

Valor
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2.3 Busca de referência de máquina:

Selecionar eixo. Aparece uma barra vermelha no display
desse eixo indicando que está à espera de receber o impulso
de referência.

Movimentar o eixo selecionado até que se detecte o pulso de
referência.

Ao detectar o impulso de referência, aparece um ícone de
check junto ao display do eixo indicando que a procura já se
tem realizado corretamente e o display do eixo mostrará a
cota pré-selecionada no parâmetro “offset do usuário” (ver
“Referência“).

2.4 Ferramentas e referências:

2.4.1 Ferramentas:

Mudar a ou definir ferramenta (diâmetro e comprimento).

Possui uma tabela de 15 ferramentas.

2.4.1.1 Troca de ferramenta:
Passa a ser a ferramenta atual.

2.4.1.2 Definir nova ferramenta na tabela:

Selecionar Nº de ferramenta que se queira definir.

Introduzir diâmetro da ferramenta. Pressionar Enter.

Introduzir comprimento da ferramenta. Pressionar Enter.

Config Busca de refer.

Mudar Ferramenta

Nº Fer.
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2.4.1.3 Compensação de ferramenta:
Este indicador de posição possui uma função para compensar o raio da ferramenta conforme a  direção
da usinagem.

Ativar / desativar compensação de ferramenta em sentido: 

Ativar / desativar compensação de ferramenta em sentido: 

Ativar / desativar compensação de ferramenta em sentido: 

Ativar / desativar compensação de ferramenta em sentido: 

Para a usinagem de bolsões se ativa a compensação em dois eixos ao mesmo tempo.

 Ativar / desativar compensação de ferramenta para esquina de bolsão:

 Ativar / desativar compensação de ferramenta para esquina de bolsão:

 Ativar / desativar compensação de ferramenta para esquina de bolsão:

 Ativar / desativar compensação de ferramenta para esquina de bolsão:

2.4.2 Referência:

Mudar de referência peça, definir nova referência  ou
procurar o centro duma peça.
Possui 100 referências ou origens que podem ser
estabelecidas sobre a peça quando se trabalha em
coordenadas absolutas (0-99). 

Ajudante para buscar o centro numa peça tocando nas duas
faces. 

Ajudante para definir referência (zero peça).

Mudar Referência

1/2

Origem
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2.4.2.1 Troca de referência:

Mudar duma referência a outra.
Muda à referência selecionada.

2.4.2.2 Definir referência (zero peça) seguindo o ajudante:

Definir origem na esquina inferior esquerda da peça (3º quadrante).
Mudar ou definir ferramenta.

Movimentar a ferramenta à primeira face e colocar tocando.

Pressionar Enter. 

Movimentar a ferramenta à segunda face e colocar tocando.

Pressionar Enter. 

2.4.2.3 Definir referência (zero peça) sem seguir ajudante:

Definir referência ou origem numa esquina que não seja o 3º quadrante.
Compensar o raio da ferramenta  no eixo X.

Tocar com a ferramenta na face que indica a figura.

Colocar o eixo X a zero. 

Compensar o raio da ferramenta  no eixo Y.

Tocar com a ferramenta na face que indica a figura.

Colocar o eixo Y a zero. 

2.4.2.4 Buscar o centro numa peça:

Mudar ou definir ferramenta.

Mover a ferramenta ao primeiro ponto.

Pressionar [ENTER].

Mover a ferramenta ao segundo ponto. 

Pressionar a tecla correspondente ao eixo onde estamos buscando o centro.

No eixo que estamos buscando o centro, aparece uma cota que é justamente a metade
do que se moveu o eixo. Movimentar este eixo até zero. A ferramenta já está no centro.

Nota: A este modo também se pode acessar diretamente pulsando esta tecla. 

Mudar Referência

Nº Fer.

Mudar Referência Origem

Mudar Referência

Mudar Referência 1/2
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2.5 Funções especiais.

Se acessa às diversas funções específicas de fresadora.

2.5.1 Furação em círculo.

Permite realizar até 99 furações em círculo em planos
diferentes (XY, XZ,YZ) sem ter que calcular as cotas (X, Y) de
cada furo, simplesmente basta introduzir alguns dados
básicos.

Selecionar  plano.

X, Y: Coordenadas do centro do círculo onde serão
executados os furos com referência ao zero da referência
ativa.

Raio do círculo onde serão feitos os furos.

Nº de furos.
Alpha: Ângulo total entre o primeiro e o último furo do círculo.

Beta: Posição da primeira furação

2.5.2 Furação em Linha.

Permite realizar até 99 furações em linha em planos diferentes
(XY, XZ, YZ) sem ter que calcular as cotas (X, Y) de cada furo,
simplesmente basta introduzir alguns dados básicos.

Selecionar  plano.

X, Y:Coordenadas da primeira perfuração (furo).

Distânciaentre furos.

Nº de furos.
Alpha: Inclinação da linha de furos. 

Função

Função Furação em Círculo

Função Furação em Linha
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2.5.3 Furação em malha.

Permite realizar até 99  furações em malha e contorno em
planos diferentes (XY, XZ, YZ) sem ter que calcular as cotas
(X, Y) de cada furo, simplesmente basta introduzir alguns
dados básicos.

Selecionar  plano.

Tipo: Malha (uma matriz de furos) ou contorno (furos no
perímetro de um quadro).

X, Y:Coordenadas da primeira perfuração (furo).

Inc 1:Separação entre furos da matriz no eixo X.

Inc 2:Separação entre furos da matriz no eixo Y.

Alpha: Inclinação da matriz de furos.

N 1:Nº de perfurações no eixo X.

N 2:Nº de perfurações no eixo Y.

2.5.4  Ir a:

Esta função é a alternativa ao método de posicionamento
utilizado de forma mais comum, que é pré-selecionar zero
incremental num ponto e mover o eixo até que a cota do
display seja a desejada. A função Ir a permite fazer o mesmo
no sentido contrário, se introduzem as coordenadas do ponto
ao qual se quer ir e o indicador de posição introduz estes
valores com sinal negativo na tela de visualização. O operador
deve colocar os eixos a zero. A vantagem deste  modo é que o
operador não necessita memorizar as cotas finais, somente
colocá-las a zero.

 Quando se pré-seleciona um valor num eixo, se deve
pressionar  ENTER para passar ao eixo seguinte e validar o
dado introduzido.

Função Furação em malha.

Função Ir a
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2.5.5 Função calculadora.

Permite realizar operações matemáticas e trigonométricas,
assim como pré-selecionar o resultado da operação no eixo
desejado, ou importar cotas da tela de visualização para a
calculadora para realizar operações.

Da barra de funções podemos mudar entre vários tipos de
calculadora: Aritmética, Trigonométrica e Calculadora para
fazer operações quadradas.

Calculadora Aritmética. Funções: +   -   x   /
Calculadora trigonométrica. Funções: Sen, Co-sen, Tan.

Calculadora com funções: 

Permite Sair de calculadora, Estabelecer resultado num eixo ou Inserir um valor para a calculadora.

  Sair da calculadora.

 Estabelecer o resultado num dos eixos. Para tal, é necessário entrar na calculadora pelo

botão Calc da  barra de funções da tela Pré-selecionar Pré-selecionar..

  Meter o valor de algum eixo, o número PI ou 2PI na calculadora.

Função Máquina para c

Aritm

Trigonom

Quadrado

Função

Sair

Estabelecer

Inserir
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2.5.6 Simulação / execução das funções especiais:
Depois de ter completado os dados que definem um ciclo de furo, se pode passar à execução do ciclo ou
se pode fazer uma simulação do ciclo para comprovar que os dados introduzidos estão corretos.

2.5.6.1 Simulação do ciclo:

A simulação se pode ver no modo  movimento de
ferramenta, vistas e cortes ou 3D .

Composto por vista no plano e dois cortes com plano de
partição móvel pressionando as teclas de setas.

Mediante as teclas seta se pode girar o gráfico 3D.

Abrir a janela para introduzir as dimensões da peça real. Para
que a simulação se veja em modo real é necessário que se
introduzam as dimensões X, Y, Z reais da peça.

Movimento de ferramenta

Função Furação em Círculo

Furação em Linha

Furação em Malha

Função Mostrar Gráfico

Ver Movimento Ferramenta

Vistas 2D

Ver Desenho vistas

Ver 3D

Sólido 3D

Tamanho
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2.5.6.2 Execução do ciclo:
Pressionando a tecla Run o indicador de posição mostra a
quantidade em que se deve mover os eixos para posicionar-se
no primeiro furo. Levar os eixos a zero. .

Na barra de estado se indica o número do furo em que
estamos e o total de furos programados.

Depois de ter posicionado no ponto de perfuração, colocar a
ferramenta tocando a superfície. Pressionar a tecla referente
ao eixo Z. A contagem do eixo Z se põe a zero.

Pressionar Enter. Se abre uma janela onde se pode introduzir
a profundidade do furo. Pressionar Enter para validar. A
profundidade introduzida passa ao display do eixo Z. 

Levar a contagem do eixo Z a zero Deste modo, se faz o furo
com a profundidade especificada.

Pressionar esta tecla para mostrar as coordenadas da posição
seguinte de furo. 

Seguir este procedimento até realizar todos os furos do ciclo.

2.5.7 Apalpador:
O apalpador deixa a informação dos pontos de apalpado numa memória USB. Os dados de apalpado
podem ser lidos e tratados num PC.

O ficheiro de pontos de apalpado é o seguinte: FAGOR/DRO/PROBE/probe.csv

O tipo de ficheiro gerado é “csv”  valores separados por vírgulas, e pode ser facilmente importado numa
folha de cálculo.

Os valores correspondem por colunas da esquerda a direita aos dos eixos 1, 2 , 3 e 4:

Por exemplo:

100.000 , 132.035 , 0.435, -124.500

133.005 , 132.035 , 0.435, -140.005

870.020 , 132.435 , 0.435, -145.755

133.870 , 132.035 , 0.435, -140.500

191.890 , 205.545 , 10.540,  40.500

Run

Nº do furo em que estamos.
Nº total de furos programados.
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