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1.0 IDE AKC-PPC

O IDE AKC-PPC é o software responsavel para criagao de projetos de aplicagdes para o CNC AKP-PPC.

Este software ajudara os desenvolvedores a programar novas aplicacdes de forma rdpida e facil, pois integra diversas
ferramentas necessarias para ajudar no desenvolvimento das funcionalidades incluidas no CNC AKC-PPC.

O objetivo maior destas ferramentas é economizar tempo: o preenchimento fécil e a geracao automatica de arquivos
de configuracdo, eliminam a necessidade de criar arquivos de forma manual, o que leva mais tempo e pode produzir
erros que em muitos casos nao sao faceis de encontrar e resolver.

1.1 Tela Inicial

Ao iniciar o software IDE AKC-PPC, a primeira tela a ser exibida é a seguinte.

AKC-PPC IDE - [m] X

Bem vindo ao AKC-PPC IDE. Faca login para iniciar o software.

Usuario

Aplicacao v

Senha

Login Sair

B Mantenha-me logado

Nesta tela podemos selecionar o idioma e o skin que serdo utilizados.

Para utilizagdo do software selecione um nivel de usudrio, digite a senha e clicar em Login.
Existem 2 tipos de niveis de usuario.

Aplicagdo

Este usuario deve ser utilizado para o desenvolvimento/edi¢do de um projeto.

Este usuario ndo necessita de senha.

Para iniciar o software com este usuario, clique no botdo “Login”

Engenharia

Este usuario é usado internamente para o desenvolvimento/atualizacdo de arquivos e recursos
Para iniciar o software com este usuario digite a senha e clique no botdo “Login”

Apds o login o software esta pronto para ser utilizado.

www.kollmorgen.com.br 6
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2.0 MENU INICIAL

Apds realizar o login, a seguinte tela serd exibida.

& AKc-pPC IDE — [m] e

g’ﬁ Editores

=
i b

Firmware i i Ferram.

Proieti:i ‘ ‘ IE_l
=1 —=

Novo Abrir i1

Projetos Recentes

Standard3Axes 4 ‘ .
(]

PlasmaCutting

WireBending Formas

Milling

StirrupMachine

StoneCuttina v Tradugio Relatérios Plano de Corte

Desconectado Aplicagdo

Cada icone dessa tela representa uma funcionalidade referente ao projeto do CNC.

Nesta tela podemos verificar que as funcionalidades estdo separadas em 4 grupos: Geral, Projeto, Editores e Projetos
recentes.

OBS:
Ao clicar em algum botdo do grupo “Editores” ou do grupo “Geral” a tela exibida mudara.
Nesta nova tela haverd uma barra de tarefas com botdes de atalhos para as tarefas que estdao no menu inicial.

AKC-PPC IDE

- =5 E g

A barra de tarefas nao possui 4 funcionalidades que estdo no menu inicial. Sdo elas:

-Novo Projeto

-Abrir Projeto
-Propriedades do Projeto
-Salvar Projeto Como

www.kollmorgen.com.br 7




IDE AKC-PPC [KOLLMORGEN  §

Manual do Usudrio

Because Motion Matters™

A barra de tarefas possui 4 funcionalidades que ndo estdao no menu inicial. S3o elas:

-Voltar

Ao clicar neste botdo o IDE volta para o menu inicial

-Enviar

Ao clicar neste botdo o IDE envia os arquivos relacionados a tela que foi selecionada para o CNC

Ex: Se estiver na tela de PLC e clicar em enviar, ele enviara o programa do PLC que estiver compilado

Esta funcionalidade é muito util guando o CNC ja tem um projeto publicado e precisamos atualizar somente os dados
de um respectivo editor.

-Expandir area de trabalho

Em alguns editores, para uma melhor visualizacdo do mesmo, vocé pode clicar neste botdo e o respectivo editor
ocupara a tela inteira do IDE.
Essa funcionalidade é muito util principalmente no editor “IHM Studio”.

-Reiniciar CNC

Ao clicar neste botdo uma caixa de confimacdo sera exibida.

Reiniciar CNC

Deseja reiniciar o CNC?

Ao confirmar o CNC sera reiniciado.

www.kollmorgen.com.br 8
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3.0 GRUPO PROIJETO

Um dos grandes pontos de destaque do CNC AKC-PPC é sua capacidade de customizacgao.

Utilizando o IDE AKC-PPC podemos desenvolver diversos tipos de projetos que serdo utilizados no CNC.

Todo projeto do CNC é salvo em formato de pasta, ndo em um Unico arquivo.

Dentro desta pasta estdo todos os arquivos e pastas utilizados pelo CNC e pelo IDE.

Ao receber ou criar um projeto, ndo altere nenhum nome de arquivo ou de pasta manualmente sem o devido
conhecimento, isso podera corromper o projeto e acarretar em um mal funcionamento do CNC e do IDE.

I ¥ = | Standard3fAxes - O X
Inicio Compartilhar Exibir [ 7]
* |J o Recortar x %Novo item = \il Abrir Hﬂsalecwonartudo
Wl Copiar caminho g ﬂ Facil acesso ~ Editar Selecionar nenhum
Fixar no Copiar Colar Mover Copiar = Excluir Renomear Mova Propriedades 3 .
Acesso rapido [#] colar ataiho para~ para - pasta - £ Histérico D‘:‘Inverter selecdo
Area de Transferéncia Organizar MNovo Abrir Selecionar
« v A » Este Computador » SYSTEM & DATA(C:) » Projects » Standard3Axes » v Pesquisar Standard3Axes »
A - - . )
o Mome Data de medificag...  Tipo Tamanho 9 itens
~ 3k Acesso ripido
. DATA Pasta de arquivos
I Area de Trabalho * )
10 State Default Pasta de arquivos
‘ Downloads » .
- Log Pasta de arquivos
5 Documentos #* PlcParams Pasta de arquivos
= Imagens - ProteoPC_IHM Pasta de arquivos
E Este Computador - Q{ CNC_Configaxml Arquivo XML 91
Imagens Q{ IHM_Config.xml Arquive XML 51
. . B - .
Manuais |% PicturesProject.cod C/C++ Code Listing 8l
[ Projectxml Arquivo XML 21
% Pictures
PROGRAMS
¢ OneDrive - Fortive
v E Este Computador
' Apple iPhone
I Area de Trabalho
|£:-‘] Documentos
‘ Downloads
&=/ Imagens
D Misicas
) Objetos 3D
m Videos
¥ im SYSTEM & DATA (C:)
= ARS MNota-soofsTidades! (K:) i S &
3 itens =
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3.1 Novo Projeto

7

Para criar um novo projeto, clique no botdo “Novo” do grupo “Projeto”.

Projeto

A seguinte janela sera exibida:

AKC-PPC IDE - o X

4= Aplicacao

Novo Projeto

Nome

(018 C-\Projects\

2 (IS GREELER Projeto em Branco v

Cancelar (0]¢

Digite o nome do projeto

Escolha o local onde o projeto sera salvo

Escolha um projeto base

Para finalizar pressione o botdo “OK”, apds isso o projeto sera aberto.

OBS:

Os projetos base contém funcionalidades basicas como movimento manual, referenciamento, fins de curso, dentre
outras. Essas bases sdo muito Uteis para ganharmos tempo no desenvolvimento de projetos.

O projeto em branco ndo contém nenhuma funcionalidade, logo deve ser escolhido somente por usudrios
experientes, um vez que tudo precisard ser desenvolvido.

www.kollmorgen.com.br 10
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3.2 Abrir Projeto

Para abrir um projeto clique no botdo “Abrir” do grupo “Projeto”

Projeto

Navegue até a pasta do seu projeto e clique em “Selecionar Pasta”

Selecionar pasta X
4 > Este Computador » SYSTEM & DATARE) > Projects » v @ | Pesquisar Projects r)
Organizar « Nova pasta B ~ 0
a Nome - Data de modificag...  Tipo Tamanho

3 Acesso rapido
Backups

TestedEixos

. Pasta de arquivos
[ Area de Trabe # ‘

¥ Downloads  #
Documentos
=] Imagens  #
[ Este Comput:

Pasta de arquivos

& Build
Imagens
Manuais

Softkeys 42x48
#& OneDrive - Fortive
[ Este Computador

1 Area de Trabalhe
Documentos

Pasta: “

Selecionar pasta Cancelar

Feito isso o projeto sera aberto.

3.3 Projetos Recentes

Outra forma de abrir um projeto é a lista de Projetos recentes.

Projetos Recentes

Standard3Axes
Milling
WireBending
StirrupMachine
PlasmaCutting

StoneCuttina

Esta lista contém os 20 Ultimos projetos que foram abertos pelo usuario.
Para abrir um projeto basta clicar no item da lista com o nome do projeto que deseja abrir.

www.kollmorgen.com.br 11
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3.4 Propriedades do Projeto

Apds o projeto ser aberto, os botdes do grupo “Projeto” mudarao conforme exibido na figura a seguir

Project

Com isso a janela de Propriedades do projeto sera exibida.

Propriedades de Standard3Axes

Versdo da aplicacao:

Linguagem do PLC:

Versdo de firmware: 03.03.02 - ProteoW10 v
Diretdrio de publicagdo: .

Vers3o do projeto (FW):

Idioma Base: PT

Programas

Ordem  Programas Tmer  OnOff  Descrigio

. ErS

Ordem de Execug3ao

&~

Cancelar (0]

Nesta janela todos os campos devem estar devidamente preenchidos.

Versao de aplicagdo: é o numero que deve ser atribuido a versao atual do projeto. Utilizada

apenas para controle do desenvolvedor do projeto.

Linguagem do PLC: é a linguagem que sera programado o PLC, pode ser IL(Instruction List) ou ST

(Structured Text). Recomenda-se que se utilize ST para todos os projetos

Versao do firmware: é um campo onde se deve selecionar a versdo de firmware que sera utilizada no projeto.
Caminho da publica¢ao: é o local onde serd publicado a imagem do projeto.

Versdo do projeto(FW): este campo deve estar sempre marcado em >=2xx.xx para projetos com firmware a partir da
versao 2.00.00.

Idioma Base: selecionar o idioma base que esta sendo usado para desenvolver o projeto

Programas: aqui sera exibida uma lista com todos os programas de PLC existentes no rojeto.

Nesta lista podemos configurar se o arquivo sera executado ou ndo e a ordem de execuc¢do dos arquivos.

www.kollmorgen.com.br 12
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3.5 Simulador do CNC

O IDE AKC-PPC possui um simulador do CNC.

Com ele vocé nado precisa do hardware do CNC para testar e verificar o funcionamento do projeto que estd sendo
desenvolvido.

Para utiliza-lo pressionar o botdo “Simulador” no grupo “Projeto”.

Com isso vocé conseguira testar de forma integral o projeto desenvolvido.

B0 AKC-PPC Simulator - m] X
:
Padr&o 3 Eixos (XYZ) ivd

wia

Because Motion Matters™

16:19:01

@) % Manutengiio @ SR

OBS:
O Simulador do CNC é um software que, embora seja integrado com o IDE precisa ser instalado a parte.

www.kollmorgen.com.br 13
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3.6 Simulador Maquina

No IDE AKC-PPC existe uma ferramenta que é de muito Util no desenvolvimento e testes dos projetos, o 10 Simulator.
Este recurso foi desenvolvido com o intuito de reproduzir as condi¢des da maquina sem ter a necessidade

dos equipamentos "fisicos".

Para utiliza-lo pressionar o botdo “10 Simul.” no grupo “Projeto”.

Project

«
) |0 Simulator {running) - Kollmorgen

Project  Simulator
Tab1 * +

iFimDeCursoPosX iFimDeCursoNegX iJogPosX iJogNegX

H-Out Encoder Temperature v b
Digin DigOut Axis . U

InAna QOutAna H-In
| x

Hinput 1 - iFimDeCursoNegY

Hinput 2

Hinput 3

Hinput 4

Hinput 5

Hinput 6

Hinput 7

Hinput 8

Hinput 9

ilnversorOK iPressaoDoArOK

Hinput 10

Hinput 11

Hinput 12

Hinput 13

Hinput 14

Hinput 15

Disconnected 127.0.0.1

Componentes disponiveis no 10 Simulator :
-Entradas e saidas digitais

-32 Eixos

-32 Entradas Analdgicas

-32 Saidas Analdgicas

-32 Encoders

-32 Entradas de Temperaturas

-32 Registradores H de "Entrada"

-32 Registradores H de "Saida"

Todos os componentes listados acima funcionam da seguinte maneira:
Primeiro deve-se selecionar o componente desejado e na lista que aparecer, clique sobre ele e arraste-o para
a posi¢cdo desejada na tela.
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Para organizar melhor seu projeto, é possivel criar abas para dividir a quantidade de componentes na mesma.
Para adicionar as abas basta dar um clique no botdo "+" e para renomear clique duas vezes no nome.

Observe que nao é possivel utilizar duas instancias do mesmo componente em diferentes abas, ou seja, apds ter
arrastado o eixo 1 para uma aba, ele ndo poderd ser arrastado para nenhuma outra.

Para salvar todo o layout desenvolvido na simulagdo aperte o botao salvar.

3.6.1 Start / Stop simulagdo hardware

Para comecar a simulagdo é necessario conectar o 10 Simulator com o dispositivo desejado.

O 10 Simulator pode ser conectado tanto ao CNC quanto ao Simulador do CNC.

Para conectar com o Simulador do CNC, digite o ip do local host “127.0.0.1” no campo IP Address.

Para conectar com o CNC, digite o ip do CNC no campo IP Address.

Apds isso, clique no botdo “Start”

Sempre que estiver conectado e simulando, na barra inferior sera exibida a mensagem “Connected” juntamente
com o endereco IP do dispositivo que esta conectado.

Para parar a simulagdo deve-se apertar o botdo "Stop" que fica vermelho quando estda em simulacdo e cinza
guando ndo esta simulando.

OBS:

N3o é aconselhado utilizar o 10 Simulator em conjunto com hardware (Drives / Leitores de cartdo) pois ele tera
prioridade em relacdo a estes dispositivos.

Todos os dispositivos ligados as entradas serdo ignorados, prevalecendo o 10 simulator.

3.6.2 Componentes do 10 Simulator

Como mencionado anteriormente o 10 Simulator possui alguns componentes que serdo utilizados para fazer a
simulacdo do hardware.
Neste topico explicaremos cada um desses componentes.

3.6.2.1 Entradas e saidas digitais

As entradas e saidas digitais sdo selecionadas através das abas Digln e DigOut.

Ao selecionar estas abas, o 10 Simulator mostrara uma lista com todas as entradas e saidas existentes no projeto
(Cadastradas no Editor do PLC).

Todas as entradas sdo representadas por uma chave do tipo "Alavanca".

Todas as saidas sdo representadas por um “Led” vermelho.

Os dois componentes possuem o nome cadastrado em cima para facilitar na hora de utilizar.

A entrada possui interacdo com o usudrio, ou seja, podemos acionar ou desacionar a mesma, para isso basta
clicar sobre a "alavanca" e o estado vai trocar de "on" para "off" e vice-versa.

3.6.2.2 Eixos

Podemos arrastar até 32 eixos nas abas criadas do simulador, porém os eixos ndo sao dispositivos que interagem
com o usuario.

Eles servem para exibir a posicdo do CNC, no centro do motor é informado a posi¢dao em graus do motor, ou seja, a
posicdo do motor na volta. E na parte inferior a cota do eixo (posigédo do eixo).

www.kollmorgen.com.br 15
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3.6.2.3 Entradas/Saidas Analégicas

As entradas analdgicas sdo representadas por um voltimetro onde devemos inserir o valor de tensdo desejada,
incrementando ou decrementando através dos botdes. OS limites de tensdes sdao +10V e -10V.

A saida analdgica é utilizada apenas para exibir o valor, ela ¢ um campo onde informa o valor da tensdo em
milivolts.

3.6.2.4 Encoders

Podemos utilizar até 32 encoders no CNC. O componente que simula o encoder pode trabalhar
de duas formas, podemos coloca-lo para rodar com determinada rotagdo ou realizar um presset para
determinada posicao.

3.6.2.5 Entradas de Temperaturas

Existem até 32 canais de leitura de temperatura que no 10 Simulator que sdo representados por um termometro.
Basta deslizar o slider do componente para setar a temperatura desejada.

3.6.2.6 Variaveis de Programa ISO / Registradores H

Os registradores H sdo utilizados nos programas ISO ou para fazer uma interface entre telas, tabelas e scripts.

O CNC possui 1000 variaveis deste tipo (#0 a #999).

No 10 Simulator é possivel exibir ou alterar os valores de algumas destas varidveis.

Reservamos um total de 32 registradores H de entrada(escrita) e 32 registradores H de saida(leitura).

Para poder utilizar esses registradores é necessario setar uma base de endereco para as entradas e outra para a
saida, como se ambos fossem um ponteiro inicial.

Por exemplo, se a base for 200 o H1 sera o endereco 200, o H2 endereco

201 e assim por diante até o limite de 32.
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3.7 Publicar Projeto no CNC

Para publicar o projeto no CNC, o IDE precisa estar conectada no CNC.
Para isso clique no botdo “Publicar” do grupo “Projeto”

i'-lﬁ

Com isso a seguinte tela sera exibida

Escolha o Tipo de Publicacao

Tipo [FUEN

Cancelar (0] ¢

Selecione o tipo de publicagdo que deseja fazer.Temos 4 tipos de publicagdo:

Full : neste tipo de publicacdo enviaremos o firmware, o projeto de aplicacdo, os parametros, programas e tabelas.
Esta forma é utilizada normalmente na primeira vez que estamos publicando o projeto num equipamento novo.
App+Machine : neste tipo de publicacdo enviaremos o projeto de aplicacdo, os parametros, programas e tabelas.
App : neste tipo de publicacdo enviaremos o projeto de aplicagdo

Machine : neste tipo de publicacdo enviaremos os pardmetros, programas e tabelas.

Apds selecionar o tipo, clique no botao “Ok”.
Feito isso a seguite tela serd exibida

Publicar

Gerando a imagem do projeto, por favor aguarde...

sz

Apds gerar a imagem, a seguinte tela sera exibida

Publicar

Enviando projeto, por favor aguarde...

Cancelar
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Ao término esta tela serd exibida

Projeto enviado com sucesso

[

Com isso os arquivos foram transferidos ao CNC. Para finalizar clique no botdo “Fechar”.
Automaticamente a seguinte tela sera exibida:

Reinicializacao nejcessaria

E necessario reiniciar o CNC para que as
alteragtes tomem efeito, deseja fazé-lo agora?

Nao

Clique em no botdo “Sim”, pois a imagem sé sera utilizada pelo CNC apds o reinicio.
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3.8 Publicar Imagem do Projeto (Backup)

Para publicar uma imagem do projeto clique no botao “Publicar” do grupo “Projeto”

Project

¥
'y n

Como na publicacdo do projeto no CNC, a seguinte tela sera exibida

Escolha o Tipo de Publicacao

Tipo [FUEN

Cancelar (0] ¢

Selecione o tipo de publicagdo que deseja fazer.Temos 4 tipos de publicagdo:

Full : neste tipo de publicacdo salvaremos o firmware, o projeto de aplicacdo, os parametros, programas e tabelas.
Esta forma é utilizada quando necessitamos tem uma imagem completa de um projeto.

App+Machine : neste tipo de publicacdo enviaremos o projeto de aplicacdo, os parametros, programas e tabelas.
App : neste tipo de publicacdo enviaremos o projeto de aplicagdo

Machine : neste tipo de publicacdo enviaremos os pardmetros, programas e tabelas.

Apds selecionar clique no botdo “Ok”.

Publicar

Gerando a imagem do projeto, por favor aguarde...

17,

Apods gerar a imagem a seguinte tela sera exibida

Publicar h

Publicacao realizada com sucesso

Com isso foi gerado um arquivo de Imagem do projeto no local determinado nas “Propriedades do Projeto”.
Clique no botdo “Ok” para finalizar.
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3.9 Salvar Projeto Como

Apds abrir o projeto, o grupo “Projetos Recentes” serd substituido pelo grupo “Projeto Atual”.
Na barra “Projeto Atual” clique no botdo “Salvar Projeto Como”.

Projeto atual

Standard3Axes

Fechar Projeto

A seguinte tela sera exibida.

Salvar Projeto Como

Local

Nome

Cancelar Ok

Digite o caminho onde o projeto sera salvo ou clique no botdo para procurar a pasta onde deseja salvar seu projeto
Digite o nome do “Projeto”, para finalizar clique no botdo “OK”, a seguinte tela serda exibida.

Salvar Projeto Como

Salvando projeto, por favor
aguarde...

Quando finalizar este processo clique no botdo “Fechar”. Apds isso uma caixa de mensagem sera mostrada
perguntado se deseja abrir o projeto.

Projeto

Gostaria de abrir o projeto?

Se desejar abrir o novo projeto salvo clique no botdo “Sim”.
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4.0 GRUPO GERAL

4.1 Conectar IDE ao CNC

Para transferir arquivos, realizar backups, update de firmware, transferir e utilizar o modo de debug do CNC,
devemos realizar a conexdo do IDE com o CNC.

Para isto, no grupo “Geral” clicar no botdo “Conectar”

Listas de CNCs

Busca Completa

Cancelar Conectar

Na barra superior desta janela temos 3 botdes importantes, sdo eles:

-Atualizar Lista

Ao clicar neste botdo o IDE refara a pesquisa pelos CNCs que estdo ligados a rede

-Conectar Por IP

Ao clicar neste botdo o IDE abrira a janela para adicionar um CNC a lista digitando um IP.
-Conectar

Ao clicar neste botdo com um CNC selecionado na lista, o IDE tentard estabelecer comunicagdo com o mesmo.
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Ao abrir esta tela o IDE tentara listar todos os CNCs conectados a rede.

Se 0 CNC que deseja se conectar ndo aparecer na lista e tiver certeza que ele estd conectado na rede, clique no botao
“Conectar por IP” . A seguinte janela serd exibida

Conexao por IP

Digite o IP do CNC para conectar:

B Lembrar este dispositivo

Cancelar (0] ¢

Digite o IP do CNC que deseja conectar e clique no botdo “OK”
Feito isso o CNC devera aparecer na lista.

Listas de CNCs O+ =

Busca Completa

Cancelar Conectar

Na lista, clique no CNC que deseja estabelecer comunicagao e em seguida clique no botdo “Conectar”.
Caso a conexdo seja bem sucedida, um icone de status de conexao na parte inferior do software indicard isso, como
mostra a figura a seguir.

Conectado @ Aplicacdo

OBS:

Ao tentar realizar alguma acdo que necessita da conexdo com o CNC e esta ainda ndo estiver sido feita, a tela para
conexdo sera aberta.

Ao adicionar um CNC a lista através do botdo “Conectar Por IP” o CNC sera adicionado a lista. Caso na lista apareca
simplesmente um numero IP (ndo seguido de um nome) este item da lista é invalido e vocé ndo conseguira
enviar/receber arquivos dele.

Ao tentar conectar com o CNC se o IP do mesmo for “dindmico” o computador que esta tentando a conexdo deve ter
o IP configurado como “dindmico” também.

O mesmo se estiver com IP “estatico”, ambos devem estar “estatico” e dentro da mesma faixa de rede.
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4.2 Firmware

Para visualizar a tela de firmware, no grupo “Geral” clicar no botdo “Firmware”

Firmware

O firmware é um arquivo que contém toda a base de execug¢do do CNC.
Este arquivo é o mais importante para o funcionamento do CNC.
Nele estdo desenvolvidos todas as funcionalidades que o CNC possui.

Versoes instaladas L

Adicionar
03.03.02 - ProteoW10

Atualizar

Excluir

Instrugoes de Firmware

Nesta tela vocé pode:

= Adicionar um firmware a lista

+ Alualizar o firmware
= Excluir um firmware da lista

Clique em um dos links para instrugbes detalhadas

Ao acessar a tela de firmware é possivel realizar as seguintes ac¢des.

-Adicionar um firmware
-Atualizar firmware no CNC
-Excluir firmware
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4.2.1 Adicionar um Firmware

Existem duas formas de adicionar um firmware a lista.

A primeira forma é clicando no botdo "Adicionar" (+) na barra “Versdes Instaladas”

Outra forma é apertando o botdo "Adicionar"

Adicionar

Ambas as opgbes abrirdo o “Windows Explorer” onde deve-se procurar e selecionar o arquivo de firmware que
deseja registrar.

Todos os arquivos de firmware do CNC tem o nome de "ProteoPC-firmware.image"

Se o procedimento foi realizado corretamente o firmware ird aparecer na lista de “Versdes Instaladas” e a seguinte
tela sera exibida.

Versoes instaladas * Versso 03.04.02 - Proteow10

03.03.02 - ProteoW10 Local: C\Kollmorgen\PPC\IDE\Ativo\Binaries\Debug\FirmwareVersions\03 04 02 - ProteoW10

Tipo de Produto: W10
03.04.02 - ProteoW10
Des 0:

CNC Proteo PC-W10 03.04.02

Anotacdes de Usudrio: Editar

ar abaixo ird atualizar o firmware do CNC para esta
to & irreversivel e requer uma reinicializagdo para
tomar efeito

Enviar ao CNC Cancelar

Nesta tela temos as informacdes referentes ao firmware escolhido e podemos de inserir anotacgdes, caso seja
necessario. Para inserir alguma anotacao clique no botdo “Editar”
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Uma caixa de texto aparecera na tela.

Versbes instaladas Vers3o 03.04.02 - ProteoW10

03.03.02 - ProtecW10 Local: C:\Kollmorgen\PPC\IDE\Ativo\Binaries\Debug\FirmwareVersions\03.04.02 - ProteoW 10
Tipo de Produto: W10
03.04.02 - ProtecW10
0:
C Proteo PC-W10 03.04.02

Anotagdes de Usuario: Salvar

VEISdU, 15U ENITEVEISIVET B TEqUET Ullid TSIltidiid-aU pdid
tomar efeito

Enviar ao CNC Cancelar

Digite sua anotag¢do e em seguida clique no botdo “Salvar”.

www.kollmorgen.com.br 25




IDE AKC-PPC KOLLMORGEN |

Manual do Usudrio

Because Motion Matters™

4.2.2 Atualizar Firmware

Para transferir um firmware ao CNC, primeiramente o mesmo deve estar registrado no IDE.

Podemos verificar os firmwares registrados na lista de “Versées Instaladas”.

Para executar esta fungdo temos 2 opgdes.

A primeira forma basta clicar na lista de firmwares instalados sobre a versao desejada e a tela exibida mudara,
exibindo os dados do firmware selecionado.

Versdes instaladas * Versso 03.03.02 - ProteoW10

03.03.02 - ProteoW10 ch:a\: ,"w.F\rmware\.’er?‘\ons"-.[l3,(]3,[12 - ProteoW10
Tipo de Produto: W10

Descrigao:
CNC Proteo PC-W10 03.03.02

Anotacdes de Usuario: Editar

Nota: Clicar abaixo ird atualizar o firmware do CNC para esta
versdo, isto & irreversivel e requer uma reinicializagdo para
tomar efeito

Enviar ao CNC  Cancelar

Para enviar o firmware selecionado clique no botdo "Enviar ao CNC".

A segunda forma é clicar no botdo “Atualizar”

Atualizar

Apds isso a seguinte janela sera exibida

Selecao de firmware

03.03.02 - ProteoW10

Seleciona Cancelar

Nesta lista de firmwares que apareceu basta clicar na versao desejada e em seguida no botdo “Seleciona”.
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Apds executar qualquer uma das duas formas uma caixa de confimacdo sera exibida.

Atualizar Firmware S

O firmware do CNC 000000-0002 sera atualizado
para a versao 03.04.02 - ProteoW10. Deseja
continuar?

Nao

Para confirmar o envio do firmware ao CNC clique no botdo “Sim”.

Uma janela serd exibida, mostrando o progresso da transferéncia do arquivo. Ao término da transferéncia a seguinte
janela sera exibida:

Firmware

Firmware enviado com sucesso

[

Fechar

Clique no botdo “Fechar” a seguinte janela serd exibida:

Reinicializagdo necessaria

E necessdrio reiniciar o CNC para que as
alteragbes tomem efeito, deseja fazé-lo agora?

Nao

A atualizacdo do firmware s6 sera finalizada quando o CNC for reiniciado.

Para isto confirme clicando no botdo “Sim”.

Se isso ndo for feito o CNC continuara executando com o ultimo firmware instalado no mesmo. Se clicar no botdo
“N3ao” este novo firmware tranferido so sera utilizado apds o reinicio do CNC ou na proxima vez que o CNC for ligado.
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4.2.3 Excluir Firmware

Para excluir um firmware da lista temos 2 opg¢des.
A primeira forma é clicar no botdo excluir que aparece na lista de “Versoes instaladas”

Versoes instaladas

03.03.02 - ProteoW10
03.04.02 - ProteoW10

Com isso a seguinte janela serd exibida

Aviso

Deseja realmente remover?

Clique no botdo “Sim” para remover o firmware. Uma segunda janela de confirmacgdo sera exibida

Excluir versao

Tem certeza que deseja remover esta versao?
Esta acdo nao pode ser desfeita.

A segunda forma é clicar no botdo "Excluir"

A seguinte janela sera exibida

Selecgao de firmware

03.03.02 - ProtecW10

Seleciona Cancelar

Selecione o firmware que deseja remover na lista que aparecera e clique no botdo “Seleciona”.
Feito isso o firmware sera removido da lista.
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4.3 Backups

Para visualizar a tela de backup, na barra do grupo “Geral” clicar no botdo “Backup”

\E

Firmware Backup

O backup é um arquivo similar ao arquivo de imagem, mas seu contetddo pode ser obtido através de um CNC ou
através de um arquivo de imagem existente.

Fazer
Adicionar backup do
Backup 1 CNC

Backup 2

Restaurar Excluir

Instrucoes de Backups

Nesta tela vocé pode:

= Fazer backup de um CNC

= Adicionar um backup existente
= Restaurar um backup ao CNC
= Excluir um backup

Clique em um dos links para instrucdes detalhadas

Ao acessar a tela de backup é possivel realizar as seguintes ag¢oes.

-Adiciona um backup.

-Fazer um backup do CNC.
-Restaurar um backup para o CNC.
-Excluir um backup.

Ao acessar a tela e caso ja existam backups registrados é possivel envid-los diretamente ao CNC, basta clicar
sobre a versao desejada e apertar o botdo "Restaurar".
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4.3.1 Fazer Backup

Para criar um backup é necessdrio que o IDE esteja conectada com o CNC.
Apds isso clique no botdo " Fazer backup do CNC".

Com isso a seguinte tela sera exibida

+ (Novo Backup)

Data: 23/03/2018

00000-000

Nome do CNC: 000 )002

Descri¢ao:

Finalizar Cancelar

Todos os campos desta tela devem ser preenchidos

Tipo:

Como na publicacdo de imagem escolha o tipo de backup que deseja fazer.Temos 4 tipos de backup:

-Full : neste tipo de backup serdo adicionados o firmware, o projeto de aplicacdo, os parametros, programas e
tabelas. Esta forma é utilizada quando necessitamos ter uma imagem completa de um projeto.

-App+Machine : neste tipo de backup serdo adicionados o projeto de aplica¢do, os parametros, programas e tabelas.
-App : neste tipo de backup serdo adicionados o projeto de aplicagdo

-Machine : neste tipo de backup serdo adicionados os parametros, programas e tabelas.

Nome:

Digite um nome para identificar o backup que sera feito

Data:

Este campo é preenchido automaticamente pelo IDE

Origem do Backup:

Aqui podemos escolher 2 opgdes:

-Remote Device — Com esta opgao selecionada o backup sera feito a partir de um CNC. Para isso o mesmo deve estar
conectado com o IDE

-Local Disk — Nesta opc¢do o backup serd feito a partir de um arquivo de imagem. Ao selecionar esta opg¢do aparecera
um bot3do na tela para buscar este arquivo.

Nome do CNC:

Este campo é preenchido automaticamente pelo IDE

Descricao:

Digite alguma anotacdo referente ao backup que sera feito.

Com todos os campos preenchido clique no botdo "Finalizar"
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4.3.1.1 Backup de um CNC
Se o campo “Origem do backup” foi selecionado como “Remote Device” a seguinte janela sera exibida

Progresso do Backup

Baixando arquivos, aguarde

Cancelar

Progresso do Backup

L3

Backup Finalizado

[

Ao finalizar o backup clique no botdo “Fechar”

+ Backup3

Nome: Backup3
Data: 02/2020 1
Local:

Nome do CNC:

Backup 1
Backup 2

Backup3

Restaurar Backup Cancelar
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4.3.1.2 Backup a partir de arquivo de Imagem

Se o campo “Origem do backup” foi selecionado como “Local Disk” o campo “nome do CNC” sera trocado para
“Local” e sera exibido o botdo “Buscar”.

+ (Novo Backup)

Backup 1 Tipo: FULL i
Backup 2 Nome:

Backup3 Data- 23/03/2018

Ongem do Backup:  [Eele=NplE1 i

Local: ProteoPC-fullimage Buscar

Descrigao:
Backup do projeto teste

Finalizar Cancelar

Clique no botdo “Buscar”. O “Windows Explorer” serd aberto, com isso busque o arquivo de imagem que deseja
adicionar como backup.

Com todos os campos preenchido clique no botdo "Finalizar".
A sequéncia de telas que serdo exibidas sdo as mesmas que apareceram no “Backup do CNC”.

Este mesmo procedimento pode ser feito clicando no Botdo “Acicionar”

Adicionar &
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4.3.2 Restaurar Backup

Para transferir um backup ao CNC, primeiramente o mesmo deve ter sido criado previamente e estar na lista de
“Backups”.

Para transferir um backup ao CNC existem 2 opgdes.

A primeira forma basta clicar em um item da lista backups. Com isso a tela exibida mudard, exibindo os dados do
backup selecionado.

+ Backup3

Nome:

Data:

Local: rg PC\D E“-Jk-\tiv::\‘ﬂ.B\names"w.[)ebug‘ﬂ.Ba[::kups'ﬂ.Ba[::kup."j
Nome do CNC:

Backup4 FULL

Backup 1
Backup 2

Backup3

Backup do projeto teste

Restaurar Backup Cancelar

Para enviar o backup selecionado clique no botdo "Restaurar Backup".

A segunda forma é clicar no botdo “Restaurar”

Restaurar

Apds isso a seguinte janela sera exibida

Selecao de Backup
S

Backup 1

Backup 2

Backup3

Backup4

Browser Selecionar Cancelar

Nesta lista de backups que apareceu basta clicar no item desejado e em seguida no botdo “Selecionar”.
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Apds executar qualquer uma das duas formas uma caixa de confimacdo sera exibida.

Restaurando o backup

L3

Vacé tem certeza que dessja restaurar o backup "Backup3!
para o CNC "000( )2"? Esta operacao é ireversivel.

Nao

Para confirmar o envio do backup ao CNC clique no botdo “Sim”.
Uma janela serd exibida, mostrando o progresso da transferéncia do arquivo.

Progresso da restauragao

Restauragdo concluida.

[

Ao término da transferéncia a seguinte janela serd exibida:

Reinicializagdo necessaria

E necessario reiniciar o CNC para que as
alteragbes tomem efeito, deseja fazé-lo agora?

Nao

A restauracdo do backup so sera finalizada quando o CNC for reiniciado.
Para isto confirme clicando no botdo “Sim”.
Se isso ndo for feito o CNC continuara executando o projeto corrente.
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4.3.3 Excluir um Backup

O procedimento para excluir um backup é bem simples. Temos 2 op¢des para isso.
A primeira forma é clicar no botdo excluir que aparece na lista de “Backups”

Backup 1

Backup 2
Backup3
Backup4

Com isso a seguinte janela serd exibida

Aviso

Deseja realmente remover?

Clique no botdo “Sim” para excluir o backup. Uma segunda janela de confirmacdo sera exibida

Excluir Backijp

Vocé tem certeza que deseja remover
permanentemente o backup Backup3?

Nao

A segunda forma é clicar no botdo "Excluir"

A seguinte janela sera exibida

Selecao de Backup
'

Backup 1
Backup 2
Backup3

Backup4

Browser Selecionar Cancelar

Selecione o backup que deseja remover na lista que aparecera e clique no botdo “Selecionar”.
Feito isso o backup serd removido da lista.
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4.4 Transferéncia de Arquivos

Para visualizar a tela de Transferéncia de arquivos, na barra do grupo “Geral” clicar no botao “Arquivos”

Apds isso a seguinte tela serd exibida.

Diretério Local DAT= &«m D Diretério do CNC
C:\Projects\Standard3Axes 169.254.230.232

= Hm DATA | D
DATA_MACHINE | stemData
10 State Default !
Log ! 0G
PlcParams ! TeamViewer
= Bm ProteoPC_|HM B & app.bat
B E AtemRasSrv.dll

HME CNC_ProteoPC.exe
HE CNC_ProteoPC_Keyboard exe
HME CNC_RealTime.exe
HME CNC_RealTimeSIMUL exe
RunTime.dll
C_WebServer.exe
M E CndeReatior.lson dll

No lado esquerdo desta tela temos o “Diretdrio Local” do projeto que estd selecionado.
Neste lado temos toda a estrutura de pastas e arquivos do nosso projeto.

Na barra “Diretodrio Local” temos 4 bot&es, sdo eles:

-Atualizar

Ao clicar neste botdo o “Diretdrio Local” sera atualizado. Isso é necessdrio se algum arquivo foi adicionado.

-Selecionar pasta Raiz

A

Ao clicar neste botdo o “Windows Explorer” serd aberto para escolher a pasta raiz do “Diretério Local”.
Isto sé deve ser utilizado se nao tiver nenhum projeto aberto.

-Excluir arquivos selecionados

Ao clicar neste botdo todos os arquivos selecionados serdo excluidos do “Diretério Local”.
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-Enviar arquivos selecionados

Ao clicar neste botdo todos os arquivos selecionados no “Diretério Local” serdo enviados ao “Diretdrio do CNC”.
Uma barra de progresso sera exibida para acompanhar o envio dos arquivos.
Ao término do envio dos arquivos se as pastas estiverem expandidas, elas retornardo a condicao inicial.

Na barra “Diretdrio do CNC” temos 3 botdes, sdo eles:

-Atualizar

Ao clicar neste botdo o “Diretdrio do CNC” serd atualizado. Isso é necessario se algum arquivo foi adicionado.

-Excluir arquivos selecionados

Ao clicar neste botdo todos os arquivos selecionados serdo excluidos do “Diretério do CNC”.

-Baixar arquivos selecionados

Ao clicar neste botdo todos os arquivos selecionados no “Diretdrio do CNC” serdo enviados ao “Diretdrio Local”.
Uma barra de progresso sera exibida para acompanhar o envio dos arquivos.
Ao término do envio dos arquivos se as pastas estiverem expandidas, elas retornardo a condigao inicial.

OBS:

O recurso de transferéncia de arquivos deve ser usado por usuarios avangcados, uma vez que a maioria das partes do
projeto, ao ser editado, mudam diversos arquivos que se nao forem devidamente sincronizaos podera ocorrer em
um mal funcionamento do CNC.

Este recurso deve ser utilizado por usudrios menos experientes apenas para mandar programas ISO. Esses programas
devem estar dentro do diretério
RAIZ/DATA/PROGRAMS
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4.5 Escanear Rede Ethercat

O CNC AKC-PPC utiliza comunicacao Ethercat com os drives e mddulos de rede.
Com o IDE podemos escanear a rede para que o CNC possa realizar a comunicag¢do corretamente.

Ill

Para visualizar a tela de escaneamento da rede Ethercat, na barra do grupo “Geral” clicar no botao “Ethercat”

A tela do Ethercat possui um Unico botdo especifico para estd fungao.

Para executar esta funcdo é necessario estar conectado com o CNC antes de efetuar o escaneamento.
Para escanear a rede clique no botdo “Escanear Ethercat”

[

Apds isso a seguinte tela serd exibida

Escaneamentug do Ethercat

Vocé esta prestes a escanear a rede ethercat, o
CNC ser iciado duas vezes durante o
processo, deseja continuar?

[\ E=To)

Cligue no botdo “Sim” para confirmar o inicio do escaneamento
Com isso o proceso de escanemaneto serd iniciado e a seguinte tela serd exibida

Progresso

Reiniciando e gerando arquivo
EBlLxml

Cancelar

Este processo demora alguns minutos.
Durante este processo aparecerd uma sequéncia de mensagens avisando a etapa que esta sendo executada.
O CNC sera reiniciado 2 vezes neste processo.
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Progresso

Aguardando o CNC reiniciar para
finalizar

Cancelar

Progresso

[

Resetando CNC

Cancelar

Progresso

/

Concluido

Finalizar

KOLLMORGEN i

Because Motion Matters™

Depois que ele for reiniciado pela Ultima vez sera exibido nesta tela a lista dos dispositivos Ethercat que foram

encontrados e estdo conectados com o CNC.

Clique no Botao “Finalizar” para encerrar o processo.

Enderego
fisico

» AKD AKD EtherCAT D...| 1001

Kollmorgen AKD AKD EtherCAT D... {1002
Kollmorgen AKD AKD EtherCAT D... {1003

Fomecedor Nome Descrigéio

Apds esse procedimento, o cnc estard se comunicando com todos estes dispositivos e todos eles estardo

operacionais a partir deste momento.
OBS:

Se for adicionado ou removido algum elemento da rede Ethercat este procedimento precisara ser feito novamente.
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5.0 GRUPO EDITORES

Os editores do IDE AKC-PPC sao as ferramentas que utilizaremos para desenvolver todo o projeto de aplicagdo para o
CNC AKC-PPC.
No “Menu Inicial” temos o grupo “Editores”

Editores

PLC
v

IHM Studio Ferram.

A © B8

Parimetros Receitas

S

Plano de Manutengio

[ ]
Lua

Tabelas Secripts Lua

@ T

Tradugio Relatérios Plano de Corte

Temos nesta se¢do todos os editores disponiveis para auxiliar neste propdsito.
Aqui explicaremos o funcionamento basico de cada um destes editores.
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5.1 PLC

O CNC AKC-PPC possui um PLC integrado.

Com o IDE podemos programar toda a légica que sera usada no projeto.

Neste manual abordaremos o PLC programado em linguagem ST. Nesta tela nds trabalhamos com tudo que é
referente ao PLC.

Para visualizar a tela de programacdo do PLC, no grupo “Editores” clicar no botdo “PLC”

Projeto = = PlcStdAxes3. st

= Ik Standard3Axes
= = DATA
=@ PLC
= ¥ SOURCE
= Functions

!
// INICIO DO PROGRAEMA

S

// Leitura dos Pardmetros

1

1
2
3
4
577
6
7
8

m Blocks 9 |IF svParametersUpdated THEN
- 10 PosicaoTrocaX sfReadParameter( 0, 0, 2
Programs 11 PosicacTroca¥ sfReadParameter| 0, 1, 2
m LIBS 12 PosicaoTrocaZ sfReadParameter( 0, Z, 2
13 | END_IF
14 -
15
16| /[
17|// Bits de sistema
18| //
19| 7/
20| //Emergencia
21\ /7
22
23| //Botoes de emergencia
24 svEmergencyCnc iEmergencia
25
26| //Saida da de emergencia
27 oFmergencia svEmergencyQutput
28
29 | //Mensagens
30 MESSAGE (0 NOT svEmergencyCnc) AND svInitializationMode
31 RLARM (0, (NOT svEmergencyOutput 2ND svCncInitialized

337/
34| //Partida e parada
1

37| //Start para CNC
38 svStartCnc iStart

//Stop para CNC

PlcStdAxes3st %

Usudrio Hordrio Mensagem
Aplicacdo 03/03/2020 21:41:27 Login realizado com sucesso.

Mensagens Transferéncia de Arquivos

Na drea esquerda desta tela, temos a estrutura do “Projeto” contendo as pastas e arquivos referentes ao PLC.
Nesta drea vocé podera navegar para abrir, adicionar e excluir arquivos de fun¢ées, blocos e programas do PLC.

Na area direita desta tela temos o editor de arquivos do PLC.
Nesta drea vocé escrevera todo o programa do PLC, blocos e fungdes.

Na drea inferior desta tela temos a drea de mensagens.
Para algumas agdes realizadas no editor do PLC mensagens serdo adicionadas nesta area.

Para facilitar a escrita do cddigo do PLC, o editor possui um sistema de “Intelisense”.Com esse recurso, ao iniciar a
digitacdo o editor mostrara as opgdes de varidveis e fungdes tanto de sistema, como as criadas pelo usuario.
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5.1.1 Barra Superior

O editor do PLC possui uma barra superior com 8 botdes que executam fungbes especificas, descritas a seguir.
-Salvar

=

Este botdo salvard o projeto que estiver em foco

-Salvar Como

Este botdo salvard o arquivo que estiver em foco com outro nome que o usuario ira digitar.
-Novo
Este botdo abrird um arquivo em branco com o nome “New document.st”

-Abrir

Este botdo abrird o “Windows Explorer”, para buscar o arquivo que deseja abrir

-Compilar

Este botdo compilarad o PLC.

-Debug

Ao pressionar este botdo o IDE entrard no modo “Debug”. Para isso o CNC deve estar conectado com o IDE.
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-Variaveis do PLC

Este botdo abre a janela para cadastrar as varidveis que serao utilizadas no PLC.

-Dividir

Este botdo divide a tela do arquivo em 2, permitindo que se trabalhe em 2 partes distintas do mesmo arquivo.

Na barra superior do software temos o botdo “Enviar”. Quando estivermos na tela do PLC, este bot3o enviard os
arquivos de PLC gerados na ultima compilagdo.

Para executar esta fungdo é necessario estar conectado com o CNC antes.
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5.1.2 Variaveis do PLC

Para facilitar a programacao do PLC, o CNC possui diversas variaveis definidas.
Chamamos estas varidveis de “Varidveis de Sistema”, uma vez que o usudrio ndo tem permisdo para edita-las.
Todas essas varidveis comegam com o prefixo “sv”.

Logo ao digitar “sv” o intelisense mostrard todas as “Varidveis de Sistema” existentes.

Para maiores informacoes a respeito das “Varidveis de Sistema” e como utiliza-las, consultar manual de programacao
do PLC.

Todas as varidveis que forem utilizadas no CNC e nao forem “Varidveis de Sistema” precisam ser cadastradas pelo
usuario.

Para esta funcdo temos uma tela dedicada.
Para acessar esta tela clique no botdo “Variaveis do PLC”, a seguinte tela serd exibida
PlcStdAxes3

Variveis | Entradas

Variaveis

AxisPreset
bJogNegativaX
bJogNegativaY
bJogNegativaZ
bJogPositivaX
bJogPositivaY
bJogPositivaZ
EixosReferenciados
ErroFimDeCurso
EstadoAposReferencia
FimDeCursaX
FimDeCursaY
FimDeCursoZ
HabJogX

HabJogY

Finalizar

Nesta tela podemos adicionar, editar e remover varidveis que serdo utilizadas no programa do PLC.
Nesta tela podemos também definir as varidveis de entradas e saidas digitais.
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5.1.2.1 Adicionando, editando e excluindo variaveis

Na tela de “Variaveis do PLC” selecione a aba “Variaveis”.
Para adicionar uma variavel clique no botdo “Adicionar Nova Varidvel a Lista”

Apds isso, a tela sera exibida sa seguinte forma:

PlcStdAxes3
L3

Varigveis | Entradas Saidas

Variaveis + (Nova variavel)

e N oo _
Tipo: -

bJogNegativaX
bJogNegativoY
LT g A Persisténcia:
bJogPositivaX Global: ®
bJogPositivaY Constant: m  Vaue: [ GG
bJogPositivoZ Exibir no Studio: m
ExosReferenciados
Descrigao:
ErroFimDeCurso
EstadoAposReferencia
FimDeCursaX
FimDeCurscY —
FimDeCursoZ AdICIonar
HabJogX

HabJogY

Finalizar

Os campos “Nome” e “Tipo” sdo obrigatdrios e devem ser preenchidos corretamente.

No campo “Nome” ndo utilizar caracteres especiais, nem iniciar com nimero.

No campo “Tipo” aparecem todos os tipos de variaveis existentes no CNC, bem como todos os “Blocos de Sistema” e
os Blocos criados pelo usuario

O campo “Persisténcia” define se o valor da variavel ficara salvo ou ndo ao desligar o CNC.
Se selecionar o valor “Volatile” o valor da varidvel se perde ao desligar/reiniciar o CNC.

Se selecionar o valor “Persistent” o valor da varidvel é mantido ao desligar/reiniciar o CNC.

O campo “Global” deve ser marcado em variaveis que serao utilizadas em outros programas ou nos blocos e func¢des
gue o usuario ira construir.

O campo “Constant” deve ser marcado se a variavel em questdo for uma constante. Se esse campo for marcado o
campo “Value” deve ser preenchido com o valor que essa constante tera.

O campo “Exibir no Studio” deve ser marcado em varidveis que serdo utilizadas na IHM.

O campo “Descricdo” deve ser preenchido com alguma observacgdo relevante ou explicativa da variavel.
Este campo ndo é obrigatdrio.
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Apds preencher todos os campos corretamente clique no botdo “Adicionar”.

Feito isso a variavel adicionada aparecera na lista de variaveis.

Para “Editar” uma varidvel clique na varidvel que deseja editar na lista de variaveis.
Altere os campos da variavel conforme desejar.

Para finalizar a edicdo clique no botdo “Salvar”.

Para excluir uma varidvel, basta clicar no botao “X” que aparecer ao lado direito da variavel

Com isso a seguinte janela serd exibida

Aviso

S

Deseja realmente remaover?

Para excluir a variavel clique no botdo “Sim”

Ap0s finalizar todas as agGes desejadas clique no botdo “Finalizar”
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5.1.2.2 Definindo Entradas

Na tela de “Variaveis do PLC” selecione a aba “Entradas”.
Para definir uma entrada clique no botao “Adicionar entrada”

Apds isso, a tela sera exibida da seguinte forma.

PlcStdAxes3

Varidveis  Entradas Saidas

Entradas + Edicao de Entradas

L3

e ——
Jescricao:

iFimDeCursoNegX Descrigao:

iFimDeCursoNegY Ne do grupo: = -

iIFimDeCursoNegZ

Nome Descricao
iEmergencia

iFimDeCursoPasX

iFimDeCursoPasY

iFimDeCursoPasZ

ilnversorOK
WJogNegX

iJogNegY

iJogNegZ

iJogPasX
iJogPasY
iogPasz Salvar

iPressaoDoArOK

Finalizar

Se ja houverem “Entradas” definidas, esta tela pode ser acessada clicando na entrada desejada

Aqui nesta tela definimos todas as entradas que o sistema utilizara.

Estas varidveis sdo separados em grupos de 8 bits.

Estas entradas tém sua origem dos cartdes de entradas AKTs ou dos drives AKDs

Os cartoes de entradas AKTs lidos pelo CNC sdo os de 8 entradas.

Os drives AKDs possuem 7 entradas que sdo lidas, logo a entrada com terminacdo “.7” nesta tela ndo deve ser
utilizada se o dispositivo que estiver utilizando for um drive AKD.

O primeiro grupo tem o endereco inicial no byte 4000 (endereco do PLC).
A cada dispositivo de entrada basta incrementar uma unidade neste enderego.
Estdo reservados 512 bytes para entradas e saidas digitais.

Primeiramente devemos adicionar os “Grupos” nesta tela.
Cada grupo representa um dispositivo (cartdo de entradas AKT ou drive AKD).
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Para adicionar um grupo clique no botdo “+” que esta alinhado com o campo “N¢ do grupo”
A seguinte tela serd exibida

New IO Group

Name:

3

Cancelar (9]¢

Digite o nome que usara no grupo (Cartdo Entradas 1, Entradas Drive 3, etc) e clique no botdo “Ok”.
Apds isso digite os nomes das entradas e suas respectivas descri¢gdes (ndo obrigatério).
Clique no botdo “Salvar” a cada grupo que adicionar ou editar.

O CNC organizara primeiramente os cartoes de entradas AKTs e na sequéncia os drives.

Logo se tiver 3 drives e 2 cartdes de entradas AKTs conectados ao CNC os grupos ficardo da seguinte forma:
Grupo 0 — Primeiro cartdo AKT — Endereco byte 4000

Grupo 1 — Segundo cartdo AKT — Endereco byte 4001

Grupo 2 — Primeiro drive AKD — Endereco byte 4002

Grupo 3 — Segundo drive AKD — Endereco byte 4003

Grupo 4 — Terceiro drive AKD — Endereco byte 4004
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5.1.2.3 Definindo Saidas

Na tela de “Variaveis do PLC” selecione a aba “Saidas”.
Para definir uma saida clique no botdo “Adicionar saida”

Apds isso, a tela sera exibida sa seguinte forma:

PlcStdAxes3

Varidveis  Entradas Saidas

Entradas + Edicao de Entradas

L3

e ——
Jescricao:

iFimDeCursoNegX Descrigao:

iFimDeCursoNegY Ne do grupo: = -

iIFimDeCursoNegZ

Nome Descricao
iEmergencia

iFimDeCursoPasX

iFimDeCursoPasY

iFimDeCursoPasZ

ilnversorOK
WJogNegX

iJogNegY

iJogNegZ

iJogPasX
iJogPasY
iogPasz Salvar

iPressaoDoArOK

Finalizar

Se ja houverem “Saidas” definidas, esta tela pode ser acessada clicando na saida desejada

Aqui nesta tela definimos todas as saidas que o sistema utilizara.

Estas varidveis sdo separados em grupos de 8 bits.

Estas saidas tém sua origem dos cartdes de saidas AKTs ou dos drives AKDs

Os cartoes de saidas AKTs lidos pelo CNC sdo os de 8 entradas.

Os drives AKDs possuem 2 saidas que sdo utilizadas, logo as saidas a partir da terminagdo “.2” nesta tela ndo deve ser
utilizada se o dispositivo que estiver utilizando for um drive AKD.

O primeiro grupo tem o endereco inicial no byte 4511 (enderego do PLC).
A cada dispositivo de entrada basta decrementar uma unidade neste endereco.
Estdo reservados 512 bytes para entradas e saidas digitais.

Primeiramente devemos adicionar os “Grupos” nesta tela.
Cada grupo representa um dispositivo (cartdo de saidas AKT ou drive AKD).
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Para adicionar um grupo clique no botao “+” que esta alinhado com o campo “N2 do grupo”
A seguinte tela serd exibida

New IO Group

Name:

3

Cancelar (9]¢

Digite o nome que usara no grupo (Cartdo saidas 4, Saidas Drive 2, etc) e clique no botdo “Ok”.
Apds isso digite os nomes das saidas e suas respectivas descri¢ées (ndo obrigatdrio).
Clique no botdo “Salvar” a cada grupo que adicionar ou editar.

O CNC organizara primeiramente os cartdes de saidas AKTs e na sequéncia os drives.

Logo se tiver 3 drives e 3 cartdes de entradas AKTs conectados ao CNC os grupos ficardo da seguinte forma:
Grupo 0 — Primeiro cartdo AKT — Endereco byte 4511

Grupo 1 —Segundo cartdo AKT — Endereco byte 4510

Grupo 2 — Terceiro cartdo AKT — Endereco byte 4509

Grupo 3 — Primeiro drive AKD — Endereco byte 4508

Grupo 4 — Segundo drive AKD — Endereco byte 4507

Grupo 5 — Terceiro drive AKD — Endereco byte 4506
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5.1.3 Fungodes

Para facilitar a programacao do PLC, o CNC possui diversas func¢des definidas.

Chamamos estas fungbes de “Fungbes de Sistema”, uma vez que o usudrio ndo tem permisao para edita-las.
Todas essas fungées comegam com o prefixo “sf”.

Logo ao digitar “sf” o intelisense mostrara todas as “Fungdes de Sistema” existentes.

As fungbes podem ter diversos dados de entrada, mas tém por caracteristica apenas um dado de saida.

Para maiores informacoes a respeito das “Fungdes de Sistema” e como utiliza-las, consultar manual de programacao
do PLC.

5.1.3.1 Adicionar fungao

No editor do PLC temos a opg¢ao de criar fungdes de acordo com a necessidade do projeto.
Para adicionar uma fungdo em seu projeto deve-se clicar com o lado direito do mouse sobre a pasta “Functions” e
selecionar a opc¢ado "Adicionar Funcao".

Projeto

= Ik Standard3Axes
= & DATA

Abrir no Explorer
= W Progral Editar Path de Inclusdc
B Adicionar Fungao

m LIBS

Com isso serd adicionado um arquivo com o nome “New_Function.st” na pasta “Functions”.
Este arquivo deve ser renomeado. Para renomear este arquivo clique com o botdo direito do mouse sobre ele, em
seguida clique em “Renomear”.

Para construir a funcdo, dé um clique duplo sobre o arquivo da fun¢do. Com isso o arquivo da funcdo sera aberto.
Para construir a fungdo, vocé deverd adicionar varidveis a ela.

Por regra podemos adicionar diversos dados de entrada, mas somente um de saida.

Para adicionar varidveis na fungdo, com o arquivo da fungao aberto, clique no botdo “Variaveis do PLC".
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A seguinte tela sera exibida:
New_Function

Vanaveis | Enptradas  Saidas

Variables

Finalizar

Nesta tela temos 3 abas para adicionar as variaveis

Aba “Variaveis”
Nesta aba cadastraremos todas as variaveis que serdo utilizadas de forma interna na funcao.
Estas varidveis ndo possuem nenhuma ligacdo com o programa do PLC.

Aba “Entradas”
Nesta aba cadastraremos todas as variaveis de entrada que serao utilizadas na fungao. Estas sao as varidveis que
serao preenchidas quando chamarmos nossa fun¢do no programa do PLC.

Aba “Saidas”

O nome da variavel de saida é o mesmo nome que foi atribuido a fung¢do.

Nesta aba cadastraremos apenas o tipo desta variavel.

Este é o dado que serd utilizado pelo programa do PLC quando esta fung¢do for usada no mesmo.
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5.1.4 Blocos

Para facilitar a programacao do PLC, o CNC possui diversos blocos definidos.

Chamamos estes blocos de “Blocos de Sistema”, uma vez que o usuario ndo tem permisdo para edita-las.

Todos esses blocos comegam com o prefixo “sb”.

Os blocos sao utilizados quando cadastramos as variaveis, eles ndo sao digitados diretamente no programa de PLC
como as fungdes, pois precisa ser instanciado.

A instancia do bloco é definida quando selecionamos o tipo da variavel.

Os blocos podem ter diversos dados de entrada e de saida.

Para maiores informacdes a respeito dos “Blocos de Sistema” e como utiliza-los, consultar manual de programacao
do PLC.

5.1.4.1 Adicionar bloco

No editor do PLC temos a opc¢ao de criar blocos de acordo com a necessidade do projeto.
Para adicionar um bloco em seu projeto deve-se clicar com o lado direito do mouse sobre a pasta “Blocks” e
selecionar a op¢ao "Adicionar Bloco".

Projeto

= I Standard3Axes
= & DATA
== PLC
= ' SOURCE
=¥ Functions
B New_Function st
log

Abrir no Explorer
=¥ Prog

Editar Path de Incluséo

=1 Adicionar Bloco
m LIBS

Com isso serd adicionado um arquivo com o nome “New_Block.st” na pasta “Blocks”.
Este arquivo deve ser renomeado. Para renomear este arquivo clique com o bot3do direito do mouse sobre ele, em
seguida clique em “Renomear”.

Para construir o bloco, dé um clique duplo sobre o arquivo do bloco. Com isso o arquivo do bloco sera aberto.
Para construir o bloco, vocé deverd adicionar variaveis a ele.

Diferente da fungdo, no bloco podemos adicionar diversos dados de entrada e de saida no bloco.

Para adicionar varidveis no bloco, com o arquivo do bloco aberto, clique no botao “Varidveis do PLC".
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A seguinte tela sera exibida.

New_Block
L3

Vanaveis | Enptradas  Saidas

Variaveis

Finalizar

Nesta tela temos 3 abas para adicionar as variaveis

Aba “Varidveis”
Nesta aba cadastraremos todas as variaveis que serdo utilizadas de forma interna no bloco.
Estas varidveis ndo possuem nenhuma ligacdo com o programa do PLC.

Aba “Entrada”
Nesta aba cadastraremos todas as variaveis de entrada que serdo utilizadas no bloco.
Estas sdo as varidveis que serdo preenchidas quando chamarmos nossa fun¢do no programa do PLC.

Aba “Saida”

Nesta aba cadastraremos todas as varidveis de saida que serao utilizadas no bloco.

Estas varidveis sdo utilizadas no programa do PLC como retorno do bloco.

Para acessar estas varidveis, digite o nome da varidvel que foi instanciada e em seguida digite a tecla “.”, apds o isso
o intelisense mostrard a lista com todas as varidveis de saida do bloco.
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5.1.5 Compilar

Para compilar o projeto devemos pressionar o botdo “Compilar” mencionado anteriormente no item “Barra
Superior”.

Antes de iniciar a compilacdo ele salvara todos os arquivos que ndo forma salvos ainda.
Podemos ver o resultado da compilacdo na area de mensagens na parte inferior desta tela.

Usudrio Hordrio Mensagem

Aplicacédo 04/03/2020 09:15:36 Compilago realizada com sucesso.
Aplicacio 04/03/2020 09:15:21 Compilando PlcSt i

Aplicacio 04/03/2020 09:15:21 Arquivo PlcStdAxe: 5alvo Com SUCEsso
Aplicacio 03/03/2020 21:41:27 Login realizado com Sucesso

Mensagens Transferéncia de Arquivos

Ao iniciar e ao terminar a compilagdo uma mensagem serd exibida nesta area.

Caso aconteca algum erro na compilagdo ele sera exibido nesta area, conforme podemos ver na imagem a seguir.

Usuadrio Hordrio Mensagem
Aplicacio 04/03/2020 09:24:34 Erro na compilacdo.
Aplicaciio 04/0372020 09:24:34 Error at line 195, file: PlcStdAxes3 : PosicaoTroaX is not defined
Aplicacdo 04/03/2020 09 1 Compilando PlcS 3.st
Aplicacio 040372020 09:24:31 Arquivo PlcSidAxe: salvo com sucesso
Aplicacio 04/03/2020 09:15:36 Compilacdo realizada com sucesso.

icacs 04/0372020 09:15:21 Compilando PlcStdAxes3.st

040372020 09:15:21 Arquivo PlcSidAxe: salvo com sucesso

Aplicacio 03/03/2020 21:41:27 Login realizado com SUCesso

Mensagens Transferéncia de Arquivos
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5.1.6 Transferir PLC

Para realizar esta acdo o IDE deve estar conectado com o CNC.
Ao realizar esta acdo o IDE enviard os arquivos de PLC gerados na uUltima compilacdo valida para o CNC.
Para transmitir o PLC ao comando devemos pressionar o botao “Enviar”.

Apds isso a seguinte tela serd exibida

Aviso x

Selecione o arquivo que deseja enviar

PLC+Reset PLC+Debug Cancelar

Nesta janela temos 2 op¢des de envio do PLC, PLC+Reset e PLC+Debug

Na opc¢do PLC+Reset o arquivo de PLC sera enviado e ndo ficard ativo até o CNC reiniciar
Nesta opc¢do ao término dat transferéncia a seguinte tela sera exibida

Reset

Deseja reiniciar o CNC?

Para efetivar o PLC clique no botdo “Sim”

Na opg¢do PLC+Debug o arquivo de PLC serd enviado e ficara ativo no CNC apds a transferéncia.

N3do recomendamos utilizar esta opgdo, principalmente se foi adicionado alguma varidvel, ou se o cddigo sofreu uma
alteracdo na quantidade de linhas.

Esta opgdo é uma opgdo mais perigosa e deve ser utilizada apenas por usuarios mais experiente, uma vez que pode
ocorrer desalinhamento nos enderegos de memoria do PLC e com isso podem ocorrer algumas reagdes nao
esperadas no CNC.

Podemos ver o resultado da transferéncia na area de mensagens na parte inferior desta tela.

Usudrio Horério Mensagem

Aplicagéo 04/03/2020 09-42-11 PLC COD enviado com Sucesso
Aplicacio 04/03/2020 09-42:09 Enviando PLC_COD para o CNC Ativo Model Proteo

Mensagens Transferéncia de Arquivos

Para ver os arquivos que foram enviados clique na aba “Transeréncia de Arquivos”.
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5.1.7 Debugar PLC

Para iniciar o Modo de Debug devemos pressionar o botdo “Debug” mencionado anteriormente no item “Barra
Superior”.

Para isso o IDE deve estar conectado com o CNC.
Se a iniciacdo do Modo de Debug foi realizada corretamente, a tela do IDE mudard de cor e ficard como mostrada
abaixo.

[El AKC-PPC IDE - PLC -
o e ' S TE DO @

Functions H Reserved =l & A
Varnables Input Output Iﬂ % r‘i (= EEE A

MESSAGE (10, FimDeCursoZ.PositiveLimit
MESSAGE (11, FimDeCursoZ.NegativeLimit

ag MESSAGE (14, ErroFimDeCurso
a7
%8 | //
Accelaration_Virtual_Cam 98 //Referencia dos eixos
100 | 7/
. ~ 101
e e 102 //sclicita busca de referéacia

103 IF sfReyCode (2041) THEN
Actual_Velocity_Virtual_Cam 104 IniciaBuscaReferencia TRUE
- - - 105 END_IF

Alarmel 107 //desmarca referencia dos eixos - =50 solicitar cancelar busca ou interromper
108 IF sfEeyCode (2042) OR sfKeyCode (2044) THEN
109 IniciaBuscaReferencia FALSE

Alarme1 110 ReferenciaEixcX.Done := FALSE
111 ReferenciaEixoY.Done FALSE
Alame2 112 ReferenciaEixoZ.Done FALSE
113 END IF
114
Alarme3 115 //referéncia para cada eixo
116 ReferenciaFixoZ (IniciaBuscaReferencia, iFimDeCursoPosZ, FALSE, FALSE, 3
) 117 ReferenciaFixoX (ReferenciaEixoZ.Done, iFimDeCursoPosX, FALSE, FALSE, 1
Analog_input_1 118 ReferenciaEixoY (ReferenciaEixoZ.Done, iFimDeCurscPosY, FALSE, FALSE, 2
118
Analog_input 2 120 //indicagio de referenciamento ok
= 121 EixosReferenciados ReferenciaEixoX.Done AND ReferencisEixo¥.Done AND ReferenciaEixoZ.Done
122 //indicagio de referenciamento em andamento
Analog_input_4 123 ReferenciaRunning ReferenciaEixoX.Running OR ReferenciaEixoY.Running OR ReferencisEixoZ.Running
124
. 125 //cancela solicitag@o de busca, ao término da busca do primeiro eixo
Axis_1_Defined 126 IF R_EDGE (ReferenciafixoZ Done) THEN
127 IniciaBuscaReferencia FALSE
Axis_1_Spindle 128 END_IF
129
130 //Muda para estados de softkeys manuais ac terminar a busca de referencia
Axis_10_Defined 131 EstadoAposReferencia (2, 1, R_EDGE EixosReferenciados

//Tela que serd mostrada apds referéncia

Axis_10_Spindle

Axis_11_Defined PlcStdAxes3 st x

Watch
Name Address Format Description

Watch Mensagens PLC Dump

Conectado @ 169.254 230 232, 000000-0002 Aplicacio

Note que as barras mudaram de cor.
Note que na drea de mensagens inferior sdo incluidas duas abas, Watch e Plc Dump.
Neste momento a aba de transferéncia de arquivo serd removida.

Para sair do Modo de Debug clique no botdo “Parar debug”.

As barras voltardo a cor anterior e a drea que estava o Watch e Plc Dump voltara ser a drea de mensagens.
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5.1.7.1 Verificar Variaveis — Watches

Para utilizar esse recurso devemos estar no Modo de Debug, como mostrado anteriormente.

Note que ndo ha nenhuma varidvel sendo verificada na aba Watch apds entrarmos no Modo de Debug.
Para isso, devemos selecionar na lista lateral quais varidveis iremos monitorar, como mostrada abaixo.
No exemplo abaixo, selecionamos 4 variaveis.

AKC-PPC IDE - PLC

ol ¢ o mE D 20 @

Functions H Reserved
Variables Input Output PlcStdAxes3.st

MESSAGE (10, FimDeCursoZ.Positivelimit
a5 MESSAGE (11, FimDeCursoZ.Negativelimit
96 MESSAGE (14, ErroFimDeCurso
a7
98 | //
Accelaration_Virtual_Cam 98 //Referencia dos eixog|
100
; N 101
wrei P L L 102 //solicita busca de referéncia
103 IF sfKeyCode (2041) THEN
Actual Velocity Virtual Cam 104 IniciaBuscaReferencia TRUE
D i - 105 END_IF
106 -
Alarmel 107 //desmarca referencia dos eixos - ao solicitar cancelar busca ou interromper
108 IF sfKeyCode (2042) OR sfKeyCode (2044) THEN
109 IniciaBuscaReferencia FRLSE
sl 110 ReferenciaEixoX.Done :- FALSE
111 ReferenciaEixoY.Done FRLSE
Alarme? 112 ReferencizEixnZ.Done FALSE
= 113 END_IF
114
Alarme3 115 //referéncia para cada eixo
116 ReferenciaEixoZ (IniciaBuscaReferencia, iFimDeCursoPosZ, FALSE, FALSE, 3
. 117 ReferenciaEixoX (ReferenciaEixoZ.Done, iFimDeCursoPosX, FALSE, FALSE, 1
Analog_input_1 118 ReferenciaEixoY [ReferenciaEixoZ.Done, iFimDeCursoPosY, FALSE, FRLSE, 2
119
Analog_input_2 120 //indicagdo de referenciamento ok
- - - 121 EixosReferenciados ReferenciaEixoX.Done AND ReferenciaEixoY.Done AND ReferenciaEixoZ.Done
122 //indicagio de referenciamento em andamento
Analog_input_4 123 ReferenciaRunning ReferenciaEixoX.Running OR ReferenciaEixoY.Running OR ReferenciaEixoZ.Running
124
. 125 //cancela solicitag@o de busca, ao término da busca do primeiro eixo
Axis_1_Defined 126 IF R _EDGE (ReferenciaEixoZ.Done) THEN
127 IniciaBuscaReferencia FALSE
o mee 128 END IF
xis_1_Spindle 15 -
130 //Muda para estados de softkeys manuais ac terminar a busca de referencia
Axis_10_Defined 131 EstadoRposReferencia (2, 1, R_EDGE EixosReferenciados
132
//Tela que serd mostrada apds referéncia
xis_10_Spindle

Axis_11_Defined PlcStd
Watch
Name Address Format Description
HabJogX 5491.0
HabJogY 54911
ErroFimDeCurso 55051

EixosReferenciados 54923

Mensagens PLC Dump

E possivel escolher o formato que a variavel sera exibida na coluna “Format”
E possivel alterar o valor da variavel na coluna “Value”.
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5.2 IHM Studio

O IHM Studio é o editor responsavel pelo desenvolvimento de toda a parte visual do projeto do CNC AKC-PPC.
Neste editor construiremos todas as telas e sua navegacao para o projeto.
Para visualizar a tela do IHM studio, na barra do grupo “Editores” clicar no botdo “IHM Studio”

Apds isso a seguinte tela serd exibida

[E AKC-PPC IDE - IHM Studio - GO *
- faEdrE ST BED O

Listas de CNCs D)+ =" ] = 1" It I

oL

Busca Completa

Padrao 3 Eixos (XYZ)

Screenlame | Padrae 3 Exos (xH
ScreeniD 500

ScreenName

Projeto Screen name in the header 1]

= i DATA
SCREENS
SOFTKEYS =1 =] . .
& Standarddrxes B Because Motion Matters
B Screens
500 - Padrdo 3 Eixos {
501 - Entradas e Saidas
502 - Preset Gixo 7
B Softkeys Tree
B Honizontal States

Usudrio Hordrio Mensagem
Aplicacio 0370372020 21-41:27 Login realizado com sucesso

Mensagens Transferéncia de Arquivos

Desconectado Aplicacdo

Na parte esquerda desta tela, temos na parte superior a lista de CNCs para conectar, e abaixo a estrutura do
“Projeto” contendo as pastas e arquivos referentes ao IHM Studio.
Na parte direita temos o editor IHM Studio.
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Para facilitar o trabalho e obter uma melhor visualizacdo do projeto, recomendamos utilizar este editor com a area

de trabalho do IDE expandida.

Para isso clique no botdo “Expandir area de trabalho”.

Com isso a tela sera exibida da seguinte forma.

AKC-PPC|DE-|HM Studio
iy Sl "
= AK I:'
7
H O =

AsxisPosition
CncBarGraph
CncButton
CncCheck Box
CncComboBox
CncCut PlanEditer
CncDataBox
CncDataBoxes Table
Cnclabel

Cncled
CncledGroup

Padr5o 3 Eixos (XYZ)
500

(nenhum)
FitToCnc

500 - Padrae 3 Hxos (XYZ)
501 - Entradas e Saidas
502 - Preset Eixo Z
= Softkeys Tree
B Horizontal States
Set Init
B Vertical States

Desconectado

- HI ? @> E. 3 A =

° I Is

[y

Padrao 3 Eixos (XYZ2)

w®

Because Motion Matters™

Inicializa -
Comando Limpar erros

Aplicagdo

Dessa forma o que vemos no IDE é somente o editor IHM Studio.
Esse recurso facilita muito o desenvolvimento da parte visual do projeto.
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5.2.1 Barra Superior

O editor IHM Studio possui uma barra superior com 16 botGes que executam func¢des especificas, descritas a seguir.
- Salvar

=

Este botdo salvard o projeto de IHM

- Arvore do projeto

Este botdo exibira a “Arvore do projeto” na parte esquerda do editor

- Caixa de ferramentas

e

Este botdo exibird a “Caixa de ferramentas” na parte esquerda do editor

- Propriedades

Este botdo exibira a “Caixa de Propriedades dos componentes” na parte esquerda do editor.

- Gerar softkeys

Este botdo ird compilar os arquivos de “Softkeys”

- Gerar Telas

Este botdo ird compilar os arquivos de “Telas”

- Configuragdo da IHM

Este botdo ira abrir a tela de “Configura¢do da IHM"”.
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- Selecionar telas base

Este botdo ira abrir a tela para selecdo das telas base que serdo utilizadas no projeto.

- Bancos de Imagem

Este botdo ird abrir a tela de “Bancos de Imagem”

- Alinhar a esquerda

- Alinhar pelo centro

- Alinhar a direita

- Alinhar por cima

- Alinhar pelo centro

- Alinhar por baixo

Para utilizar os botdes de alinhamento é necessario ter no minimo 2 componentes selecionados.

A ac¢do de alinhamento serd baseada no ultimo componente selecionado.

A selecdo pode ser feita com o mouse (selecionando um area com diversos componentes) ou pode ser feita clicando
em cada componente com a tecla “Control” pressionada.
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- Adicionar DLL

DLL

Este botdo ira abrir o Windows Explorer para selecionar uma DLL que contenha componentes desenvolvidos pelo
usudrio. Esta DLL deve ser produzida baseada na arquitetura do CNC, logo isso é recomendado apenas para usuarios
muito experientes e treinados na programacao do CNC AKC-PPC.
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5.2.2 Projeto da IHM

O projeto da IHM é dividido e 3 partes. Configuracdo da IHM, telas e softkeys.
Para construirmos o projeto da IHM passaremos por esses 3 itens.

O arquivo de configuracdo da IHM tem por finalidade definir uma série de padrdes que serdo utilizados pelo CNC e
que serdo carregados na sua inicializagao.
Esses padrdes sdo as cores, tamanho de fontes, etc.

As telas sdo as areas reservadas para colocar todos os componentes que serdo utilizados no projeto.

As softkeys sdo conjuntos de botdes colocados em uma area determinada do CNC.

Estes botdes tem a finalidade de facilitar a navegacao entre as telas.

Estes botdes também podem realizar uma série de a¢gdes em conjunto com o CNC, o PLC ou com Scripts.
Temos 2 conjuntos de softkey que denominamos de “arvore de softkey”.

Temos as arvores de softkeys horizontais e verticais.

As softkeys horizontais ficam na area inferior da tela.

As softkeys verticais ficam na area lateral direita da tela.

I ScreenName I

@l Padréo 3 Eixos (XYZ) | I}

Softkeys
Verticais

wia
Tela

Because Motion Matters™

ri] g'n'f“':'n'f"; % Manutengéio @ Limpar erros

Softkeys
Horizontais
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5.2.2.1 Configuragao da IHM

Para configurar o projeto da IHM clique no botao “Configuracdo da IHM”

A seguinte tela sera exibida.

Configuragdo da IHM

Geral Cores Design Tamanhos das Fontes Selecdes Informacdes Lista de Skins

Caminho CAMCS\ProteoPC\DATA! Standard

Canais - Standard1

Standard2

Versdo do App m Standard3

Screen Name Carregar Skin

- - e |
-

. ==

Line 2

— o |
Line 5 . Tt Safthoy v
Line &
Line 7 . Text Saftkey v5
Line 8
Line 8 . Tout Saikoy v
Line 10
Line 11 . Text Saftkey v7
¥ ren 0000.000 . e

l e e e e T
|. - ‘. - |. - |. - |. - ‘. -

Nesta tela temos todos os recursos disponiveis para configuragdo de cores, fontes, tamanhos e alguns outros
recursos. Com isso criamos uma identidade para o projeto.
Todos estes recursos estdo separados em 6 abas.

Preencha todos os campos de acordo com a especificagao do projeto.
Para gerar o arquivo de configuragdo clique no botdo “Salvar IHM”.

Se ao fazer alteragdes nos campos desta tela e ainda ndo salvou, mas quer recuperar a configuragdo atual clique no
botdo “Recarregar IHM”.

Nesta tela vocé pode criar seu padrdo de configuracdo e armazena-lo para utilizar em qualque projeto e com isso
nao ter a necessidade de ficar configurando cada projeto toda vez que for iniciar um projeto novo.

Para isso ao finalizar a configurac¢do clique no botdo “Criar Skin”.

Com isso seu padrdo de configuracdo aparecera na lista de skins.

Para utilizar um skin, selecione o skin que deseja utilizar na lista e clique no botdo “Carregar Skin”, apds isso clique no
botdo “Salvar IHM”.

Nesta tela vocé pode excluir ou editar os skins que criou também.
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5.2.2.2 Telas

Como mencionado anteriormente as telas sdo as dreas reservadas onde visualizaremos todos os componentes que

serdo utilizados no projeto.
As telas tem a finalidade de fazer a interface entre o CNC e o usuario.
Possuimos 2 tipos de telas, telas base e telas customizadas.

Todas as telas sdo chamadas por cddigos, que é um nimero que identifica a mesma.
Estes cddigos podem ser enviados ao CNC pelo PLC, pelas softkeys, pelos botdes e por scripts.

As telas base sdo telas prontas que possuem propriedades definidas e ndo podem ser alteradas.
As telas base sdo chamadas pelos cddigos de 300 a 349.

As telas customizadas sdo as telas que construiremos no nosso projeto, uma vez que ndao tenhamos nenhuma tela

base que atenda a necessidade do projeto.
As telas customizadas sdo chamadas pelos cddigos de 500 a 549.

5.2.2.2.1 Telas Base

Para a utilizagdo das telas base é necessario selecionar as telas que serao utilizadas no projeto.
Para isso clique no botdo “Selecionar telas base”

A seguinte tela serd exibida.

Carregar Telas Base

Selecione as telas base que serdo utilizadas neste projeto
Program Editor - 301
Execution Monitor Cont - 302
Tools Editor - 304
Plc Monitor - 305
Ongins Editor - 306
Graphic Monitor - 307
Logic Analizer - 309
Execution Monitor Step - 311
® MDI Editor - 312
alculator - 313
Manual - 316
og And Messages - 317

Axis Analizer - 324
Performance - 326
Shapes Editor - 336
Preview Program - 337
Repaorts - 338
Production Plan - 339
B Maintenance Plan - 340
Confirmation Box - 341
Dxf Viewer - 342
USER LOG - 343
ProteoPCCloud - 344
B RecipeEditor - 345
B ProduciionControl - 346

Nesta tela selecione todas as telas base que serao utilizadas no projeto.
Para salvar clique no botdo “Ok”.

Isto é feito, pois cada tela que é utilizada consome memadria e tempo de processamento do CNC para carrega-la.
Com isso ndo é recomendado que todas as telas base sejam carregadas se ndo forem utilizadas.
Assim ganhamos tempo na inicializagdo do CNC também.
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5.2.2.2.2 Telas Customizadas

Para inserir uma tela customizada clique no botdo “ Adicionar tela” na caixa “Projeto”

500 - Padrao 3 Eixo. (XYZ)
501 - Entradas e Saidas
502 - Preset Eixo 7

= Softkeys Tree
B Horizontal States
SetInit
& Vertical States

Com isso uma tela em branco serd adicionada.
Nas propriedades da tela precisamos programar pelo menos 3 propriedades.

-Backcolor
E a cor de fundo da tela

-ScreenName
E o texto da tela que serd exibido ao selecionar a mesma

-SizeMode
E o tipo da tela

Nesta propriedade temos 3 opgdes. Popup, ShowAxisPosition e FitToCnc;

A tela Popup sera aberta de forma centralizada no CNC.
Nesta tela devemos programar a propriedade Size (tamanho) que esta tela tera.

Na tela ShowAxisPosition o componente que mostra as coordenadas do eixo é exibido na parte inferior da tela.
A altura do componente de coordenadas do eixo é programada no arquivo de configuragdo do CNC.

Na tela FitToCnc utilizaremos toda a area disponivel para a tela.
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5.2.2.2.3 Componentes
Para construir a tela customizada devemos adicionar todos os componentes necessarios a tela.

Todos os componentes disponiveis ficam na caixa “Componentes de Tela”
Para adicionar os componentes a tela clique no componente desejado e arraste-o para a tela.

CncDataBoxesTable

Para alterar as propriedades dos componentes clique no componente e altere suas propriedades na caixa
“Propriedades”.

Padrao 3 Eixos (XYZ)
500

(nenhum)

Fit ToCnc:

1ame in the header

5.2.2.2.4 Componentes Especiais

Existem alguns componentes que ndo podem possuir mais de uma instancia no projeto.

Sdo eles o “GraphicMonitor”, o “MaintenancePlan” e o “ProductionControl”.

Esses componentes s6 podem ser inseridos uma vez em uma Unica tela.

Estes componentes sdo utilizados nas telas base 307, 340 e 346 respectivamente.

Com isso, se utilizar alguma dessas telas ndo podera criar mais nenhuma tela com os componentes acima
mencionados.

Se essa regra nao for seguida ocorrera um mal funcionamento no CNC.
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5.2.2.2.5 Tela Inicial

Para definir a tela inicial, vd na drvore do projeto e dé um duplo clique no item “Set Init”
Com isso a seguinte tela sera exibida.

Cédigos do CNC

Seleci o codigo:

[Cedigo [Desciicto ]

elas Customizadas Modos Viruais PLC  ASCIl Teclas do CNC

Cédigo | Descricdo

3 Program Editor

302 Execution Monitor - Continous
303 Parameters Editor

304 Tools Editor

305 Memary Monitor

306 Origins Editor
307 Graphic Monitor

309 Logic Analizer
310 Alarms
m Execution Monitor - Step by Step
312 MDI
v
Selecionar
Cadigo: 500

Limpar Codigo | m Sequéncia de cédigos Cancelar

Selecione o cédigo da tela que sera a inicial. Isto pode ser feito pelo botdo “Selecionar”, ou dando um duplo clique
sobre o cédigo.
Essa selecdo seve ser feita na aba “Basic Screens” ou na aba “User Screens”.

Nesta tela pode ser configurado uma sequéncia de cédigos que serdo executados na inicializacdo do CNC, com no
maximo 4 cddigos.
Um desses cddigos precisa ser obrigatoriamente uma tela.
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5.2.2.3 Softkeys

Como mencionado anteriormente as softkeys sdao conjuntos de botdes colocados em uma area determinada do CNC.
Estes botdes tem a finalidade de facilitar a navegacao entre as telas.

Estes botdes também podem realizar uma série de a¢gdes em conjunto com o CNC, o PLC ou com Scripts.

Podemos chamar telas, enviar cédigos ao CNC, alterar memorias do PLC e registradores H, executar scripts, mudar as
arvores de softkeys selecionados, dentre outras funcionalidades.

Temos 2 conjuntos de softkey que denominamos de “arvore de softkey”.

Temos as arvores de softkeys horizontais e verticais.

5.2.2.3.1 Propriedades das Softkeys

- DescriptionText
E o texto que sera exibido na softkey

- DescriptionTextOnPressed
E o texto que sera exibido na softkey quando a mesma estiver pressionada

- Image
E o texto que sera exibido na softkey

- ImageOnPressed
E o texto que sera exibido na softkey quando a mesma estiver pressionada

- Type
E o tipo da softkey que sera utilizado. Temos 3 opcBes para programar esta propriedade:

Standard — aqui a softkey se comporta como um botdo comum

Toggle — aqui a softkey se comporta como um botdo de 2 estados, ou seja, ao clicar ela vai para o estado “On”.
Ao clicar novamente ela volta para o estado “Off”.
Para ter este efeito precisamos ter uma variavel do PLC programada na propriedade “MemoryBit”.

Empty — aqui a softkey ndo é utilizada, ela ficard somente com a cor de fundo preenchida

- MemoryBit
Aqui programamos a memoria do PLC que estd vinculada a softkey.

Se o campo “Type” da softkey for “Standard”
Ao pressionar a softkey o valor desta variavel vai para nivel légico 1
Ao soltar a softkey o valor desta varidvel vai para nivel l6gico 0

Se o campo “Type” da softkey for “Toggle”
Ao clicar a softkey o valor desta variavel serd invertido (se estiver em nivel ldgico 1 serd mudado para O e se estiver
em nivel logico 0 sera mudado para 1) e mantera esse valor até o préoximo clique.

- LockBit

Aqui programamos a memoria do PLC que sera responsavel por bloquear a acdo da softkey.
Quando esta memoaria estiver em nivel légico 1 todas as a¢Oes da softkey serdo bloqueadas.
Quando esta memdaria estiver em nivel légico 0 todas as a¢Oes da softkey estardo ativas.
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- RunScriptOnClick
Para executar um script, coloque aqui o nome do mesmo (com a eextensdo .lua).
Ao clicar na softkey, se nesta propriedade houver um aqruivo de scrip valido o mesmo sera executado.

- CodeOnPressed

Ao pressionar a softkey o cédigo (ou sequéncia de codigo) que estiver programado aqui serad enviado ao CNC.

Aqui podemos colocar o cédigo de tela, algum cddigo que esteja sendo usado pelo PLC, mudar o modo de operacdo,
etc.

- CodeOnReleased

Ao soltar a softkey o cddigo (ou sequéncia de cédigo) que estiver programado aqui serd enviado ao CNC.

Aqui, como na propriedade anterior, podemos colocar o cédigo de tela, algum cédigo que esteja sendo usado pelo
PLC, mudar o modo de operacao, etc.

- NewStateHorizontal
Aqui programamos o numero da arvore de softkeys horizontal que desejamos chamar quando esta softkey for
clicada.

- NewStateVertical
Aqui programamos o numero da arvore de softkeys vertical que desejamos chamar quando esta softkey for clicada.
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5.2.2.3.2 Softkeys Horizontais

Para adicionar uma arvore de softkeys horizontal clique no botdo “Adicionar estado de softkey horizontal”

= = % 1= 1] JETR=T

E ndard3Axes
screens
500 - Padrao 3 Exos (XYZ)

501 - Entradas e Saidas
502 - Preset Exo Z
B Softkeys Tree
B Horizontal States
Setlnit
E Vertical States

A seguinte janela sera exibida.

Adicionar Estado Horizontal
Nome do Estaco: |

Digite o nome do estado que deseja e em seguida clique no botao “Ok”
Uma darvore de softkey vazia serd adicionada com o nome digitado.
Esta arvore poderd ser visualizada e selecionada na caixa “Projeto” no né “Softkeys Tree / Horizontal States”

500 - Padrde 3 Exos (XYZ)
501 - Entradas e Saidas
502 - Preset Exo Z
503 - UserScreen3
= Softkeys Tree
B Horizontal States
0 - HINIT

1 - HHoming
2 - HMain
Setlnit
0 Vertical States

Recomendamos comegar o nome das arvores de softkeys horizontais com “H_" ou “H” para facilitar a identificacdo
da mesma.
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5.2.2.3.3 Softkeys Verticais

Para adicionar uma darvore de softkeys vertical clique no botao “Adicionar estado de softkey vertical”

500 - Puardo 3 Eixos (XYZ)
501 - Entradas e Saidas
502 - Preset Eixo 7

5 Softkeys Tree
& Horizontal States
SetInit
E Vertical States

A seguinte janela sera exibida.

Adicionar Estado Vertical
Nome do Estado- |

Digite o nome do estado que deseja e em seguida clique no botdo “Ok”
Uma darvore de softkey vazia serd adicionada com o nome digitado.
Esta arvore podera ser visualizada e selecionada na caixa “Projeto” no né “Softkeys Tree / Vertical States”

B Screens
500 - Padrdo 3 Eixos (XYZ)
501 - Entradas e Saidas
502 - Preset Eixo Z
503 - UserScreen3

B Softkeys Tree
B Horizontal States
Set Init
B Vertical States

Recomendamos comegar o nome das arvores de softkeys verticais com “V_" ou “V” para facilitar a identificacdo da
mesma.

5.2.2.3.4 Softkeys Iniciais

Na inicializacdo do CNC as arvores de softkeys mostradas serdo as arvores com indice 0 tanto para a arvore
horizontal, quanto para a arvore vertical.
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Todas as imagens que serdo utilizadas no projeto devem ser adicionadas ao “Banco de Imagens” da IDE.
Para abrir a tela de Banco de imagens clique no botdo “Banco de Imagens” na barra superior do editor

Apds essa acdo a seguinte tela serd exibida

Banco de imagens

User

Project

A

alarm.png

ArrowBlueDo

@)

ArmrowGreend...
AmrowGreen...

ArrowOrange..

K A 6 QA Y

»

ArrowBlue22

1

ArrowBluele

d

ArrowGreen...

=

ArrowGreen...

v

ArrowOrange...

e

ArrowBlue45.

=

ArrowBlueRi

()

ArrowGreenC..

%

ArrowOrang..

=

ArrowOrang..

ArrowBlueCe

=

ArrowBluel

“
1)

AmrowGreen...

BN

ArrowOrang..

=

ArrowOrange..

ArrowBlueC

LS

ArrowGreen

ArrowGreenlL..

)

ArrowOrange...

&

ArrowOrange..

Esta tela possui 3 abas, IDE , User e Project
A diferenca entre essas abas é a seguinte.
A aba IDE contém imagens que nés fornecemos para o desenvolvimento do projeto, nesta aba ndo é possivel

adicionar ou remover imagens.

Nome: alarm_png
Dimens3o: 48 x 48 pixels
Tamanho do Arquivo: 7.98 KB

Na aba User um arquivo de banco de imagens é gerado e salvo em um diretério no local do computador.

Na aba Projeto um arquivo de banco de imagens é gerado e salvo dentro do projeto. Logo se alguma outra pessoa
for trabalhar no mesmo projeto, ou se esse projeto for enviado para alguem visualizar ou editar é recomendado que
as figuras sejam carregadas nessa aba.

N3o coloque figuras com o mesmo nome em abas diferentes, pois o IDE usard somente uma delas na hora da

utilizacdo.

www.kollmorgen.com.br

74




IDE AKC-PPC KOLLMORGEN |

Manual do Usudrio

Because Motion Matters™

5.3 Mensagens

O editor de mensagens é responsavel pelo registro de todas as mensagens que serdo exibidas pelo PLC no projeto do
CNC AKC-PPC.

As mensagens sdo exibidas na drea superior da tela, na mesma area onde esta o nome da tela atual.

Quando uma mensagem for exibida esta drea sera divida em 2 partes.

Na parte superior a mensagem serd exibida e na parte inferior sera exibido o nome da tela atual.

Para visualizar a tela de mensagens, no grupo “Editores” clicar no botdo “Mensagens”.

Apds isso a seguinte tela serd exibida

Temporizada Start bloqueado

Normal Emergéncia pressionada

Normal Maquina n3o referenciada

Nomal Stop pressionado

Normal Emo de jog no eixo X

Normal

i]
o
]
2
3
4 Ermo de jog no sixo Y
5 Normal
6

7

8

9

Emo de jog no eixo Z

Normal Fim de curso X postivo

Nomal Fim de curso Y posttive

Normal Fim de curso Y negativa

10 Normal Fim de curso Z postivo

1 Nomal Fim de curso Z negativo

12 Normal
13 Normal
14 Normal
0 Alame:

Falha no inversor

Falha na pressdo de ar

Emo de fim de curso

~
~
~

Normal | Fim de curso X negativa
~
~
~ | Emergéncia pressionada

Neste editor vemos uma tabela onde registraremos todas as mensagens que serdo exibidas pelo PLC.
A barra superior deste editor possui apenas o botao “Salvar”.

O processo para registrar as mensagens é bem simples
Na tabela exibida nesta tela temos trés colunas que devem ser preenchidas.

-1D
O ID é atribuido de forma automatica pelo editor, mas caso precise alterar este valor, isto é possivel.
E pelo valor deste campo que a mensagem serd exibida pelo PLC.

- Tipo

Nesta coluna devemos selecionar o tipo da mensagem que sera exibida.
Temos 4 tipos de mensagens que podem ser exibidas no CNC.

Todas estas mensagens serdao chamadas pelo PLC.

Tipo = Normal

Esta mensagem é mostrada na tela de forma continua, enquanto a meméria do PLC que habilitou a mensagem
estiver em nivel légico 1.

Quando esta mensagem aparecer a cor de fundo da mensagem sera na cor amarelo.
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Tipo = Piscante

Esta mensagem é mostrada na tela com intervalo de tempo de 2s, enquanto a meméria do PLC que habilitou a
mensagem estiver em nivel légico 1.

Quando esta mensagem aparecer a cor de fundo da mensagem serd na cor amarelo.

Tipo = Temporizada

Esta mensagem é mostrada na tela por de 4s, quando a memdria do PLC que estiver vinculada a ela detectar uma
borda de subida, ou seja, mudar do nivel légico 0 para o nivel légico 1.

Quando esta mensagem aparecer a cor de fundo da mensagem serd na cor amarelo.

Tipo = Alarme

Esta mensagem é mostrada na tela de forma continua quando a memaria do PLC que estiver vinculada a ela detectar
uma borda de subida, ou seja, mudar do nivel Iégico 0 para o nivel légico 1.

Esta tipo de mensagem sé é removido da tela quando o codigo do botdo “Limpar Erros” for enviado ao CNC (cédigo
333).

Quando esta mensagem aparecer a cor de fundo da mensagem sera na cor vermelha.

- Texto
Neste campo devemos escrever o texto da mensagem que sera exibida na tela quando a mensagem for chamada
pelo PLC.

Neste editor podem ser registrada a seguinte quantidade de mensagens de acordo com o tipo:
128 mensagen do tipo “Normal”. indice 0 a 127.

32 mensagen do tipo “Piscante”. indice 0 a 31.

32 mensagen do tipo “Temporizada”. indice 0 a 31.

64 mensagen do tipo “Alarme”. indice 0 a 63.

Para verificar as fungdes que efetuam a exibigdo das mensagens, consulte o manual de programacao do PLC.
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5.4 Parametros

O CNC AKC-PPC possui uma tela base denominada “Editor de parametros” esta tela mostra todos os parametros
existentes no CNC. Nesta tela temos 4 abas. Geral, Eixo (que possui 32 eixos), PLC e Rede.

Todos esses parametros sdo definidos e ndo podem ser customizados, exceto os parametros da aba PLC.

Nesta area temos 100 parametros reservados para o projeto e sdo totalmente customizaveis.

Todos esses parametros sdo protegidos por senha, com acesso somente ao usudrio de nivel mdximo. Logo os
parametros definidos aqui ndo devem ser de uso de um operador comum do CNC. Para isso é recomendado
construir uma tela, onde o operador comum possa ter acesso total.

O editor de parametros do IDE é responsavel por gerar os arquivos de configuracdo do parametros que ficam na aba
PLC. Toda a customizagdo desta aba é feita neste editor.
Para visualizar a tela do editor de Parametros, no grupo “Editores” clicar no botao “Parametros”

| Texto de Ajuda | Unidade | Formatoe | Limites
Posigdo X para efetuar a troca de feramenta - G53

501 Posig3o de troca de feramenta ¥ PosigSo Y para efetuar a troca de feramenta - G53 mm 53 -10000;10000
502 |Posigdo de troca de feramenta Z Posigdo Z para efetuar a troca de feramenta - G53 mm 53 -10000;10000
503 |NA - - 30 0:1000

504 |NA - - 30 0;1000

905 |NA - - 30 0:1000

506 |NA - - 30 0;1000

907 |NA - - 30 0:1000

508 |NA - - 30 0;1000

909 |NA - - 30 0:1000

510 |NA - - 30 0;1000

m NA - - 30 0:1000

512 |NA - - 30 0;1000

913 |NA - - 30 0:1000

914 |NA - - 30 0;1000

915  |NA - - 30 0:1000

916 |NA - - 30 0;1000

517 |NA - - 30 01000
= _;
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5.4.1 Barra Superior

O editor de parametros possui uma barra superior com 3 botdes que executam fungdes especificas, descritas a
seguir.

- Salvar
=
[
Este botdo salvard o a base dos arquivos de parametros

- Gerar Arquivos

Este botdo gerard os arquivos de parametros do PLC usados pelo CNC.

- Criar novo arquivo do PLC

Este botdo carregara uma base onde todos os parametros estardo em branco
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5.4.2 Tabela de Parametros

O processo para definir os parametros do PLC é bem simples
Na tabela exibida nesta tela temos 6 colunas que devem ser devidamente preenchidas.

-#
Esta coluna ja estd preenchida da forma adequada pelo editor.

- Texto
Preencher esta coluna com o texto que sera usado pelo parametro

- Texto de ajuda
Preencher esta coluna com o texto de ajuda que sera usado pelo parametro

- Unidade
Preencher esta coluna com o texto da unidade que serd usado pelo pardmetro

- Formato
Preencher esta coluna com o formato do nimero que sera exibido

Se este campo for um nimero preencher esta coluna com a quantidade de nimeros inteiro do niumero, seguido do
digito ponto e por ultimo a quantidade de niumeros que serdo utilizados na parte decimal (fracionaria) do nimero.

O parametro pode ser configurado para exibir uma combo box com uma lista de textos

Para utilizar o parametro desta forma colocar todos os textos aqui nesta coluna, separando os mesmos com o
caracter “;”.

Para auxiliar no preenchimento dos textos, dé um duplo clique no campo.

Com isso a seguinte tela sera exibida

Editor de Lista de Texto

Digite todos os textos (O valor do indice & preenchido automaticamente):

Valor da Meméria | Texto
Opgdao 1

Opgéo 2
Opgdo 3

0
= g1
=
= |2

3 Opgéo 4

T T

Nesta tela podemos adicionar todos os textos desejados, na ordem correta.
Apds digitar todos os textos necessarios clique no botdo “Ok”.

- Limites
Nesta coluna digite o limite inferior e superior do parametro separados pelo caracter
Se o formato do parametro em questao for um combo box o valor desta coluna serd ignorado.

“w.n
y -
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5.5 Scripts

O script no CNC é um arquivo de texto que possuira uma sequéncia de instru¢des que serdo executadas toda vez que
o mesmo for solicitado. Isso normalmente acontecera por algum componente (botdo, softkey, tela, etc) que tenha
esta opc¢do disponivel.

Os scripts do CNC sdo feitos com base na linguagem de programacao “Lua”. Esta linguagem de programacao foi
desenvolvida no Brasil em meados da década de 1990.

O manual de programacao Lua pode ser acessado no seguinte endereco
https://www.lua.org/manual/5.1/pt/manual.html

Para complementar esta linguagem adicionamos algumas fungdes especiais referentes as necessidades do CNC,
como escrita e leitura de varidveis, tabelas, parametros, dentre outras. Este tépico sera tratado adiante.

Neste editor faremos toda edicdo destes scripts.
Para visualizar a tela do editor de scripts, no grupo “Editores” clicar no botdo “Lua”

Apds isso a seguinte tela serd exibida

1 =
Hi& B m
= m LUA
o = LIBS
g OnStart lua
& SalvaPresetZ lua

Na drea esquerda desta tela, temos a estrutura do “Projeto” contendo as pastas e arquivos referentes aos scripts
Lua. Nesta area vocé poderd navegar para abrir os arquivos de scripts existentes.

Na drea direita desta tela temos o editor de scripts Lua. Nesta area serdo escritos todos os script.
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5.5.1 Barra Superior

O editor de scripts possui uma barra superior com 4 botdes que executam fungdes especificas, descritas a seguir.
- Salvar

=

Este botdo salvard o arquivo que estiver em foco.

-Salvar Como

Este botdo salvard o arquivo que estiver em foco com outro nome que o usuario ird digitar.

-Novo

Este botdo criard um novo script com o nome que o usuario ira digitar.

- Excluir

Este botdo excluira o arquivo que estiver em foco. Uma tela de confirmacdo serd exibida para concluir esta agao.

5.5.2 Criar Script
Para criar um novo script, clique no botdo “Novo”, a seguinte tela serd exibida.

Novo Script Lua

O arquivo serd criado na pasta:
DATA\LUA

—

Cancelar Salvar

Digite o nome do script e em seguida clique no botdo “Salvar”.
Um script vazio sera criado com o nome dado.
Toda vez que um script for criado sua primeira linha possuira a seguinte instrucado:

require "LIBS.System.System"

N3do remova esta linha pois ela carrega as bibliotecas necessarias para a execugao do script.
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5.5.3 Fungdes Especias para o CNC

Como mencionado anteriormente para complementar esta linguagem adicionamos algumas func¢des especiais
referentes as necessidades do CNC.
Neste tdpico mostraremos estas funcdes.

5.5.3.1 Sleep(time)

Bloqueia a execuc¢do do script por um determinado periodo de tempo.

Argumentos:

time - Um numero inteiro que define o tempo em milissegundos que a execucado serd bloqueada
Retorno:

Nenhum

Exemplo:

Sleep(200)

5.5.3.2 GetKey()

Obtém a ultima tecla que foi pressionada no CNC.

Argumentos:

Nenhum

Retorno:

O cddigo da ultima tecla que foi pressionada no CNC (a partir da fila de teclas) ou 0, se nenhuma tecla foi
pressionada

Exemplo:

local key = GetKey()

5.5.3.3 SetKey(key)

Envia um cddigo de teclas para o CNC.

Argumentos:

key - Um nimero inteiro que define o cddigo de tecla a ser enviado ao CNC
Retorno:

Nenhum

Exemplo:

SetKey(333)

5.5.3.4 GetParameter(paramNumber)

Obtém o valor do parametro do CNC selecionado.

Argumentos:

paramNumber - Um nimero inteiro que define o endereg¢o do parametro do CNC que sera selecionado
Retorno:

Um numero float contendo o valor do parametro selecionado

Exemplo:

local parValue = GetParameter(12)
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5.5.3.5 SetParameter(paramNumber, value)

Define o valor para o parametro do CNC selecionado.

Argumentos:

paramNumber - Um nUmero inteiro que define o endereco do pardmetro que serd selecionado
value - Um numero float contendo o valor a ser definido para o parametro selecionado
Retorno:

Nenhum

Exemplo:

SetParameter(12, 1)

5.5.3.6 GetParH(number)

Obtém o valor do registrador H selecionado

Argumentos:

number - Um numero inteiro que define o endereco do registrador H que sera selecionado
Retorno:

Um float contendo o valor do registrador H selecionado

Exemplo:

local regValue = GetParH (600)

5.5.3.7 SetParH(number, value)

Define o valor do registrador H selecionado

Argumentos:

number - Um numero inteiro que define o endereco do registrador H que sera selecionado
value - Um numero float contendo o valor a ser definido para o registrador H selecionado
Retorno:

Nenhum

Exemplo:

SetParH(500, 8)

5.5.3.8 GetReservedVar(varNumber)

Obtém o valor da varidvel reservada selecionada

Argumentos:

var Number - Um nimero inteiro que define o enderego da varidvel reservada que sera selecionado
Retorno:

Um float contendo o valor na variavel selecionada.

Exemplo:

local resVarValue = GetReservedVar (10010)

5.5.3.9 SetReservedVar(number, value)

Define o valor da variavel reservada selecionada

Argumentos:

var Number - Um nimero inteiro que define o enderec¢o da varidvel reservada que sera selecionado
value - Um numero float contendo o valor a ser definido para a varidvel reservada selecionada
Retorno:

Nenhum

Exemplo:

SetReservedVar(10004, 1)
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5.5.3.10 SetError(errorNumber, groupNumber)

Adiciona um erro na lista de erros do CNC

Argumentos:

errorNumber - Um nlimero inteiro que define o cddigo do erro
groupNumber - Um numero inteiro que define o grupo do erro
Retorno:

Nenhum

Exemplo:

SetError(10,1)

5.5.3.11 SetLog(groupNumber, eventNumber, valueNumber)
Adiciona um evento na lista de log do CNC.

Argumentos:

groupNumber - Um nimero inteiro que define o grupo do evento.
eventNumber - Um ndmero inteiro que define o cédigo do evento.
valueNumber - Um ndmero inteiro que define o valor do evento.
Retorno:

Nenhum

Exemplo:

Setlog(1,1,3)

5.5.3.12 GetTabValue(id, line, col)

Obtém o valor do campo selecionado da tabela

Argumentos:

id - Um namero inteiro que define a identificacdo da tabela que sera selecionada
line - Um numero inteiro que define a identificacdo da linha que sera selecionada
col - Um numero inteiro que define a identificacdo da coluna que sera selecionada
Retorno:

Um numero float contendo o valor do campo selecionado da tabela

Exemplo:

local tabValue = GetTabValue (100,4,3)

5.5.3.13 SetTabValue(id, line, col, value)

Define o valor do campo selecionado da tabela

Argumentos:

id - Um namero inteiro que define a identificagao da tabela que sera selecionada
line - Um namero inteiro que define a identificacdo da linha que sera selecionada
col - Um numero inteiro que define a identificacdo da coluna que sera selecionada
value - Um numero float contendo o valor a ser definido para o campo selecionado da tabela
Retorno:

Nenhum

Exemplo:

SetTabValue(100,5,4,10)
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5.5.3.14 SaveTab(id, type)

Salva a tabela selecionada

Argumentos:

id - Um namero inteiro que define a identificacdo da tabela que serd selecionada
type - Um numero inteiro que define o tipo de tabela que sera salva, existem as seguintes opc¢des:
Type = 0: salva arquivo no formato binario e extensao “.tab”

Type = 1: salva arquivo no formato texto separado por “;” e extensado “.csv”
Retorno:

Nenhum

Exemplo:

SaveTab(100,0)

5.5.3.15 SetMessage(msg)

Define uma mensagem que serda exibida no CNC

Argumentos:

msg - Uma string que define a mensagem que sera exibida. Essa string deve iniciar com um caracter especifico, que
determinara o tipo de mensagem que sera exibido.

Se essa string comecar com o caracter ‘4’ a mensagem exibida sera um aviso e terd o fundo amarelo

Se essa string comecar com o caracter ‘*” a mensagem exibida sera um alarme e terd o fundo vermelho
Retorno:

Nenhum

Exemplo:

SetMessage(“*Mensagem de Alarme”)

SetMessage(“#Mensagem de Aviso”)

5.5.3.16 GetErrorAmount()

Obtém a quantidade de erros presente no CNC.

Argumentos:

Nenhum

Retorno:

Um numero float contendo a quantidade de erros presentes no CNC.
Exemplo:

local ea =GetErrorAmount()

5.5.3.17 GetError(index)

Retorna o cddigo do erro selecionado e a mensagem do erro.

Argumentos:

Index — Um numero inteiro correspondente ao indice do erro que se deseja obter informacdes (esse indice é gerado
através da funcdo “GetErrorsAmount()” que retorna a quantidade de erros.)

Retorno:

Retorna um nuimero float com o cddigo do erro e uma string com a mensagem do erro. Como ha dois retornos,

é necessario linkar essa fungdo em duas variaveis diferentes, veja abaixo.

Exemplo:

local ec,em =GetError(t)
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5.5.4 Scripts Reservados

Temos alguns scripts que sdo executados independente da interacdo com o usuario do CNC.

O uso destes scripts sao definidos pelo responsavel no desenvolvimento do projeto.

Estes scripts ndo vém criados nos projetos, por isso precisam ser adicionados pelo responsdvel do projeto.
Estes scripts devem ter o nome conforme sera exibido a seguir.

5.5.4.1 OnStart.lua
Este script sera executado uma vez apds a inicializacdao do CNC.

5.5.4.2 OnCyclic.lua
Este script sera executado ciclicamente a cada 500ms

5.5.4.3 Commands.lua
Este script envia comandos do CNC via Socket para ser utilizado por um programa externo ao CNC.
No arquivo Commands.lua deve-se incluir todos os comandos de requisicao.

5.5.4.4 Sockets.lua
Este script é a biblioteca base para funcionamento do script “Commands.lua”.
Logo, se ele precisa ser adicionado se for utilizar a fungdo de enviar comando via socket.

5.5.4.5 OnLuaKeyCode.lua
Este script serd executado uma vez quando o CNC receber o cddigo 481.

5.5.4.5 OnLuaMCode.lua
Este script serd executado uma vez quando o CNC receber o cddigo 482.
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5.6 Tabelas

Os arquivos de tabelas tem a funcdo de armazenar de forma ordenada uma determinada quantidade de dados no
CNC.

Os dados das tabelas podem ser acessados pelo PLC, pelos Scripts LUA e pelos programas ISO (G-Codes).

Os dados contidos nas tabelas ndo sdo vinculados a varidveis especificas, como é feito nas receitas do CNC, as tabelas
sdo ordenadas em um arquivo com numero de linhas e colunas definidos. Cada campo da tabela deve ser acessado
por fungdes criadas no CNC.

Neste editor podemos criar, editar e excluir as tabelas do projeto.

Para visualizar a tela do editor de tabelas, no grupo “Editores” clicar no botdo “Tabelas”

Apds isso a seguinte tela serd exibida

H & E o2
= m TABLES

& 100.csv
g 110.TAB

Na drea esquerda desta tela, temos a estrutura do “Projeto” contendo todas a tabelas existentes no projeto.
Nesta drea vocé podera navegar para abrir os arquivos de tabelas existentes.

Na area direita desta tela temos o editor da tabela selecionada.

Todos os dados armazenados nas tabelas sdo do tipo float.
Utilize o caracter ‘.’ para nimeros decimais.
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5.6.1 Barra Superior

O editor de tabelas possui uma barra superior com 9 botGes que executam func¢des especificas, descritas a seguir.
- Salvar

=

Este botdo salvara a tabela selecionada

-Salvar Como

Este botdo salvard a tabela que estiver aberta com outro ID que o usuario ird digitar.
-Novo
Este botdo criard uma nova tabela com o nome e propriedades que o usuario ira digitar.

- Excluir

Este botdo excluird o arquivo a tabela selecionada. Uma tela de confirmagado sera exibida para concluir esta agao.

- Propriedades da Tabela

Este botdo exibird uma janela com as propriedades da tabela selecionada.

- Adicionar Linha

Este botdo adicionara uma linha na tabela selecionada.

- Excluir Linha

Este botdo excluira a linha do campo que estiver selecionado na tabela selecionada.
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- Adicionar Coluna

Este botdo adicionard uma coluna na tabela selecionada.

- Excluir Coluna

Este botdo excluira a coluna do campo que estiver selecionado na tabela selecionada.

5.6.2 Criar Tabela
Para criar uma nova tabela, clique no botdo “Novo”, a seguinte tela sera exibida

Criar Nova Tabela

Cancelar Criar

Digite o ID da tabela, a quantidade de linhas, a quantidade de colunas e em seguida clique no botdo “Criar”.
Uma tabela serd criada com as propriedades digitadas. Todos os campos desta nova tabela terdo o valor “0”.
O nome do arquivo desta tabela serd o nimero digitado no ampo “ID” e com a extensdo “.TAB”

HE B m &
= = TABLES
g 100.csv
g 110.TAB
150.TAB
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5.6.3 Editar Tabelas

Para editar uma tabela selecione a mesma na arvore de tabelas.

Faca as alteracGes necessarias e para finalizar clique no botdo “Salvar”.

E permitido editar cada dado da tabela entrando na célula que deseja e digitando o valor desejado para esta célula.
E permitido também adicionar ou remover linhas e colunas pelos botdes mencionados na barra superior.

5.6.4 Excluir Tabelas

Para excluir uma tabela selecione a mesma na arvore de tabelas e em seguida pressione o botdo “Excluir”
Apds isso a seguinte janela sera exibida

Confirme para Excluir

Confirme para excluir o arquivo 150.TAB

Clique no botdo “Sim” para confirmar esta ac¢do.

5.6.5 Acesso aos Dados da Tabela

Como mencionado anteriormente, existem funcdes no CNC para acessar todos os dados da tabela.

Ao escrever dados nas tabelas, esses dados ficam em memoaria volatil, logo para manter esse dado se o CNC for
desligado ou reiniciado é necessario utilizar uma instrugdo para salvar a tabela apds a alteracdo dos dados.

Nos préximos tépicos mostraremos estas fungdes.

5.6.5.1 Programas ISO (G-Codes)

- Ler dado da tabela

H#TAB [ id, line, col ]

Para utilizar esta fun¢do, um registrador H deve receber o dado.

Exemplo: Pegar valor do campo da tabela com ID=100, linha=5 e coluna = 2 e carrega-lo no registrador H=560
#560 = #TAB [ 100, 5, 2 |

- Escrever dado da tabela

H#TAB [ id, line, col ]

Para utilizar esta fun¢do, um registrador H deve fornecer o dado para a fungao.

Exemplo: Pegar valor do registrador H=220 e escrever no campo da tabela com ID=100, linha=4 e coluna =3
#TAB [ 101, 4, 3 ] = #220

-Salvar tabela

H#SAVETAB [ id ]

Exemplo: Salvar tabela 100 no formato “.TAB”
#SAVETAB[100]=1
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5.6.5.2 Scripts Lua
Estas fungbes estdo detalhadas no item “Fungdes especiais para o CNC” na se¢do “Scripts”

-Ler dado da tabela

GetTabValue(id, line, col)

Exemplo: Pegar valor do campo da tabela com ID=100, linha=5 e coluna = 2 e carrega-lo em uma variavel Lua local
local valorDoCampo = GetTabValue(100, 5, 2)

-Escrever dado da tabela

SetTabValue(id, line, col, value)

Exemplo: Pegar valor da varidvel local “novoValor” e escrever no campo da tabela com ID=100, linha=4 e coluna = 3
SetTabValue(100, 4, 3, novoValor)

-Salvar tabela

SaveTab(id, type)

Exemplo: Salvar tabela 100 no formato “.TAB”
SaveTab(100, 0)

5.6.5.3 PLC

Toda interacdo do PLC com as tabelas sdo feitas através de “Funcdes de Sistemas” e “Blocos de Sistema”.
Para maiores informacdes a respeito dos “Funcdes de Sitema” e “Blocos de Sistema” e como utiliza-los, consultar
manual de programacgao do PLC.

-Ler dado da tabela
Fungdo: sfReadTable
Bloco: sbReadTable

-Escrever dado da tabela
Funcdo: sfWriteTable
Bloco: sbWriteTable

-Salvar tabela
Fungdo: sfSaveTable
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5.7 Receitas

Os arquivos de receitas tem a fun¢do de armazenar dados numéricos em uma lista de varidveis definidas. Os dados
armazenados podem ser varidveis do CNC ou do PLC.

Todos os dados que uma receita contém sdo definidas no editor de receitas do IDE e sdo chamados de receitas base.
Diferente das tabelas os dados contidos nas receitas sao vinculados a variaveis especificas que sdo definidas em um
campo especifico neste editor.

Para visualizar a tela do editor de receitas, no grupo “Editores” clicar no botdo “Receitas”

B8

Apds isso a seguinte tela serd exibida

SHEREN]

m RECIPES\BASE

Na drea esquerda desta tela, temos a estrutura do “Projeto” contendo todas a receitas base existentes no projeto.
Nesta drea vocé podera navegar para abrir os arquivos de receitas base existentes.

Na area direita desta tela temos o editor da receita base selecionada.
Aqui utilizaremos o termo “receitas base”, pois ao utilizar ou criar uma receita no CNC o mesmo copiara a receita

base mantendo sua estrutura de dados.
As receitas base ndo sdo editaveis no CNC, logo somente o responsavel do projeto tem acesso para cria-las.
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5.7.1 Barra Superior

O editor de receitas possui uma barra superior com 4 botGes que executam func¢des especificas, descritas a seguir.
- Salvar

=

Este botdo salvara a receita base selecionada

-Salvar Como

Este botdo salvard a receita base que estiver aberta com outro nome que o usudrio ira digitar.
-Novo
Este botdo criara uma nova receita base com o nome que o usuario ird digitar.

- Excluir

Este botdo excluira o arquivo da receita base selecionada. Uma tela de confirmagdo serd exibida para concluir esta
acao.
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5.7.2 Criar Receita Base

Para criar uma nova receita base, clique no botdo “Novo”, a seguinte tela sera exibida

=l EL b
S E ]
m RECIPES\BASE O Texio do Campo | variavel | Valor | Formato | Limites

Note que o arquivo ndo foi criado ainda.
Adicione todos os itens necessdrios para a receita base, preenchendo todos os campos requeridos (linha a linha).
Ao iniciar o preenchimento de uma linha linha, outra linha se abrird embaixo.

T =
= = E]
m RECIPES\BASE Texto do Campo | variavel | Valor | Formato | Limites 4 | Unidade

Dado 1 do processo #300 10 43 0;10000
Dado 2 do processo HiN 20 31 0:999

Ndo existem limites para a quantidade de linhas, mas os registradores H possuem o limite de 1000 varidveis que vao
do indice #0 ao #999.
Para finalizar, clique no botdo “Salvar”, a seguinte tela sera exibida.

Salvar Receita Como

Digite o nome da receita.

~ome: |

Cancelar Salvar

Digite o nome da receita base e em seguida clique no botdo “Salvar”.
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5.7.3 Editar Receitas Base

Para editar uma receita base selecione a mesma na arvore de receitas base.

Faca as altera¢Oes necessarias e para finalizar clique no botdo “Salvar”.

E permitido editar cada campo da receita base entrando na célula que deseja e digitando o valor desejado para esta
célula.

E permitido também adicionar ou remover linhas da receita.

5.7.4 Excluir Receitas Base

Para excluir uma receita base selecione a mesma na arvore de receitas base e em seguida pressione o botao “Excluir”
Apds isso a seguinte janela sera exibida

Confirme para Excluir

Confirme para excluir o arquivo Processol.xml

Clique no botdo “Sim” para confirmar esta acao.

5.7.5 Campos da Receita Base

O processo para definir os campos da receita é bem simples
Na tabela exibida nesta tela temos 6 colunas que devem ser devidamente preenchidas.

- Texto do Campo
Preencher esta coluna com o texto que identifique a utilidade da variavel

- Variavel
Preencher esta coluna com o enderego da varidvel, ou o nome da variavel que sera utilizada

- Valor
Preencher esta coluna com o valor que sera carregado na variavel quando a receita for carregada

- Formato
Preencher esta coluna com o formato do nimero que sera exibido

Se este campo for um nimero preencher esta coluna com a quantidade de nimeros inteiro do nimero, seguido do
caracter ponto “.” e por ultimo a quantidade de nimeros que serdo utilizados na parte decimal (fracionaria) do

numero.

O parametro pode ser configurado para exibir uma combo box com uma lista de textos
Para utilizar o parametro desta forma colocar todos os textos aqui nesta coluna, separando os mesmos com o
caracter “;”.
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Para auxiliar no preenchimento dos textos, dé um duplo clique no campo.
Com isso a seguinte tela sera exibida.

Editor de Lista de Texto

Digite todos os textos (O valor do indice € preenchido automaticamente):

I
{
I

Valor da Meméria | Texto
Opgéo 1

0

1 Opgdo 2
2 Opgdo 3
3

Opgéo 4

T T——

Nesta tela podemos adicionar todos os textos desejados, na ordem correta.
Apods digitar todos os textos necessdrios clique no botdo “Ok”.

- Limites
Nesta coluna digite o limite inferior e superior do parametro separados pelo caracter “;”.
Se o formato do parametro em questao for um combo box o valor desta coluna serd ignorado

- Unidade
Preencher esta coluna com o texto da unidade que a variavel utiliza
De todos os campos, a unidade é o Unico campo que ndo é de preenchimento obrigatdrio
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5.8 Plano de Manutenc¢ao

O componente de plano de manuten¢ao tem a funcao de registar acdes configuradas no projeto do CNC.
Estas acdes devem estar relacionadas a verificages periddicas que o usuario precisa fazer na maquina/sistema que o
CNC esta controlando.

O CNC pode fazer esses registros de 5 formas:

- por tempo

- por tempo de execugdo

- por tempo dependendo do estado de uma variavel do PLC

- por incremento unitario através de uma variavel do PLC em nivel légico 1

- por incremento através de uma variavel do PLC em nivel légico 1 utilizando uma segunda variavel com o valor do
incremento

O plano de manutencdo possui duas formas de registros Manutencao e Controle.

Os registros de Manutengdo precisam ser confirmados ao atingir o limite programado para o mesmo. E enquanto
nao for confirmado ele bloqueara algumas fun¢des do CNC, de acordo com projeto feito. Essa confirmacgdo so pode
ser feita por usuarios previamente determinados no parametro geral 12 ou usudrios de nivel superior a este.

Os registros de Controle ndo precisam de confirmacgdo, uma vez que ndao possuem nenhuma acao de bloqueio. Este
tipo de registro simplismente armazena os dados baseado na configuragao feita.

Para visualizar a tela do editor do plano de manutencgdo, na barra do grupo “Editores” clicar no botdo “Plano de
Manutengao”

Tempo Para
Repetir Aviso

Tipo de Tipode |Meméria de Memaria de

Medicio | Blogueio | Verificagio Incremento Excedido

Programado ‘ Registrado

Texto do Cabecalho Texto da Mensagem Memdria de Ermo
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5.8.1 Barra Superior

O editor do Plano de Manutencgao possui uma barra superior com 8 botdes que executam funcdes especificas,
descritas a seguir.

- Salvar
=
[
Este botdo salvara o plano de manutencao

Ao salvar o plano de manutencao, sao gerados 6 arquivos
2 desses arquivos sao relativos aos campos que contém textos e devem ser traduzidos se o projeto é multi-idioma.

- Adicionar Linha

Este botdo adicionard uma linha a tabela de registro selecionada.

- Excluir Linha

Este botdo excluira a linha selecionada da tabela de registro selecionada.

- Zerar Valores Medidos da Linha

Este botdo ira zerar todas as medi¢des feitas nesta linha, caso o arquivo do projeto tenha algum valor.

- Zerar Valores Medidos de Todas as Linhas

Este botdo ira zerar todas as medi¢Ges feitas em todas as linhas, caso o arquivo do projeto tenha algum valor.

- Pegar Valores Medidos do Data

Este botdo ira carregar todas as medicOes feitas no CNC em todas as linhas. Para que essa acdo seja bem sucedida é
necessario garantir que nao foi adicionado ou removido nenhuma linha dos registros.
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-Selecionar Registros de Manutencao

Exibira a tabela onde serao configurados todos os registros de manutencao. Ao clicar neste botdo a cor de fundo do
botdo mudar3d, indicando qual o tipo de registro estd selecionado.

-Selecionar Registros de Controle

Exibira a tabela onde serao configurados todos os registros de controle. Ao clicar neste botdo a cor de fundo do
botdo mudar3d, indicando qual o tipo de registro estd selecionado.

www.kollmorgen.com.br 99




IDE AKC-PPC [KOLLMORGEN  §

Manual do Usudrio

Because Motion Matters™

5.8.2 Registros de Manutengao

Cada linha dos registros de manutencao possuem 13 campos que precisam ser devidamente preenchidos e sdo
descritos a seguir.

-Texto
Texto que sera exibido para o registro de manutengao

-Texto do Cabegalho
Texto que serd exibido no cabecalho da caixa de mensagem de confirmacao

-Texto da Mensagem

Texto que serd exibido no conteldo da caixa de mensagem de confirmacao

Neste campo o valor programado pode ser adicionado a mensagem, para isso digite “{0}” no local do texto que
deseja que esse valor apareca.

Exemplo:

Para exibir o valor em horas de um campo como mostrado abaixo

“Esta manutencdo ocorre a cada X horas.”

Preenche este campo da seguinte forma:

“Esta manutengdo ocorre a cada {0} horas.”

O componente do plano de manutencdo colocara o valor do campo “Programado” no lugar do texto “{0}”.

-Memoria de Erro
Endereco de memdria do PLC que o plano de manutencdo colocara em nivel logico 1, toda vez que o tempo
programado for atingido

-Tipo de Medigao

0 - por tempo

1 - por tempo de execugdo

2 - por tempo de uma varidvel do PLC com estado em nivel légico 1

3 - por incremento unitdrio através de uma variavel do PLC em nivel ldgico 1

4 - por incremento através de uma varidvel do PLC em nivel l6gico 1 utilizando uma segunda varidvel com o valor do
incremento

-Tipo de Bloqueio
Ndo implementado — colocar o valor 0.
Quando necessitar fazer algum bloqueio, faga pelo PLC utilizando a “Meméria de Erro”.

-Memodria de Verificagao

Memoéria do PLC que sera verificada se o tipo de medi¢do do registro for 3 ou 4.

Se o tipo de medi¢do do registro for igual a 3 e esta variavel for para nivel Iégico 1 o plano de manutencao
incrementard uma unidade. Apds esta acao o plano de manutencgdo forgard o valor desta varidvel para 0.

Se o tipo de medicdo do registro for igual a 4 e esta variavel for para nivel légico 1 o plano de manutencéo
incrementard a quantidade que estiver na memaria de incremento. Apds esta acdo o plano de manutencdo forgara o
valor desta variavel para 0.
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-Memoéria de Incremento
Memoéria do PLC que sera usada como incremento na contagem se o tipo de medi¢ao do for 4. Como mencionado
anteriormente.

-Programado

E o tempo em horas que sera utilizado para avisar o usudrio que a manutencdo precisa ser feita se o tipo de medicdo
do registro for igual a0, 1 ou 2.

E o valor da contagem em unidades que sera utilizado para avisar o usudrio que a manutenc3o precisa ser feita se o
tipo de medicao do registro for igual a 3 ou 4.

Quando o limite registrado for atingido a memaria de erro associada a este registro sera colocada em nivel légico 1.
Na janela que ird aparecer (caixa de confirmacgdo) o usuario podera confirmar esta agao.

Como mencionado anteriormente, essa confirmacdo so pode ser feita por usudrios previamente determinados no
parametro geral 12 ou usuarios de nivel superior a este.

O plano de manutencgdo possui um arquivo de log, todas as acdes que acontecerem aqui serao registradas neste
arquivo.

-Registrado

Neste campo é registrado a contagem do registro para todos os tipos de medicdo

Se o tipo de medicdo do registro for igual a 0, 1 ou 2 aqui serd exibido o tempo em horas.

Se o tipo de medicdo do registro for igual a 3 ou 4 aqui sera exibido o valor da contagem em unidades.

-Tempo Para Repetir Aviso

E o tempo em minutos que o plano de manutencio ird usar para exibir novamente a caixa de confirmac¢do para uma
manutencdo que estd com o valor registrado maior que o valor programado e quando foi pedido a manutencao, a
mesma nao foi feita.

-Excedido

Neste campo é registrado a contagem excedente do registro para todos os tipos de medicdo

Se o tipo de medigdo do registro for igual a 0, 1 ou 2 aqui sera exibido o tempo em horas.

Se o tipo de medicdo do registro for igual a 3 ou 4 aqui sera exibido o valor da contagem em unidades.
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5.8.3 Registros de Controle

Cada linha dos registros de controle possuem 5 campos que precisam ser devidamente preenchidos. Estes campos
sdo:

-Texto
Texto que sera exibido para o registro de controle

-Memodria de Verificagao

Memdria do PLC que serd verificada se o tipo de medicao do registro for 3 ou 4.

Se o tipo de medicao do registro for igual a 3 e esta varidvel for para nivel l6gico 1 o plano de manutencao
incrementara uma unidade. Apds esta acdo o plano de manutencao forgard o valor desta variavel para 0.

Se o tipo de medicao do registro for igual a 4 e esta varidvel for para nivel l6gico 1 o plano de manutencao
incrementara a quantidade que estiver na memaria de incremento. Apds esta acdo o plano de manutencgao forgara o
valor desta variavel para 0.

-Tipo de Medigdo

0 - por tempo

1 - por tempo de execucao

2 - por tempo de uma varidvel do PLC com estado em nivel légico 1

3 - por incremento unitdrio através de uma variavel do PLC em nivel Iégico 1

4 - por incremento através de uma variavel do PLC em nivel légico 1 utilizando uma segunda variavel com o valor do
incremento

-Memodria de Incremento
Memoéria do PLC que sera usada como incremento na contagem se o tipo de medicao do for 4. Como mencionado
anteriormente.

-Registrado

Neste campo é registrado a contagem do registro para todos os tipos de medicao

Se o tipo de medic¢do do registro for igual a 0, 1 ou 2 aqui sera exibido o tempo em horas.

Se o tipo de medi¢do do registro for igual a 3 ou 4 aqui sera exibido o valor da contagem em unidades.
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5.9 Programas

Os programas ISO ou G-Code, como sao conhecidos, sdo arquivos de texto que contém um conjunto de instrucdes
gue serao executadas em sequéncia pelo CNC.

No CNC AKC-PPC esses arquivos devem ser formatados no padrdao ANSI ou UTF-8.

Esses arquivos devem ser salvos sem extensao.

O nome destes arquivos devem ser nimeros inteiros de 1 a 32000.

A primeira linha do programa normalmente contém o nimero do programa, o nivel usudrio que o criou e sua
descricao.

Colocar o nivel do usudrio na primeira linha do programa bloqueard a edicdo do mesmo no CNC por usudrios de nivel
inferior ao criador do programa. Isso é uma boa forma de controlar erros quando o usuario ndo tem instrucdo
suficiente para editar certos tipos de programas.

Para este tipo de arquivo temos 3 pastas reservadas para armazenamento dos mesmos.
Cada uma destas pastas possuem uma funcdo diferente no ambiente do CNC.

-Pasta PROGRAMS
Esta é a pasta que o usudrio de menor nivel tem acesso no CNC e é onde ele deve colocar seus programas para
serem selecionados e executados.

-Pasta PROGRAMS/SUB.DIR

No CNC AKC-PPC chamamos os programas que ficam dentro desta pasta de sub-programas.

Para visualizar esta pasta o usuario deve estar logado com usudrio permitido para este nivel ou superiores. Esta
permissdo é configurada no parametro geral 12.

Para chamar a execucdo de um sub-programa utilizar a seguinte instrucao:

G65 P”Nome do sub-programa”

Exemplo: Chamar a execugao do sub-programa 10 dentro de outro programa

Para configurar esta agdo, inserir no programa a instrugdo da seguinte forma:

G65 P10

Ao passar para executar esta linha o sub-programa 10 sera executado interiro e somente apds a finalizagdo desta
execucdo voltara ao programa raiz que a chamou.

-Pasta PROGRAMS/CYC.DIR

No CNC AKC-PPC chamamos os programas que ficam dentro desta pasta de programas de ciclo-fixo.

Estes programas tem uma instrugao especial que chama sua execugao.

Estas instrugdes sdo parametrizdveis (como também o ciclo-fixo) e na sua chamada passardo os dados parametridos
para sua correta execugao.

Essas instrugdes sdo customizaveis e veremos sobre como construi-las na se¢ao de Macros.

Para maiores informagdes consultar o manual de Programagdo ISO do CNC.
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Para visualizar a tela do editor de programas, no grupo “Editores” clicar no botdo “Programas”.

I N = =
=z SRS
= @ PROGRAMS | Tamanho do Arquive | Ultima ModificagSo

] 17/03/2020 2318
= m sub_dir 19/03/2020 12:28

BO 19/03/2020 1239
B 1
B 10

Na drea esquerda desta tela, temos a estrutura do “Projeto” contendo as pastas e arquivos referentes aos programas
do CNC. Nesta drea vocé podera navegar para abrir os arquivos de programas existentes.

Na drea direita desta tela inicialmente temos a lista dos arquivos da pasta selecionada.

Nesta drea podemos abrir o programas também

Nesta drea serdo escritos todos os programas, apds serem selecionados.

O programa de nome “0” ndo deve ser editado e nem criado. Este programa tem uma fungdo especial no CNC.
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5.9.1 Barra Superior

O editor de tabelas possui uma barra superior com 9 botées que executam determinadas func¢des.
Sdo eles:

- Salvar
=
[
Este botdo salvara a todos os programas abertos

-Salvar Como

Este botdo salvara a programa que estiver seleciondao com outro nome que o usudrio ird digitar.
Apds isso sera necessario atualizar a primeira linha do programa.

-Novo
Este botdo criarda um novo programa com o nome e descricdo que o usuario ird digitar.

- Excluir

Este botdo excluira o arquivo do programa selecionada. Uma tela de confirmacdo sera exibida para concluir esta
acao.

-Editar Programa selecionado

Este botdo exibirad a drea de edigdo e abrird o programa selecionado na tabela para ser editado se o mesmo ainda
nao estiver aberto.

-Voltar para Selecionar Programa
K

Este botdo voltard para a tabela de selegao de programas.
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-Dividir

Este botéo divide a tela do arquivo em 2, permitindo que se trabalhe em 2 partes distintas do mesmo arquivo.

- Fechar Programa selecionado

Este botdo fechara o programa selecionado. Se o mesmo estiver editado uma tela de confirmacgao sera exibida para
confirmar a agdo.
Se ndo houver mais programas abertos a tela voltard para a tabela de sele¢ao de programas.
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5.9.2 Criar Programa

Para criar um novo programa, clique no botdao “Novo”, a seguinte tela sera exibida

Adicionar Novo Programa

Nome do Programa

Descricdo do Programa

Digite o nome do programa e sua descricdo e em seguida clique no botdo “Adicionar”.

O programa sera criado na pasta selecionado. Tenha atenc¢ao quando for fazer esta acao.

Um programa vazio sera criado com o nome dado.

Toda vez que um programa for criado sua primeira linha possuira a seguinte instrucdo:

:%"”Nome do Programa” (“Descricdo do Programa”)

N3do remova esta linha pois ela serd usada no CNC para exibir as informagdes de descricdo do programa.

5.9.2.1 Adicionar Nivel de Usuario no Programa

O CNC possui 10 niveis de usuarios que vao do “0” ao “9”, sendo o “0” de maior nivel e 0 “9” de menor nivel.

Ao adicionar o nivel de usuario no programa bloqueamos a edicdo do mesmo no CNC por um usuadrio de nivel
inferior.

Para permitir o usuario de menor nivel editar o programa no CNC ndo é necessario adicionar nada na primeira linha.
Para bloquear a edi¢cdo do arquivo no CNC devemos adicionar a seguinte instrucao entre o nome do programa e a
descricdo do mesmo:

["nivel de usuario”E]

Exemplo: Permitir edi¢ao por usudrios de nivel 4 ou superior no programa 10 com descri¢cdo “Pe¢a 22099-NX"
A primeira linha deste programa deve ficar assim:
:%10 [4E] (Peca 22099-NX)

OBS:
Para programas de ciclo-fixo geralmente colocamos o usuario de nivel “0” que é o mais alto nivel. Com isso nenhum

outro tipo de usuario logado poderd fazer edi¢ao deste programa no CNC.
Fazemos isso também em alguns arquivos de sub-programas, dependendo do projeto.
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5.9.3 Editar Programas

Para editar um programa selecione o mesmo na drvore a direita ou pela tabela que aparece na area direita ao clicar

em alguma pasta na arvore.
Faca as alteracdes necessarias e para finalizar clique no botdo “Salvar”.

5.9.4 Excluir Programas

Para excluir um programa selecione o mesmo na arvore a direita ou pela tabela que aparece na area direita ao clicar
em alguma pasta na arvore, em seguida pressione o botdo “Excluir”.

Apds isso a seguinte janela sera exibida

Delete Programa X

Deseja realmente excluir o programa - 10?

Clique no botdo “Sim” para confirmar esta acao.
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5.10 Macros

Como mencionado anteriormente na secao “Programas”, no CNC AKC-PPC existe uma maneira para construir
instrucdes ISO customizaveis que executam programas especificos denominados ciclos-fixos.

Essas instrugdes sdo denominadas “Macros”.

Estas macros sdo intrucdes que chamarao a execucao de ciclos-fixos em programa ISO.

As macros contém todos os parametros que serao passados para o ciclo-fixo e serdo utilizados na execugdo do
mesmo.

No CNC as macros sao relacionadas ao parametros gerais “1 - Tipo de maquina”, “2 - Tipo de mdaquina principal” e
“3 - Tipo de maquina alternativa”, que sera utilizado no CNC.

Se o tipo de mdaquina utilizado for qualquer um dos “Tornos” disponiveis a “dimensao” da macro utilizada deve ser
2D.

Se o tipo de mdaquina utilizado for “Fresa” ou “Maquina de Corte” a “Dimensdo” da macro utilizada deve ser 3D.
Isto € muito importante para o correto funcionamento das macros.

Se tudo isso ndo estiver correto as macros ndo serao exibidas nem programadas.

As macros devem ser inseridas e separadas em grupos, que serdo utilizados para facilitar a navegac¢do no menu de
ciclos-fixos.

Podemos ter até 16 grupos de macros. Obrigatoriamente precisamos ter pelo menos 1 grupo.

Cada grupo pode conter até 16 macros, que respectivamente estdo associadas a 16 ciclos-fixos.

Para visualizar a tela do editor de macros, na barra do grupo “Editores” clicar no botdo “Macros”

Picture size: 68 x 70 pixels

Exemo simples 1250_FCpng
Perfil:extema 172_FC png

Extemo com:acabamento 1215_FC prg
Acabamerto extemo 1216_FC png
Intemo:simples 1252_FC png
Perfiliintema 1217_FC png

218

219
= G_DESB Intemo com:acabamerto 1218_FC png

251 Acabamentojintemo 121%_FCpng

71
211
70
253
212
213
214
= G_ROSCA
76

Na drea esquerda desta tela, temos a estrutura do “Projeto” contendo os grupos e as macros existentes no CNC.
Nesta area vocé poderd navegar para abrir as macros e grupos existentes.

Na drea direita podemos editar as macros e grupos existentes no CNC para a dimens3o selecionada.
Nesta area podemos inserir grupos e macro, bem como programar os parametros que as macros terao.
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5.10.1 Barra Superior

O editor de macros possui uma barra superior com 11 botdes e um comboBox que executam determinadas funcgdes.
Sdo eles:

- Salvar
=

Este botdo salvara todas as macros e grupos, gerando todos os arquivos necessarios para o correto funcionamento
das macros e seu menu de grupos.

- Dimensao

Dimensao

As macros sdo relacionadas ao parametros gerais 1 “Tipo de mdaquina”, 2 “Tipo de maquina principal” e “3” “Tipo de
maquina alternativa”, que sera utilizado no CNC.

Se o tipo de mdaquina utilizado for qualquer um dos “Tornos” disponiveis a “Dimensao” da macro utilizada deve ser
2D.

Se o tipo de maquina utilizado for “Fresa” ou “Maquina de Corte” a “Dimensdo” da macro utilizada deve ser 3D.

Isto é muito importante para o correto funcionamento das macros.

Se tudo isso ndo estiver correto as macros ndo serao exibidas nem programadas.

-Editar Macro Selecionada

Este botdo exibira a tela para edi¢gdo da macro.
- Editar Ciclo Selecionado

Este botdo exibira a tela para edi¢do do ciclo referente a macro selecionada.
Como visto anteriormente os ciclos-fixos ficam na pasta “PROGRAMS/CYC.DIR”.

- Editar Grupo

Este botdo retornara a exibir a tela para editar o grupo selecionado.

- Adicionar Novo Grupo

Este botdo adicionard um novo grupo ao projeto.
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- Excluir Grupo Selecionado

Este botdo excluira o grupo selecionado do projeto.

- Excluir Todos os Grupos

Este botdo excluira todos os grupos existentes no projeto.

- Adicionar Nova Macro

Este botdo adicionard uma nova macro ao projeto.

- Excluir Macro Selecionada

Este botdo excluira a macro selecionada do projeto.

- Adicionar Parametro na Macro

Este botdo adicionard um parametro a macro selecionada.

- Excluir Parametro da Macro

Este botdo excluira o pardmetro selecionado da macro selecionada.
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5.10.2 Adicionar Grupo

Com a dimensao correta selecionada clique no botao “Adicionar Grupo”
A seguinte janela sera exibida

Adicionar novo Grupo

Descricao Nome do Grupo

Digite o texto de “Descri¢do” que serd exibido para identificar o grupo.

Digite o “Nome do Grupo” que serd associado a todas as macros que serdo inseridas no respectivo grupo.
Escolha a imagem que ird identificar o grupo.

O campo imagem ndo é obrigatdrio, mas facilitard muito quando o usuario do CNC for utiliza-lo.

Para finalizar clique no botao “Adicionar”.

5.10.3 Adicionar Macro

Clique no botdo “Adicionar Grupo”
A seguinte janela sera exibida

Adicionar nova macro

Descricdao ID da Macro

Imagem Grupo

I || ST

Digite o texto de “Descri¢do” que serd exibido para identificar a Macro.

Digite o numero inteiro do “ID da Macro” que deve ser o mesmo nimero do ciclo que a macro ird chamar na sua
execucao.

Escolha a imagem que ira identificar o grupo.

Escolha o grupo que esta macro ird pertencer.

O campo imagem ndo é obrigatdrio, mas facilitard muito quando o usuario do CNC for utiliza-lo.

Para finalizar clique no botdo “Adicionar”.
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5.10.4 Editar/Definir parametros da Macro

Selecione a macro que deseja definir ou editar os pardametros clicando na arvore lateral esquerda ou selecionando na
tabela e clicando no botdo “Editar Macro Selecionada”. Com isso sera exibida a tela para edi¢do da macro.

B  Dimensao S

= G_FAC i | imagem Principal Picture size- 149 x 165 pixels
250
72

| Texto de Ajuda

Xl Coordenada X inicial da ...
zZl Coordenada Z inicial da
XF Coordenada X final da r.
ZF Coordenada Zfinal dar...
INC_Z Incremento de profundid
PERFIL Perfil {+ -> perfil no progr
SOBREMX Sobremetal em X 7
SOBREMZ Scbremetal em Z 7
AVANCO Avango (mm/rot) 7

214
= G_ROSCA
76

O processo para definir os parametros da macro é bem simples. Sdo feitos nas 2 tabelas que estdo nesta tela.
5.10.4.1 Tabela 1

Na primeira tabela (superior) temos 3 colunas que devem ser devidamente preenchidas.

-Id

Esta coluna ja estd preenchida da forma adequada pelo editor.

- Titulo

Preencher esta coluna com o texto que sera usado pela macro na instugdo ISO.

- Imagem Principal

Preencher esta coluna com a imagem que sera usado pela macro quando estiver sendo editada/inserida no
programa ISO do CNC. Para isso clique duplamente sobre o campo, com isso o “Windows Explorer” sera exibido para
procurar a imagem que serad utilizada neste campo.

5.10.4.2 Tabela 2

Na segunda tabela (inferior) exibida adicionaremos os pardmetros da macro.

Para isso utilize o botdo “Adicionar Parametro na Macro”.

Para excluir um parametro selecionado utilize o botdo “Excluir Parametro na Macro”.
Nesta segunda tabela temos 7 colunas que devem ser devidamente preenchidas.

- Par

Esta coluna ja estd preenchida da forma adequada pelo editor.

- Imagem

Preencher esta coluna com a imagem que serd usado pela macro quando este parametro estiver selecionado. Para
isso clique duplamente sobre o campo, com isso o “Windows Explorer” serd exibido para procurar a imagem que
serd utilizada neste parametro quando ele estiver selecionado.
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- Texto

Preencher esta coluna com o texto que sera usado pelo parametro ao montar a instrucdo 1SO.

Agqui normalmente utilizamos textos bem curtos ou abreviados (sem pontos ou caracteres especiais), com no
maximo 4 caracteres. Isso é recomendado para a instrucao I1SO ficar com uma extensao menor e facilitar sua
compreensao.

- Texto de ajuda

Preencher esta coluna com o texto de ajuda que serd usado pelo parametro quando o mesmo estiver selecionado.
- Limites

Nesta coluna digite o limite inferior e superior do parametro separados pelo caracter “;”.

Se o formato do parametro em questao for um combo box o valor desta coluna serd ignorado

- Valor Padrao

E o valor que seréa carregado inicialmente neste parametro quando esta instrugdo for inserida.

- Formato

Preencher esta coluna com o formato do nimero que sera exibido

Se este campo for um nimero preencher esta coluna com a quantidade de niumeros inteiro do niumero, seguido do
digito ponto e por ultimo a quantidade de niumeros que serdo utilizados na parte decimal (fracionaria) do nimero.
O parametro pode ser configurado para exibir uma combo box com uma lista de textos

Para utilizar o parametro desta forma colocar todos os textos aqui nesta coluna, separando os mesmos com o
caracter “;”.

5.10.5 Excluir Grupo

Clique no botdo “Excluir Grupo Selecionado”
A seguinte janela sera exibida

Excluir Grupo

Deseja realmente remover o grupo: G_FAC?

Para concluir esta agdo clique no botdo “Sim”.

OBS:
Ao excluir um grupo todas as macros vinculadas ao grupo serdo excluidas também.

5.10.6 Excluir Macro

Clique no botdo “Excluir Macro Selecionada”
A seguinte janela sera exibida

Excluir Macro

Deseja realmente excluir a macro: 72?

Para concluir esta a¢do clique no botdo “Sim”.
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5.10.7 Utilizacdao da macro no programa ISO
Existem 3 formas de se programar essas instrucdes no CNC.

-Tecla “G”

Pressionar a tecla “G” a tela de programacao ISO serd exibida.

Em seguida digite o nimero do ciclo, para finalizar pressione o botdo “Ok”
Com isso a janela de programacao do ciclo-fixo sera exibida.

-Atalho utilizando cédigo do CNC

Ao utilizar o cédigo “650” em algum botdo ou softkey a tela “Menu” de ciclos-fixo sera exibido.
Navegue nesta tela para selecionar o ciclo desejado.

Ao selecionar o ciclo-fixo sua janela de programacao serd exibida para programar seus parametros.

-Tecla “4” abre uma janela

Uma janela sera exibida com um campo para digitar o nimero do ciclo e um botdo “Menu” que se for pressionado
exibird outra janela, onde de forma visual pode-se navegar para selecionar o ciclo desejado.

Ao selecionar o ciclo-fixo sua janela de programacao serd exibida para programar seus parametros.

OBS:

Se houver mais de um grupo, ao exibir a tela de menu de grupo no CNC veremos todos os grupos existentes.
Ao selecionar um grupo veremos todas as macros que esse determinado grupo contém.

Ao selecionar a macro poderemos programa-la e ao finalizar a instrucdo sera adicionada ao programa ISO.

Se houver somente um grupo, ao exibir a tela de menu de grupo no CNC veremos todas as macros que esse grupo
unico contém.
Ao selecionar a macro poderemos programa-la e ao finalizar a instrugao sera adicionada ao programa ISO.
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5.11 Formas

Existe uma tela base no CNC AKC-PPC chamada de “Editor de Formas”.

Utilizamos esta tela para gerar programas ISO baseado em programas que estao parametrizados.

Nesta tela programamos todos os parametros necessarios e comandamos para o “Editor de Formas” gerar o
programa ISO final, somente com funcgdes ISO.

No “Editor de Formas” do IDE AKC-PPC criaremos os arquivos de formas com todos os parametros que necessitamos
para construi-las.

Para visualizar a tela do editor de formas, no grupo “Editores” clicar no botdo “Formas”

A
S

Formas

Apds isso a seguinte tela serd exibida

(= Nz EN]

= m SHAPES O LI Retangulo Tipo m

00.x e e rs
g 501.xml
& 502 xml
g 503.xml Texio [ Texto de Ajuda [Imagem [ Limites | Valor Padrio | Unidade | Formato | Variavel (EEis e Sn (s
B 504 xml Largura da chapa Define o tamanho da largura da chapa que serd ufiliz . | PS00W png
B 505.xml Altura da chapa Define o tamanho da altura da chapa que serd utilizad.. | P500H png
B 506 xml Sentido de corte Escolher o sentido de corte que a forma sera executa. | P500P1 png
& 507 xml Alura Define a altura da pega (mm) P500P2 png
& 508 xml Largura Define a largura da pega (mm) P500P3.png
& 509.xml Dimenséo de enrada | Define a distancia para a entrada na peca (mm) P500P4.png
2 510.xml Dimensdo de saida | Define a distancia para a saida na peca (mm) P500P5. png
2 511.xml Sobraem X Define a distancia entre as pecgas na direcdo X (mm)  P500P6.png
B 512.xml Repeticies emem X Define a quantidade de repeticiies da pega na direca... P500P7png
B 513.xml SobraemY Define a distancia entre as pegas na direcdo Y (mm)  P500P8png

B 514 .xml Repeticies ememY  Define a quantidade de repeticiies da pega na direcé... P500P9.png
& 515.xml
& 520.xml

Na drea esquerda desta tela, temos a estrutura do “Projeto” contendo as pastas e arquivos referentes as formas
existentes no projeto do CNC. Nesta drea vocé podera navegar para abrir os arquivos de formas existentes.

Na area direita desta tela temos a area para edi¢do da forma.
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5.11.1 Barra Superior

O editor de formas possui uma barra superior com 8 botdes que executam func¢des especificas, descritas a seguir.
- Salvar

=

Este botdo salvara as formas editadas

-Salvar Como

Este botdo salvara a forma selecionada com outro nome e propriedades que o usudrio ird digitar.
-Novo
Este botdo criard uma nova receita base com nome e propriedades que o usuario ira digitar.

- Excluir

Este botdo excluira o arquivo da forma selecionada. Uma tela de confirmacdo sera exibida para concluir esta acao.
- Adicionar Linha

Este botdo adicionard uma linha na forma selecionada com dados padrao

- Excluir Linha

Este botdo excluira a linha selecionada da forma

- Mover Linha Para Cima

Este botdo movera a linha do parametro selecionado para cima
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- Mover Linha Para Baixo

Este botdo movera a linha do parametro selecionado para baixo

5.11.2 Criar Forma

Para criar uma nova forma, clique no botdo “Novo”, a seguinte tela sera exibida

Novo Arquivo),

Nome

Titulo

Tipo

Cancelar

Digite o texto com o nome do arquivo de forma.

Digite o texto com o titulo que descreve a forma.

Digite um numero inteiro com o tipo que ira identificar a forma.

Os 3 campos digitados precisam ser exclusivos, ou seja, ndao podem ter sido usado em nenhuma outra forma.
Para finalizar clique no botdo “Ok”.

Uma forma serd criada com as propriedades digitadas.
Ao criar uma nova forma alguns parametros ja estdo adicionados como exemplo. Estes parametros podem ser
editados ou removidos se necessario.

H & E m *Quadrado.xml

= m SHAPES O L1018 Quadrado Tipo
& *500.xml Programa [Si1]

& 507 xml

& 502 xml

B 503 xmil Texto | Texto de Ajuda | Imagem | Limites | Valor Padrio | Unidade | Formato | Variavel
E 504 xml Initial X X initial point

& 505xml Initial Y ¥ initial point

B 506 xml Side Square side

E 507 xml Rep X X amount of repetitions
& 508_xml Rep Y ¥ amount of repetitions
B 509 xmil Space X Space betwveen squares
E 510.xml Space Y Space between squares
E 511.xml

& 512 xmi

& 513.xml

E 514 xml

& 515xml

& 520.xml
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5.11.3 Editar Forma

Para editar uma forma selecione a mesma na arvore de formas.
A forma possui duas areas que devem ser devidamente preenchidas.
Faca as alteracdes necessarias e para finalizar clique no botdo “Salvar”.

5.11.3.1 Area 1
Na primeira drea (superior) temos 4 campos que devem ser devidamente preenchidas.

- Titulo

Preencher este campo com o texto que sera usado para identificar esta forma no CNC.

Este texto precisa ser exclusivo.

-Programa

Preencher este campo com o nimero do sub-programa que sera utilizado como base para gerar o programa ISO
desta forma.

-Tipo

Preencher este campo com um numero inteiro que ird identificar a forma.

Este niumero precisa ser exclusivo.

- Imagem

Preencher este campo com a imagem que sera usado para identificar esta forma no CNC. Para isso clique no botao
“Selecione a Imagem” do lado do campo, com isso o “Windows Explorer” sera exibido para procurar aimagem que
serd utilizada neste campo.

O campo imagem é o Unico que ndo tem o preenchimento obrigatério.

5.11.3.2 Area 2

Na segunda area (inferior) exibida temos uma tabela onde editaremos os parametros da forma.

E permitido editar cada dado da forma entrando na célula que deseja e digitando o valor desejado para esta célula.
E permitido também adicionar ou remover parametros pelos botdes mencionados na barra superior.

Para isso utilize os botdes “Adicionar Linha” e “Excluir Linha”.

Para alterar a ordem das linhas utilize os botdes “Mover Linha Para Cima” e “Mover Linha Para Baixo”.

Nesta tabela temos 8 colunas que devem ser devidamente preenchidas.

- Texto

Preencher esta coluna com o texto que sera usado pelo parametro.

- Texto de ajuda

Preencher esta coluna com o texto de ajuda que serd usado pelo parametro quando o mesmo estiver selecionado.
- Imagem

Preencher esta coluna com a imagem que serd usado pela forma quando este parametro estiver selecionado. Para
isso clique duplamente sobre o campo, com isso o “Windows Explorer” serd exibido para procurar a imagem que
serd utilizada neste parametro quando ele estiver selecionado.

- Limites

Nesta coluna digite o limite inferior e superior do parametro separados pelo caracter “;”.

Se o formato do parametro em questao for um combo box o valor desta coluna serd ignorado
- Valor Padrao

Preencher esta coluna com o valor que sera carregado inicialmente neste parametro.
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- Unidade

Preencher esta coluna com o texto da unidade que serd usado pelo pardametro

- Formato

Preencher esta coluna com o formato do nimero que serd exibido

Se este campo for um nimero preencher esta coluna com a quantidade de nimeros inteiro do nimero, seguido do
digito ponto e por ultimo a quantidade de nimeros que serdo utilizados na parte decimal (fracionaria) do nimero.
O parametro pode ser configurado para exibir uma combo box com uma lista de textos

Para utilizar o parametro desta forma colocar todos os textos aqui nesta coluna, separando os mesmos com o
caracter “;”.

- Variavel

Preencher esta coluna com o ndmero do registrador H associado a este parametro e que sera usada no sub-
programa ou ciclo-fixo.

5.11.4 Excluir Forma

Para excluir uma forma selecione a mesma na drvore de tabelas e em seguida pressione o botdo “Excluir”
Apds isso a seguinte janela sera exibida

Confirme para Excluir

Confirme para excluir o arquivo 500.xml

Clique no botdo “Sim” para confirmar esta agdo.
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5.12 Plano de Corte

Existe uma tela base no CNC AKC-PPC chamada de “Plano de Corte”.
Similar ao “Editor de Formas”, utilizamos esta tela para gerar programas ISO baseado em programas que estao

parametrizados.

KOLLMORGEN i

Because Motion Matters™

A grande diferenca do “Editor de Formas” para o “Plano de Corte” é que no plano de corte pode-se adicionar
diversas formas posicionando as mesmas nas posi¢des mais convenientes para um melhor aproveitamento de

material.

Nesta tela adicionamos diversos tipos de formas, programamos todos os parametros necessarios para o trabalho
requerido e comandamos o “Plano de Corte” para gerar o programa ISO final, somente com fungdes ISO.

No “Plano de Corte” do IDE AKC-PPC criaremos os arquivos de formas com todos os parametros que necessitamos

para construi-las.

Neste editor também criaremos as formulas para gerar os desenhos que serdo exibidos ao adicionar as formas no

“Plano de Corte” do CNC.

Para visualizar a tela do editor de plano de corte, no grupo “Editores” clicar no botdo “Plano de Corte”.

Plane de Corte

Apds isso a seguinte tela serd exibida

= M= =]

= @ CUSTOMSHAPES O
& Ellipse xml
& MultipleHorizontal xml

E MultipleVertical.xml
Quadrado_xml

& Rectangle xml

& Tnangle.xml| Initial Y

Side

Rep X

RepY
Space X

Space Y

| Campo ISO | Imagem

Ry 1 Quadrado
icone
[RRTET W CYC 300 (Square)

| Valor Padrio

| Formato | Ajuda

Quadrado xml

Tio

Imagem

(337 1 W FO1:F01+F03+2* TH,FO1+F03+2* TH.FO1,F01 $ F02,F02:F02+F03+2* THF02+ -a-

| Variavel | Unidade
Xinitial point

Y initial point

Square side

X amount of repetitions

Y amount of repetitions

Space between squares

Space between squares

Na drea esquerda desta tela, temos a estrutura do “Projeto” contendo as pastas e arquivos referentes as formas
existentes no plano de corte do projeto do CNC. Nesta area vocé poderd navegar para abrir os arquivos de formas

existentes.

Na drea direita desta tela temos a area para edi¢do da forma.

A programacao destas formas sé bem parecida com a programacao vista na se¢ao do editor de formas.
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5.12.1 Barra Superior

O editor de formas possui uma barra superior com 8 botdes que executam func¢des especificas, descritas a seguir.
- Salvar

=

Este botdo salvara as formas editadas

-Salvar Como

Este botdo salvara a forma selecionada com outro nome e propriedades que o usudrio ird digitar.
-Novo
Este botdo criard uma nova receita base com nome e propriedades que o usuario ira digitar.

- Excluir

Este botdo excluira o arquivo da forma selecionada. Uma tela de confirmacdo sera exibida para concluir esta agao.

- Adicionar Linha

Este botdo adicionard uma linha na forma selecionada com dados padrao.

- Excluir Linha

Este botdo excluira a linha selecionada da forma

- Mover Linha Para Cima

Este botdo movera a linha do parametro selecionado para cima.
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- Mover Linha Para Baixo

Este botdo movera a linha do parametro selecionado para baixo

5.12.2 Criar Forma

Para criar uma nova forma, clique no botdo “Novo”, a seguinte tela sera exibida.

Novo Arquivo),

Nome

Titulo

Tipo

Cancelar

Digite o texto com o nome do arquivo de forma.

Digite o texto com o titulo que descreve a forma.

Digite um numero inteiro com o tipo que ira identificar a forma.

Os 3 campos digitados precisam ser exclusivos, ou seja, ndo podem ter sido usado em nenhuma outra forma.
Para finalizar clique no botdo “Ok”.

Uma forma serd criada com as propriedades digitadas.

Ao criar uma nova forma alguns parametros ja estdo adicionados como exemplo. Estes parametros podem ser
editados ou removidos se necessario.

Para facilitar o desenvolvimento a fdrmula exemplo é funcional e pode ser testada em caso de duvida.

I-EI I-EI: % ﬁ Quadrado xml
= m CUSTOMSHAPES Tipo

B Ellipse.xml :

. - . Imagem ™~
& MultipleHorizontal xml

& MultipleVertical xml (21 N Gl FOT.FOT+F03+2" TH.FO1+F03+2" TH.FO1.FOT § FO2.F02. F02+F03+2" TH.FO2+ q

Quadrado.xml | Limites | Variavel | Unidade
& Rectangle xml | Xinitial point
& Triangle xml Initial Y | Y initial point
Side . Square side

RepX ; X amount of repetitions

Rep ¥ Y amount of repetitions

Space X .. Space between squares

Space Y Space between squares
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5.12.3 Editar Forma

Para editar uma forma selecione a mesma na arvore de formas.
A forma possui duas areas que devem ser devidamente preenchidas.
Faca as alteracdes necessarias e para finalizar clique no botdo “Salvar”.

5.12.3.1 Area 1
Na primeira area (superior) temos 6 campos que devem ser devidamente preenchidas.

- Titulo

Preencher este campo com o texto que sera usado para identificar esta forma no CNC.

Este texto precisa ser exclusivo.

-fcone

Preencher este campo com a imagem que serd usado para identificar esta forma no CNC. Para isso clique no botdo
“Selecione a Imagem” do lado do campo, com isso o “Windows Explorer” serd exibido para procurar a imagem que
serd utilizada neste campo.

O campo icone ndo tem o preenchimento obrigatdrio.

-Programa

Preencher este campo com o nimero do sub-programa ou ciclo que serd utilizado como base para gerar o programa
ISO desta forma.

Se for usado ciclo-fixo digite “CYC” + “nimero do ciclo-fixo”

-Tipo

Preencher este campo com um nuimero inteiro que ird identificar a forma.

Este numero precisa ser exclusivo.

- Imagem

Preencher este campo com a imagem que sera usado para identificar esta forma no CNC. Para isso clique no botdo
“Selecione a Imagem” do lado do campo, com isso o “Windows Explorer” sera exibido para procurar a imagem que
sera utilizada neste campo.

O campo imagem ndo tem o preenchimento obrigatdrio.

-Férmula

Preencher este campo com a férmula que fard o desenho da forma baseado nos parametros da mesma.
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5.12.3.1.1 Férmula - Editar

Clique no botdo “Editar Férmula” ao lado do campo para exibir a tela de edicdo da formula.

Editor de Férmula

Pontos Y Conexdes

Pontos X

FO1 F02

FO1+F03+2*TH FO2 r Repetligies X
FO1+F03+2*TH FO2+F03+2*TH r
FO1 FO2+F03+2*TH

r
FO1 Fo2 rFILL 5
Repeticies Y

Espaco X
F03+F06

Espaco Y

FO3+F07

Cancelar

Nos campos “Pontos X” e “Pontos Y” digite de forma parametrizada a sequéncia de pontos da forma.
Nesta etapa considere os parametros que foram estabelecidos para a forma da seguinte maneira:
FO1 para o parametrocom Id =1

FO2 para o parametro com Id =2

E assim por diante. Aqui todos os parametros adicionados podem ser utilizados.

Pode-se usar aqui todos os operandos basicos (+, -, *, /), trigonométricos (), matematicos (Pl)

No Campo “Conexao” digite como os pontos digitados serdo conectados.

No Campo “Repeticdes X” e “Repeticdes Y” digite o parametro (ou a férmula) que serd responsavel pela quantidade
de repeticOes da forma programada nos 2 sentidos.

No Campo “Espaco X” e “Espaco Y” digite a formula que sera responsavel pelo calculo do espago que sera utilizado
entre as repeticées das formas nos dois sentidos.

5.12.3.1.2 Férmula - Operadores

Operadores bdsicos
+

Trigonométricos

Sin(ang)

Cos(ang)

Tan(ang)

Asin(n)

Acos(n)

Atan(n)

Todos os angulos devem ser considerados em radianos
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Outros

TH - espessura da ferramenta

Pl - constante matematica 3,14159265358979323846...
Pow(n,p) - fungdo de poténcia n*p

Sqrt(n) - raiz quadrada

Abs() - valor absoluto

Log(n,b) - log de n na base p

Logl10(n) - log de n na base 10

Exp(n) - exponencial de n

5.12.3.1.1 Férmula - Tipos de conexdes
r = reta - unird pontos por segmento de reta

CWH#P1#P2#P3 - arco no sentido horario com 3 parametros

CCW#P1#P2#P3 - arco no sentido anti-horario com 3 parametros

P1 - Raio do arco

P2 - Angulo inicial do arco em graus

P3 - Angulo final do arco em graus

Nos arcos os parametros P1, P2 e P3 podem ser férmulas

Montar a férmula comecando com o comando (CW ou CCW)

Adicionar os parametros ou férmulas utlizando o caracter ‘# como separador

5.12.3.1.1 Formula - Figuras Fixas Para Conexdes

Lines#P1#P2#P3 — linhas fixas e paralelas com 3 parametros
P1 - Dimensao X

P2 - Dimensao Y

P3 - Angulo de inclinagdo das linhas (preencher com 0 ou 90)

Rectangle#P1#P2— retangulo com 2 parametros
P1 - Dimensao X
P2 - Dimensao Y

Ellipse#fP1#P2— elipse com 2 parametros
P1 - Dimensao X
P2 - Dimensao Y

CircleD#P1 — circulo com 1 parametro
P1 — Diametro do circulo

CircleR#P1- circulo com 1 parametro
P1 — Raio do circulo
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5.12.3.1.1 Férmula - Terminag®es para as conexdes

Todas conexdes podem ser seguidas das seguintes terminacgées
.Fill = ultimo ponto da forma, considera parte interna da forma
.BG = ultimo ponto da forma, considera parte externa da forma (trata como um furo)

5.12.3.1.1 Férmula - Testar

Para testar e verificar se a férmula estd correta clique no botdo “Teste” a seguinte tela sera exibida

Teste da Formula

DimensGes da Chapa e Ferramenta
Largura uu

Altura pEIN] uu

Esp. Ferram. [ uu

Parametros para Teste

Initial X EO)i]

Initial Y §kh)

Side

Rep X [

Rep Y E}

Space X

Space Y

Desenhar B Simular Forma Selecionada

Nesta tela aparecera todos os parametros adicionados a esta forma.

Aparecera também para auxiliar o desenho as dimensdes da chapa e da ferramenta.
Preencha cada um destes campos da maneira adequada.

Para efetuar o teste clique no botdo “Desenhar”.

Para fechar esta tela clique no botdo “Ok”.

5.12.3.2 Area 2

Na segunda area (inferior) exibida temos uma tabela onde editaremos os parametros da forma.

E permitido editar cada dado da forma entrando na célula que deseja e digitando o valor desejado para esta célula.
E permitido também adicionar ou remover parametros pelos botdes mencionados na barra superior.

Para isso utilize os botGes “Adicionar Linha” e “Excluir Linha”.

Para alterar a ordem das linhas utilize os botdes “Mover Linha Para Cima” e “Mover Linha Para Baixo”.

Nesta tabela temos 10 colunas que devem ser devidamente preenchidas.

-Id

Esta coluna é preenchida da forma automatica pelo editor.

- Texto

Preencher esta coluna com o texto que sera usado pelo parametro.

- Campo ISO

Preencher esta coluna com o texto que sera usado pelo parametro quando for utilizado no campo “Programa” um
programa de ciclo-fixo.
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Agui normalmente utilizamos textos bem curtos ou abreviados (sem pontos ou caracteres especiais), com no
maximo 4 caracteres. Isso é recomendado para a instrugdo I1SO ficar com uma extensdao menor e facilitar sua
compreensao.

- Imagem

Preencher esta coluna com a imagem que serd usado pela forma quando este parametro estiver selecionado. Para
isso clique duplamente sobre o campo, com isso o0 “Windows Explorer” serd exibido para procurar a imagem que
sera utilizada neste parametro quando ele estiver selecionado.

- Limites

Nesta coluna digite o limite inferior e superior do parametro separados pelo caracter “;”.

Se o formato do parametro em questao for um combo box o valor desta coluna serd ignorado

- Valor Padrao

Preencher esta coluna com o valor que sera carregado inicialmente neste parametro.

- Formato

Preencher esta coluna com o formato do nimero que sera exibido

Se este campo for um nimero preencher esta coluna com a quantidade de nimeros inteiro do nimero, seguido do
digito ponto e por ultimo a quantidade de niumeros que serdo utilizados na parte decimal (fracionaria) do nimero.
O parametro pode ser configurado para exibir uma combo box com uma lista de textos

Para utilizar o parametro desta forma colocar todos os textos aqui nesta coluna, separando os mesmos com o
caracter “;”.

- Texto de ajuda

Preencher esta coluna com o texto de ajuda que serd usado pelo pardametro quando o mesmo estiver selecionado.
- Variavel

Preencher esta coluna com o numero do registrador H associado a este parametro e que sera usada no sub-
programa ou ciclo-fixo.

- Unidade

Preencher esta coluna com o texto da unidade que serd usado pelo parametro

5.12.4 Excluir Forma

Para excluir uma forma selecione a mesma na arvore de tabelas e em seguida pressione o botao “Excluir”
Apds isso a seguinte janela sera exibida

Confirme para Excluir

Confirme para excluir o arquivo Quadrado.xml

Clique no botdo “Sim” para confirmar esta agao.

www.kollmorgen.com.br 128




IDE AKC-PPC KOLLMORGEN |

Manual do Usudrio

Because Motion Matters™

5.13 Origens

O CNC AKC-PPC possui uma tela base denominada “Editor de origens”. Esta tela mostra todas as origens existentes
no CNC com valor para cada eixo.A direita desta tela é exibido uma imagem.

O editor de origens do IDE AKC-PPC tem por finalidade selecionar a imagem que serd exibida nesta drea de acordo
com o tipo de maquina que esta selecionada (configuracao feita pelos parametros gerais 1, 2 e 3 ) no CNC.
Para visualizar a tela do editor de origens, no “Editores” clicar no botdo “Origens”

Picture size: 180 x 280 pixels
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5.13.1 Barra Superior

O editor de origens possui uma barra superior com 1 botdo e 1 combobox que executam funcgées especificas,
descritas a seguir.

- Tipo de maquina

Tipo do Miaquna

Neste comboBox sera selecionado o tipo de maquina que recebera a figura que sera selecionada.
Note que aqui temos 4 tipos de maquina (Torno-Torre Traseira, Torno-Torre Dianteira, Fresa e Corte).

- Selecionar Figura

Com o tipo de maquina selecionado clique neste botdo para selecionar a figura que ird ser exibida para este tipo de
maquina. Ao clicar neste botdo serd aberto o “Windows Explorer”, onde deve-se procurar e selecionar o arquivo de
imagem desejado para o tipo de mdaquina selecionada.
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5.14 Ferramentas

O CNC AKC-PPC possui uma tela base denominada “Editor de Ferramentas”. Esta tela mostra todas as ferramentas
existentes no CNC e toda configuracdo das mesmas.
As ferramentas sdo configuradas de uma forma padrdao em uma tabela, que possui determinados parametros.

O XU R R— - a
01 |Acabamento 0,000 |0.000 |1.000 [3  ~|o.000
02 |Desbaste vloooo  foooo  [1000 |5 ~|o.000 -
03 |Rosca ~loooo  Joooo  fos00  [s -o.000 b = "
04 |Canal vlooo0  Joooo  [1000  [8  -[0.000
05 |Furagdo ~[oooo Joooo 1000 |7 -[o.000 e N

c

06 |Acabamento  ~|20000  [15.000 [1.000  [3  -|o.000 IS
07 |Desbaste ~[20.000  [10.000  [1.000 [t ~]o.000 Di Lc
08 |Rosca ~[20000  [10.000  [0.500 [s ~]o.000 Lz
09 |Canal ~[20000  Joooo 1000 |7 -[o.000
10 |Furagao “|soo0 20000 [1000 |7 o000 |w | !
e o

Nesta tabela as partes customizdveis sdo os campos familias(campo F no editor de ferramentas) e lado de corte
(campo Lc no editor de ferramentas).

Relacionado a esses 2 campos temos as imagens que sdo exibidas quando a ferramenta estiver selecionada ou em
edicdo.

O editor de ferramentas do IDE AKC-PPC tem por finalidade a criagao de toda a parte de customizag¢do do editor de
ferramentas do CNC.
Para visualizar a tela do editor de origens, no grupo “Editores” clicar no botdo “Ferram.”

Ferram.

Apds isso a seguinte tela serd exibida.

Dimensao [i8EEM

Tamanho da Imagem: 200 x 280 pixels
‘ Descricdo | Imagem leone leone Le

Feramenta Mumero 1 Acabamento Ttomearpng lconTuming.png |ft_lc1 png:ft_lc2 png:ft_lc3 pngft_lc.

Feramenta Numero 2 Canal Teanale.png IconChannel png |fe_le1.pngfe_lc2 pngfc_le3 pngfec...

Femramenta Mumero 3 Desbaste Teanalipng leonChannel_i.... |f_lc6pngff_lc8png

Femramenta Numero 4 Rosca Troscapng lconThread png  |ft_lcB.png:ft_lcEpng:ft_lc7 pngft_lc.

Feramenta Numero 5 Furagdo Throca png lconDyil_Lathe ... |f_lc7 png
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5.14.1 Barra Superior

O editor de ferramentas possui uma barra superior com 3 botdes e 1 combobox que executam func¢des especificas,
descritas a seguir.

- Salvar
=

Este botdo salvara todos os arquivos relacionados a ferramentas, gerando todos os arquivos necessarios para o
correto funcionamento.

- Dimensao

Dimensao

As ferramentas sao relacionadas ao parametros gerais 1 “Tipo de maquina”, 2 “Tipo de maquina principal” e “3”
“Tipo de maquina alternativa”, que sera utilizado no CNC.

Se o tipo de mdaquina utilizado for qualquer um dos “Tornos” disponiveis a “Dimensao” da ferramenta utilizada deve
ser 2D.

Se o tipo de maquina utilizado for “Fresa” ou “Maquina de Corte” a “Dimensdo” da ferramenta utilizada deve ser 3D.
Isto é muito importante para o correto funcionamento das ferramentas.

- Adicionar Familia de Ferramenta

Este botdo sera utilizado para adicionar uma nova familia de ferramentas.

- Excluir Familia de Ferramenta

Este botdo serd utilizado para excluir a familia de ferramentas selecionada.
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5.14.2 Adicionar Familia de Ferramenta

Com a dimensao correta selecionada clique no botdo “Adicionar Familia de Ferramenta”
A seguinte janela sera exibida

Descricao

Digite o “Nome” e a “Descricao” da ferramenta.
Ambos os campos sdo obrigatdrios.
Para finalizar clique no botao “Adicionar”.

5.14.2 Editar/Definir Ferramenta
Na tabela de ferramentas temos 6 colunas que devem ser devidamente preenchidas.

-Num. Familia

Esta coluna ja esta preenchida da forma adequada pelo editor.

- Descrigao

Preencher esta coluna com o texto que sera usado para identificar a ferramenta.

- Nome

Preencher esta coluna com o texto que sera usado no combobox do editor de ferramentas do CNC (campo F) para
selecionar a familia da ferramenta.

- Imagem

Preencher esta coluna com a imagem que serd usado pelo editor de ferramentas do CNC quando a ferramenta
estiver sendo editada/selecionada. Para isso clique duplamente sobre o campo, com isso o “Windows Explorer” serd
exibido para procurar a imagem que sera utilizada neste campo.

- icone

Preencher esta coluna com a imagem que serd usado pelo CNC para exibir a ferramenta que estiver selecionada.
Para isso clique duplamente sobre o campo, com isso o “Windows Explorer” sera exibido para procurar a imagem
que sera utilizada neste campo.

- fcone Lc

Preencher esta coluna com a lista de imagens que serdo usadas pelo editor de ferramentas do CNC quando a
ferramenta estiver sendo editada/selecionada. Este campo sera tratado com maiores detalhes a seguir.
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5.14.2.1 Campo icone Lc

Como dito anteriormente, esta coluna deve ser preenchida com a lista de imagens que serdo usadas pelo editor de
ferramentas do CNC quando a ferramenta estiver sendo editada/selecionada.
Para isso clique duplamente sobre o campo, com isso a seguinte tela sera exibida

Editor de Lista de Imagens

Valor da Meméria | Nome da Imagem Tamanho da Imagem: 50 x 50pixels
e

fc_le2png
fc_le3png
fo_lcd png

fc_lchpng

fo_lc6png
fc_lc7.ong

fc_lcBpng

Selecione nesta tela todas as imagens necessarias

Este campo tem uma peculiaridade muito importante.

Todas as imagens utilizadas aqui, devem ter o nome finalizado com o nimero relacionado ao lado de corte (como
pode ser visto na figura mostrada anteriormente). Se as imagens ndo forem criadas desta forma o editor de

ferramentas do CNC ndo funcionara corretamente.

Por padrdo o CNC identifica os lados de corte da sequinte forma.

Lc1 D Lc 2 D Lc3 D Lc4 D Lc5 Lc6 D Lc7 Lc 8 D

Estes Lc’s normalmente sdo utilizados quando selecionamos a dimensdo 2D.

Para a dimens3do 3D eles necessitam apenas ter 1 imagem que deve seguir o mesmo padrdo de preenchimento, ou
seja, ter o nome finalizado com o numero relacionado ao lado de corte.

5.14.3 Excluir Familia de Ferramenta

Com a ferramenta que deseja excluir selecionada clique no botdo “Excluir Familia de Ferramenta”
A seguinte janela sera exibida.

Excluir Ferramenta

Deseja realmente remover a ferramenta 5?

Clique no botdo “Sim” para confirmar esta agao.
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5.15 Tradugao

Durante o desenvolvimento do projeto no IDE AKC-PPC muitos arquivos sao gerados.

Muitos desses arquivos possuem textos que em determinados momentos serdo exibidos ao usudario do CNC.
Se o projeto em questdo for utilizado em mais de um idioma todos esses textos precisardo ser traduzidos.
Este editor tem a fungdo de construir esses arquivos nos idiomas disponiveis.

O editor n3o fard a tradugao em si, mas auxiliard o desenvolvedor do projeto nesse obbjetivo.

Para visualizar a tela do editor de traduc¢do, no grupo “Editores” clicar no botdo “Tradugdo”.

H a3 E
Idioma Base [T | Texto Base | Texto Traduzido

Idioma Destino

Arquivos Para Traducao

PlcMessages xml ~

Emergéncia pressionada

Maguina néo referenciada

Stop pressionado

Emo de jog no eixo X

Emo de jog o eixa Y

Emo de jog no eixo £

Fim de curso X positive

Fim de curso X negativo

Fim de curso Y positive

Fim de curso Y negativo

Fim de curso Z positivo

Fim de curso Z negativo

Falha no inversar

Falha na pressao de ar

Ermo de fim de curso

Emergéncia pressionada

Na drea esquerda desta tela temos 3 comboboxes responsdaveis for fazer a sele¢do do idioma base, do idioma destino
e do arquivo que sera traduzido.
Nesta drea vocé podera navegar para abrir os arquivos existentes.

Na drea direita desta tela temos a area para traducdo dos textos.
Nesta drea temos uma tabela com 3 colunas. indice, Texto Base e Texto Traduzido.
As colunas “indice” e “Texto Base” ndo s3o editaveis, somente a coluna “Texto Traduzido”.
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5.15.1 Barra Superior

O editor de tradugdo possui uma barra superior com 3 bot&es que executam determinadas funcgdes.
Sdo eles:

- Salvar
=
[
Este botdo salvara o arquivo selecionado no idioma destino.

- Copiar Textos Base

Ao clicar neste botdo todos os textos que estdo na coluna “Texto Base” serdo copiados para o computador.
Para facilitar o processo esses textos podem ser colados no tradutor que deseja utilizar.

- Colar Textos Traduzidos

Ao clicar neste botdo todos os textos que estiverem na area de cdpia do computador serdo transferidos para o editor
de traducao de forma ordenada.
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5.15.1 Processo de Tradugao

No processo de tradugdao podemos digitar os textos traduzidos linha a linha na coluna de “Texto Traduzido”.
Essa é uma opcdo para gerar 0s arquivos necessarios para o projeto.

Para facilitar este processo podemos exportar todos os texto clicando no botdo “Copiar Textos Base”.

Com isso todos os textos serdo copiados e a seguinte tela serd exibida.

Aviso

Textos foram copiados

Cole estes textos em algum tradutor que utilize, ou envie ao responsavel pela traducao.

Faga a revisao dos textos.

Selecione todos os textos traduzidos e copie-os.

Para inserir os textos traduzidos no editor clique no botdo “Colar Textos Traduzidos”, a seguinte janela serd exibida.

Colar Texto

guintes textos serdo colados:

Nesta janela vocé pode verificar os textos.
Para colar os textos clique no botdo “Sim”.

5=

Idioma Base | Texio Base | Texio Traduzide

Start bloqueado Start blocked
] ] Emergéncia pressionada Emergency pressed
'd"’a Desimo Méguina néo referenciada Unreferenced machine
Stop pressionado Stop pressed
Arquivos Para Tradugdo Ermo de jog no eixo X Jog emor on the X axis
Erro de jog no eixa Y Jog eror on Y axis
Ermo de jog no eixo Z Jog emor on Z axis
Fim de curso X positivo Positive limit switch X
Fim de curso X negativo Negative X limit swich
Fim de curso Y positivo Positive Y limit switch
Fim de curso Y negativo Negative ¥ limit switch
Fim de curso Z positivo Positive Z limit switch
Fim de curso Z negative Negative Zlimit switch
Falha na inversor Inverter failure
Falha na presséo de ar Air pressure failure
Emo de fim de curso Limit emor
Emergéncia pressionada Emergency pressed

Os textos serdo adicionados na tabela na coluna “Texto Traduzido”. Verifique se os textos estdo corretos.
Para finalizar clique no botdo “Salvar”. Com isso o arquivo de tradugdo serd gerado.
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5.16 Variaveis

A funcdo desta tela é mostrar todos os registradores H que estdo sendo usados no projeto.
Seja nos objetos de tela, scripts ou programas.

Isto facilita a questdo de evitar erros, uma vez que temos um limite de registradores H.

Para visualizar a tela de variaveis do projeto, no grupo “Editores” clicar no botdo “Variaveis”.

Apos isso a seguinte tela serd exibida

Variaveis # usadas por amuivo Lista das varidveis # usadas

#950 —-> SCREEN 502 / SCRIPT OnStart.lua / SCRIPT SalvaPresetZ.lua
#951 —-> SCRIPT OnStart.lua / SCRIPT SalvaPresetZ.lua

Na drea a direita desta tela vemos os registradores H listados por cada arquivo.
Na drea a esquerda desta tela vemos a lista completa dos registradores H utilizados em ordem no projeto e ao lado
deles os arquivos onde estdo sendo utilizados.

5.16.1 Barra Superior

A barra superior deste editor possui somente um botdo
- Atualizar Lista

Este botdo listara novamente todas os registradores H utilizados nos arquivos do projeto.
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5.17 Materiais

Este editor tem por finalidade criar o arquivo com o registro de todos os materias que serdo utilizados pelo CNC.
Esta tabela sera utilizada pelo plano de producgado e pelo controle de produgdo para exibir os dados de produgdo e
gerar os relatérios dos mesmos.

Para visualizar a tela do editor de materiais, na barra do grupo “Editores” clicar no botao “Materiais”

1 Ago SAE 1010 v ~
2 Ago SAE 1020 ~ ~
3 Ago SAE 1045 7870 m? ~ -
4 Ago Inox 7850 m? ~ ~
5 Auminio 2700 m? ~ -
6 Auminio Fundide 2560 m? ~ ~
7 Auminio 2700 m? ~ ~
8 Cobre 8330 m? ~ w
9 Cobre Fundida/Laminado 2850 m? ~ ~
10 Cobre Laminado 8350 m? ~ w
n Cobre Recozido 8800 m? v ~
12 Marmore/Granto Zcm 635 m? ~ -
13 Mammore/Granito Jem ¥7 m? ~ ~
14 Marmere/Grantto Sem 146 m? ~ -

5.17.1 Barra Superior

O editor de materiais possui uma barra superior com 3 botdes que executam fungdes especificas, descritas a seguir.
- Salvar

=

[

Este botdo salvard a tabela de materiais. Ao realizar esta agdo, sdo gerados 2 arquivos.
Um desses arquivos é relativo aos campos que contém textos e devem ser traduzidos se o projeto for multi-idioma.

- Adicionar Linha

Este botdo adicionard uma linha a tabela de registro.

- Excluir Linha

Este botdo excluira a linha selecionada da tabela de registro selecionada.
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5.17.2 Tabela de Materiais

O processo para definir os materias é bem simples
Na tabela exibida nesta tela temos 6 colunas que devem ser devidamente preenchidas.

- indice
Esta coluna é preenchida da forma automatica pelo editor.

- Nome
Preencher esta coluna com o nome do materia utilizado

- Densidade
Preencher esta coluna com a densidade do materia utilizado

- Unidade de Volume

Preencher esta coluna com a unidade de volume do materia utilizado.

Esta coluna é do tipo combobox e possui as unidades definidas para ser escolhida pelo usuario.

Neste campo em especial, pode-se verificar que existem algumas unidades no combobox que ndo sdo unidades de
volume. Isto acontece pois alguns materias sdo comercializados de forma diferente.

Como exemplo temos o mercado de pedra, onde as chapas sdo vendidas por espessura e a densidade é passada em
kg/m2 .

Outro exemplo é o mercado de vergalhdes, onde os fios sdo vendidos por bitola e a densidade é passada em kg/m.
No final, tudo isso representa o volume e aqui nesta tabela permitimos o registro dessa forma, para atender os
padrdes encontrados no mercado.

- Unidade de Massa
Preencher esta coluna com a unidade de massa do materia utilizado.
Esta coluna é do tipo combobox e possui as unidades definidas para ser escolhida pelo usuario.

OBS:

Ao criar esta tabela, recomenda-se normalizar a unidades utilizadas para todos os materiais registrados, uma vez que
0 CNC nao faz essa conversao automatica.

Se as unidades forem diferentes, nenhum erro ocorrerd no funcionamento do CNC, mas os relatorios estatisticos
podem ser afetados.
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5.18 Relatorios

A funcdo desta tela é mostrar todos os relatdrios que sdo gerados pelo CNC e sdo armazenados no diretdrio
DATA\REPORTS do CNC.

Para visualizar a tela de relatérios, no grupo “Editores” clicar no botdo “Relatérios”.

Apos isso a seguinte tela sera exibida

= @ REPORTS O
g 2020-04-08-12-14-25P1 tic
g 2020-04-08-13-17-22_Producti
g Actions.csv
g CncOn.csv
g Maintenancel ogFile.txt
g ParametersDescriptionPlc.xml
& PlcMessages xml
g Processo1.xml
& ProductionList.csv
g ProductionStatistics02-04-202
& ProductionStatistics02-04-202
g ProductionStatistics05-04-202
g ProductionStatistics05-04-202
& ProductionStatistics05-04-202
g ProductionStatistics05-04-202
g ProductionStatistics07-04-202

=@ PRODUCTION

Na drea esquerda desta tela, temos a estrutura do “Projeto” contendo todas os relatdrios que foram gerados no CNC
e descarregados no computador.
Nesta drea vocé podera navegar para abrir os arquivos de relatérios existentes.

Na area direita desta tela temos o visualizador dos relatdrios. E nesta area que os relatdrios serdo exibidos.
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