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g{i; Este manual de usuario descreve todos os procedimentos em

relacdo as operacdes do sistema CNC em detalhe tanto quanto
possivel. Entretanto, ndo é pratico fornecer descricoes particulares
para operacdes do sistema desnecessarias ou inadmissiveis devido
ao limite de texto do manual, aplicacdes especificas de produtos e
outras causas. Entretanto, os procedimentos nao indicados aqui

devem ser considerados impraticos ou inadmissiveis.

% Este manual de usuario é propriedade da GSK CNC Equipment

Co., Ltd. Todos os direitos reservados. E contra a lei que qualquer
organizacao ou individuo publique ou reimprima este manual sem a
expressa e escrita permissdo da GSK e segundo o direito de reservas

para averiguar sua responsabilidade legal.
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Prefacio

Vossa Exceléncia,

E um prazer para nés sua preferéncia na aquisicio deste sistema GSK
GSK218M CNC fabricado pela GSK CNC Equipment Co., Ltd.

Este livro € o0 manual de Programacao e Operagéao.

A Acidentes podem ocorrer por conexao e operacao improprias ! Este
sistema somente pode ser operado por pessoal autorizado e

qualificado. Por favor, leia esse manual atenciosamente antes do uso !

Precaucoes especiais:

O fornecimento de energia fixado sobre/no gabinete ¢é usado
exclusivamente para o sistema CNC fabricado pela GSK. Ele nao pode ser
utilizado para outros propédsitos, podendo causar sérios perigos.

Este manual é reservado ao usuario final.
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Todas as especificacoes e desenhos aqui sdo sujeitas a mudanca sem aviso prévio.

Nés estamos sinceramente gratos a vocés por nos apoiar no uso de produtos GSK.

Adverténcias e Precaucoes

Adverténcia, nota e explicacao

Este manual contém as precaucoes para proteger o usuario e a maquina. As
precaucoes sao classificadas como adverténcia e nota, por seguranca, e
informacoes suplementares sao tidas como explicacao. Leia as adverténcias,
notas e explicacoes atenciosamente antes da operacao.

Adverténcia

Se as operacdes e etapas nao forem observadas, podera haver ferimento de pessoal
ou dano no equipamento.

Nota

Se as operacdes de instrucdo ou etapas nao forem observadas pelo usuario o
equipamento podera ser danificado.

Explicacao

E usada para informagdes suplementares, exceto adverténcia e nota.

® Direito de copia reservado.
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1. Visao Geral

Este manual compde-se das seguintes partes:

I Visao Geral
Descreve a estrutura do capitulo, modelo de sistema disponivel, instrucoes relativas e

nota.

Il Programacao
Descreve as funcoes G e formato de programacao, caracteristicas e restricbes da

linguagem NC.

lll Operacao

Descreve as operacdes manual e automatica, entrada/saida de programa e métodos de
edicao.

Apéndice

Descreve lista de parametros lista de alarme e tabela com dados de programagéo.

O manual é usado para o sistema GSK218M CNC.
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SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMACAO E

1 Geral

1.1 Movimento da ferramenta ao longo do contorno da peca de trabalho

— interpolacéo

1) Movimento da ferramenta ao longo de uma linha reta

Paint C

50

0s

Instrucdo do programa GO1Y20F100;

Mover a partir do ponto A para o ponto B

Paint B

Ferramenta

Peca de trabalho
) 100
Point &
Origem
Programa

X0YO

2) Movimento da Ferramenta ao longo de um arco

GO1X100Y50F500;
<0 Foint
mover do ponto A para B
. G03X50Y100R50;
=
= mover do pontoB  para C
Foint B
=, Ferramenta
—
(L 100
Foint A
Origem do
programa

A fungdo de movimento da ferramenta linear e em arco é chamada interpolagao.

As instrugdes de programa tais como G01, G02 sdo chamadas fungdes preparatérias, as quais

sdo0 usadas para interpolacao do mecanismo CNC.

{a) Movement along straight line

GO1Y__;
X=—Y————

. ~ Haxis
interpolagdo -

{[_aj: Movement
along straight
| line
b)Movement
along arc

(Motar

(b) Movement along arc
GO3X—Y—R—;

Tool

ment

Matar) %
\ yaxis =

LEGENDA:
a- Movimento ao longo de uma
linha estreita
move- b- Movimento ao longo de um
arco
Axis = eixo

Tool movement = movimento da

ferramenta

Nota
4

Para algumas maquinas é o movimento da mesa de trabalho ao invés do movimento
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da ferramenta na pratica. E certo que a ferramenta se move relativamente a peca de
trabalho neste manual. Refira-se a direcao do movimento real da maquina na
pratica para proteger o pessoal de ferimentos bem como danos nha maquina.

1.2 Alimentacado——Funcao Alimentacao

A especificagdo da velocidade de alimentagao é chamada fungao alimentagao.

LEGENDA:

Tool Tool= ferramenta

rrm/min
F Workpiece = pega de trabalho
Table = mesa

Workpiece

Tahle

O ato de especificar uma velocidade para usinar a parte através de ferramenta é chamado
alimentagdo e a velocidade da maquina é instruida por um valou numérico. Por exemplo, a
instrugao do programa é F150 se a ferramenta alimenta a 150mm/min.

1.3 Velocidade de alimentacdo de corte, funcdo velocidade do

eixo-arvore

LEGENDA
Tool = ferramenta Taol
Tool diameter = diAmetro da ferramenta (S Tool diameter
Cutting speed = velocidade de corte : ¢ D mm
Workpiece = peca de trabalho REM
= i W Cutting speed
/ \J m/min
7
Workpiece

A velocidade da ferramenta relativa a peca de trabalho em corte é chamada velocidade de
alimentacao de corte. Ela pode ser instruida por velocidade do eixo-arvore RPM (r/min) pelo CNC.
Exemplo: Se o didmetro da ferramenta € 10mm, a velocidade de corte linear € 8 m/min, a
velocidade do eixo-arvore é aproximadamente 255RPM de acordo com N=1000V/mD, entdo a
instrugdo é: S255
Instrugdes relativas a velocidade do eixo-arvore sdo chamadas fungcao de velocidade do
eixo-arvore.
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1.4 Instrucdo de Operacdo——Funcao mista (diversos)

Que ha uma peca de trabalho a ser usinada, para fazer o eixo-arvore funcionar e fornecer
refrigeracao, os interruptores do motor do eixo-arvore da maquina e da bomba de refrigeracao
devem ser controlados por real necessidade.

LEGENDA
Spindle

eixo-arvore

Coolant = refrigeragéo

On = ligado

Off = desligado
Tool = ferramenta
Workpiece = pega de trabalho

rotation= rotacdo do Tool

Spindle rotation [ :)

& Coolant QMIOFF

Workpiece

Os programas ou acdes de alteracdo da maquina controlados por instrugdes do sistema NC
sao chamadas de funcao mista (diversos),as quais sao instruidas pelo cédigo M.

Exemplo: Se MO03 esta instruida, o eixo-arvore gira no sentido horério na velocidade
especificada. (Direcao no sentido horario significa a direcao visualizada do eixo-arvore —Z direcao
negativa)

1.5 Selecbes de ferramenta para varias usinagens——Funcéo

Ferramenta

E necessario selecionar uma ferramenta apropriada que efetue a furacédo, rosqueamento,
broqueamento, fresagem. Que um ndmero é associado a cada ferramenta e o numero esta
especificado no programa, a ferramenta correspondente é selecionada.

LEGENDA
Tool number = ndmero da ferramenta
ATC magazine = magazine ATC

Tool number

ATC magazine

Exemplo: que a ferramenta é colocada no local 01 no magazine ATC, a ferramenta pode ser
selecionada especificando-se o codigo T0O1. Isto € chamado de fungéo ferramenta.
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1.6 Figuras da ferramenta e movimento da ferramenta por programa

1.6.1 Compensacao do comprimento da ferramenta

Geralmente vaérias ferramentas sdo utilizadas para usinar uma peca de trabalho. Se as
instrugdes tais como G0Z0 sao executadas no mesmo sistema de coordenada, porque ferramentas
tém diferentes comprimentos, as distancias do fim de uma ferramenta a pega de trabalho sao
diferentes. Entao é muito problematico mudar de programa freqiientemente.

LEGENDA
Workpiece = pega de trabalho

Hi 4

Lf3
[

Hi

______________________________________

Entretanto, o comprimento de cada ferramenta utilizada deve ser medida previamente. Ajuste
a diferenga entre o comprimento da ferramenta padrdo a o comprimento de cada ferramenta no
CNC (geralmente a 12 ferramenta), a usinagem pode ser realizada sem alterar o programa mesmo
que a ferramenta seja alterada. Apods o posicionamento da ferramenta no eixo Z (ex. G0Z0), as
distancias do fim da ferramenta a peca de trabalho sdo idénticas. Esta funcdo é chamada
compensacao do comprimento da ferramenta.

1.6.2 Compensacao de Raio da Ferramenta

Em razdo de que uma ferramenta tem um raio, se a ferramenta segue o caminho dado pelo
programa, a peca de trabalho terd uma parte cortada para um raio amplo. Para simplificar a
programagao o programa pode ser executado pela CNC, ao redou da pega de trabalho com o raio
da ferramenta desviado, enquanto o caminho transitério das intersecoes das linhas ou dos arcos
podem ser processados automaticamente pelo sistema.



OGS I JIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMAGAO E
OPERAGAO

___________ - Cutter path using cutter radius

LEGENDA . i
compensation

Workpiece = pega de trabalho

Machined part

Cutter path using cutter radius figure

compensation = caminho do cortador
usando compensag¢gao do raio do Workpiece

cortador

Machined part figure = figura de parte

usinada
y Cutier

Cutter = cortador

Se os didmetros das ferramentas sdo armazenados na lista de compensacao de ferramenta
da CNC, a ferramenta pode ser movida por um raio de ferramenta fora da figura da parte sendo
usinada, chamando diferentes compensagbes de raio de acordo com o programa. Esta fungéo é
chamada compensacao do raio de ferramenta.

1.7 Area de movimento da ferramenta——curso

O limite de curso sdo fixados no curso maximo positivo e negativo dos eixos X, Y, Z
respectivamente. Se 0 sobrecurso ocorrer, 0 eixo em movimento diminui a velocidade e para depois
que ele atinge o limite. O alarme de sobrecurso é acionado. Esta fungdo é geralmente chamada de
limite do hardware.

A configuracédo do parametro pode especificar a area segura de funcionamento da ferramenta,
se a ferramenta exceder a area, o sistema para todos os eixos que estao se movendo e o0 alarme de
sobrecurso é acionado. Esta fungdo é chamada verificagao de curso, a saber, o limite do software.

LEGENDA

Tahle
Table = mesa -I g

Motor = motor

Reference point = ponto de referéncia 7,0 ////////// |

—

Reference paint

MMM

AN

N\

7
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2 Composicao do Programa de Parte

2.1 Composicao do Programa

Um programa é composto por muitos blocos os quais sdo formados por termos/palavras. Os blocos
sdo separados pelo cédigo final (LF para ISO,CR para EIA). Neste manual o codigo final é

representado pelo caractere “ ; ”.

PRORAM | woRrD @p0002 ND0180
PROGRAM
—tloooos, |
NAVE INe0 x100 [ ;
N20 XO[ ;| < EOB CODE
N180 @1 X50 Y50 F2000 ;
N240 G#1 X100 D1 ;
ssquenc] [NB00_G1 Y100 | — BLOCK
—N360| @2 X200 RSO0 ;
NO. | N420 @1 YO F2500 ; - PROGRAM
NA8O XO ;
N640 [MBO| = END
ALD: Ln: 2 S0000 TO100
BT
[+« PR [MpI] [ORMD [QRNT] (DR

Fig. 2-1 Estrutura do Programa

As instrucbes estabelecidas para controlar a ferramenta da maquina CNC para usinar as
partes sao chamadas programa. Depois que o programa editado é acesso no sistema CNC, os
controles do sistema da ferramenta movem-se ao longo da linha reta, arco ou fazem o
funcionamento do eixo-arvore parar através destas instrugdes. E as instrugdes devem ser editadas

pela seqiiéncia de movimento real da maquina. A estrutura do programa € mostrada na Fig.2-1.
2.1.1 Nome do Programa

Neste sistema, a memoria pode armazenar muitos programas. Para diferencia-los, o endereco

O com 5 figuras atras dele é o primeiro no inicio do programa. E ele é mostrado na Fig. 2-2.

R 0 00000
Program  number=n®  do T T— Program number0~~92923, heading 0 negligible in inputting)
programa Address O
Heading = encabe¢ando
Negligible in inputting = Fig. 2-2 Composicao do nome do programa
insignificante em inser¢io ?
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2.1.2 Numero de seqiiéncia e trava

Um programa compde-se de muitas instru¢des, e uma unidade de instrugdo é chamada bloco
(vide Fig. 2-1). Os blocos sdo separados por um codigo final no programa (vide Fig. 2-1). Neste

manual o codigo final é representado pelo caractere “ ; ”.

O enderego N com uma seqliéncia de numeros de 4 figuras atrds dele pode ser usado no
comeco do bloco (vide Fig. 2-1), e o primeiro zero pode ser omitido. A seqiiéncia de nameros
(insercao pelo parametro bit No. 0 # 5) pode ser arbitraria, e os intervalos entre eles pode ser
desigual (estabelecidos pelo parametro P210). A seqiiéncia de numeros pode ser ou em todos os
blocos ou em alguns blocos importantes. Mas através da seqiiéncia comum de usinagem, o nimero
devera ser ascendente. A seqiiéncia de numeros € colocada numa parte importante do programa
por conveniéncia (ex. ao mudar ferramenta, ou mesa de trabalho anexada a um novo plano).

2.1.3 Termo de instrucao

Termo/palavra é um fator para composicao do bloco. Ele é formado por um endereco e figuras

atras dele(as vezes +, - adicionado antes das figuras)

Address = enderego X 1000

Number = n Address  Number

Word = palavra

Word

Fig.2-3 Composicdo do termo

O endereco é um caractere do alfabeto em inglés o qual define o significado da figura atras dele.
Neste sistema, os enderegos utilizaveis e seu significado assim como a variacdo de valou sao
mostrados na tabela 2-1:

Algumas vezes, um endereco tem um significado diferente para uma funcdo preparatéria
diferente.

Se dois ou mais enderecos idénticos aparecem em uma instrucao, o alarme para isto sera

estabelecido no parametro NO. 32#6.

Tabela 2-1
Endereco Variacao Significado
Nome do programa
@) 0~99999 prog
Sequiéncia de nimeros
N 0~99999
Funcgéo preparatoria
G 00~ 99 uneao preparaton
Endereco da coordenada X
X -99999.999 ~ 99999.999 ( mm )

10
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Endereco Variacao Significado
Tempo de conservagao (pausa)
0.001~9999.999 (s )
Endereco da coordenada Y
Y -99999.999 ~ 99999.999 ( mm )
Endereco da coordenada Z
VA -99999.999 ~ 99999.999 ( mm )
Deslocamento do raio do arco/angulo
-99999.999 ~ 99999.999 ( mm )
R
Nivel R no ciclo envasados
-99999.999 ~ 99999.999 ( mm )
Vetou no centro do arco no eixo X relativo
I -99999.999 ~ 99999.999 ( mm ) o
ao ponto de inicio
Vetou no centro do arco no eixo Y relativo
J -99999.999 ~ 99999.999 ( mm ) L
ao ponto de inicio
Vetou no centro do arco no eixo Z relativo
K -99999.999 ~ 99999.999 ( mm ) L
ao ponto de inicio
_ Alimentagdo em um minuto
0~99999 ( mm/min )
F
Alimentagdo em um giro
0.001 ~500(mm/r)
) Velocidade do eixo-arvore
0~99999 ( r/min)
S
Saida de multi engrenagem do eixo arvore
00~04
Funcao Ferramenta
T 0 ~9999 ¢
Saida de fungao mista (diversos), processo
M 00~99 de execugdo de programa, chamado de
subprograma
Tempo de conservagao (pausa)
1~99999.9999 ( ms )
P
Chamado de numero de subprograma
1~99999
Profundidade de corte ou ofsete do orificio
-99999.9999 ~ 99999.9999 .
Q da base em ciclo envasado
(mm )
Operador para G65
01~99
H - ,
Numero de ofsete de comprimento
00 ~ 256
Numero de ofsete de raio
D 00 ~ 256

11
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Atencdo especial deve se tomada para os limites na tabela 2-1 que sdo todos para o
equipamento CNC, mas ndo para a ferramenta da maquina. Entretanto, programagao devera ser
feita com base em bom entendimento das limitagdes do programa do manual do fabricante da

maquina além deste manual.

2.2 Estrutura geral de um programa

O programa é classificado por um programa principal e um subprograma. Geralmente, o
sistema CNC é ativado pelo programa principal. Se o programa principal contém o chamado do
subprograma, o sistema CNC atua através do subprograma. Se o subprograma contém a instrucao
de retorno ao programa principal, o sistema CNC retorna ao programa principal para continuar a

execucao. A seqliéncia de execugao do programa é mostrada na Fig.2-4.

. ain program Subprogram
Main program = programa -

. Instruction 1 Instruction 1
principal : _

. . 5 Instruction 2 Instruction 1

Instruction = instrugdo
Call subprogram = chamar
subprograma

Return = retorno

call subprogram

Instruction n

M9 return to main

M30 Program

Fig.2-4 Seqiiéncia de execuciao do programa

A estrutura do subprograma é a mesma que a do programa principal.

Se ha blocos em seqiiéncia fixada ocorrendo repetidamente em um programa, ele pode ser
tido como um subprograma o qual pode ser armazenado na memoéria previamente sem
necessidade de ser editado repetidamente. Entdo ele pode simplificar o programa. O subprograma
pode ser chamado no modo automadtico, geralmente pelo M98 no programa principal. E o
subprograma chamado pode também chamar outros subprogramas. O subprograma chamado pelo
programa principal € chamado de subprograma de 10 nivel. 4 niveis de subprograma podem ser
chamados em um programa (Fig.2-5). O ultimo bloco em um subprograma deve ser a instru¢do de
retorno M99. Apos a execugao de M99, o controle reto una para o préximo bloco seguindo o bloco
gue chama o subprograma no programa principal para continuar a execugdo. Se o final do
programa principal € M99, a execugao do programa pode ser repetida.

12
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Main program Subprogram Subprogram

One-level nesting — encaixamento de || ©O0001: %f C110000;: 020000

um nivel /

Two-level nesting — encaixamento de || ...

dois niveis M2E Plﬂﬂqﬂ\: 198 P20000 M92F 30000
M30, MBD 199 ;

{One—level nesting) {Two—level nesting)

Fig. 2-5 Subprograma de segundo nivel encaixado

Uma instrugcdo de chamado de um Unico subprograma pode ser continua e repetidamente
utilizada para chamar um subprograma até 9999 vezes.

2.2.1 Edicao de subprograma

Preenche um subprograma pelo seguinte formato:

End-final 0 [OIIT11 . Subprogram number
Subprogram
nog Subprogram end

Preencha com o nimero do subprograma atras do endere¢o O no comego do subprograma, e

a instrugdo M99 no fim do subprograma (formato M99 como acima).

2.2.2 Chamado de subprograma

O subprograma é chamado para execugdo pelo programa principal pelo subprograma. O
formato de instrucéo é o seguinte:

mog PO |
o

Repetition count | I— Repetition count

.~ S hnrn |
—contagem de repetlgao Subprogram  NUmBer

e Se 0 tempo de repeticao é omitido o padrao adotado é 1.

Exemplo: M98 P1002L5 ; (significa que o subprograma No.1002 é chamado

continuamente por 5 vezes)
13
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e A seqliéncia de execucdo do chamado de subprograma do programa principal

Main program Subprogram

Moo ..., .. X 1%2 3 olo100

Mooz ......... ; /f Mi1020 ......

MO030 LI9E P1O100L2 ; H10z0 ......

Mog4ao ..., Hi04n.. ...

Hoos0 MOE P10100 ; \ HNi0s0 ..., ... :
NODED ..... : %\-____/ M0G0 ...... K99

Chamada de subprograma a partir de um subprograma ¢é idéntica a do programa principal.

Nota 1 Alarme (PS 078) é acionado se o numero do subprograma especificado pelo
endereco P nao é encontrado.

2, Subprogramas No. 90000~99999 sao os programas reservados do sistema, se eles

sao chamados, eles podem ser executados, e podem ser exibidos.

2.2.3 Final de programa

O programa comega com um nome, termina com M02, M30 ou M99 (vide Fig.2-2). Para o codigo
final MO2,M30 ou M99 detectados na execucdo do programa: se M02, M30 especificam o final, o
programa termina e restaura; e M30 pode ser ajustado pelo parametro bit N0.33#4 para retornar ao

inicio do programa, e M02 pode ser ajustado pelo parametro bit N0.33#2 para retornar ao inicio do
programa. Se M99 especifica o final, o controle retorna ao inicio para reiniciar o programa; se M99

MO02 e M30 esta no fim do subprograma, o controle retorna ao programa que chama o subprograma e

continua a executar o préximo bloco.

3 Fundamentos de Programacao

3.1 Eixo controlado

Tabela 3-1
ltem 218M
Eixos basicos controlados 3eixos ( X,Y,Z)
Eixos estendidos controlados (total) 4 eixos

14
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3.2 Nome do eixo

Os 3 nomes primarios dos eixos sdo sempre X, Y, ou Z. E os eixos controlados sao
estabelecidos por um parametro No.5. Os nomes do eixo adicional sdo estabelecidos por um
ndamero de parametro No.6, tais como A, B, C.

3.3 Sistema de Coordenada

3.3.1 Sistema de coordenada da maquina

Um ponto especial na maquina usado como referéncia é chamado maquina zero, o qual é
ajustado pelo fabricante da maquina. O sistema de coordenada estabelecido pela maquina zero
tomado como origem é chamado sistema de coordenada da maquina. Ele é ajustado pelo retorno
manual da maquina zero depois que ela é ligada. Uma vez estabelecido, ele permanece imutavel
até ser desligada, o sistema ser restaurado ou por parada de emergéncia.

Este sistema utilize o sistema de coordenada Cartesiana a direita. O movimento ao longo do
eixo-arvore € o movimento do eixo Z. Visualizado a partir do eixo-arvore, 0 movimento da ponta da
barra se aproximando da peca de trabalho é movimento do eixo Z negativo, e partindo para positivo.
As outras direcoes sdo determinadas pelo sistema de coordenada Cartesiana a direita.

3.3.2 Ponto de referéncia

Ha um ponto especial na ferramenta da maquina CNC para mudancga de ferramenta e ajuste de
sistema de coordenada, o qual é chamado ponto de referéncia. E um ponto fixado no sistema de
coordenada da maquina estabelecido pelo fabricante da maquina. Pelo retorno do ponto de
referéncia, a ferramenta pode mover-se facilimente para esta posicao. Geralmente, este ponto no
sistema de fresagem CNC coincide com a maquina zero, enquanto que o ponto de referéncia do
Centro da Maquina é geralmente o ponto de mudanga de ferramenta.

Feference positon

Tool

Wotlpiece

Reference

referéncia

position = posi¢do de
tahle

Workpiece = pega de trabalho
Tool = ferramenta \-\’_/_,/

Table = mesa

Fia goIs Metoaos para atravessar a ferramenta para o ponto de referéncia:
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part drawing =
desenho  de
parte
coordinate
system=
sistema de
coordenada
machine tool=
ferramenta da
maquina

program =

programa
instruction =
instrugao
workpiece =
peca de
trabalho

tool =

ferramenta

1. Retorno manual ao ponto de referéncia (vide “Retorno manual ao ponto de referéncia no
Manual de Operacdes )
2. Retorno automatico ao ponto de referéncia

3.3.3 Sistema de coordenada da peca de trabalho

O sistema de coordenada usado para usinagem de uma pega de trabalho € chamado sistema
de coordenada da pega de trabalho (ou sistema de coordenada de parte), o qual é pré estabelecido

pelo sistema CNC ( para estabelecer o sistema de coordenada da peca de trabalho).

z
Zy
¥ Program ¥ Instruction
—_— —_—
X X
Coordinate sysism
Part drawing CHC

Machine tool

Para fazer a ferramenta cortar a pega de trabalho como na figura do desenho por programa
de instrucdo de acordo com o desenho no sistema de coordenada na peca de trabalho
especificado pela CNC, a relagdo do sistema de coordenada da maquina e o sistema de
coordenada da pecga de trabalho devem ser determinados.

O método para determinar a relagdo destes dois sistemas de coordenadas é chamado
alinhamento. Ele pode ser efetuado por diferentes métodos tais como figura da parte, quantidade
de peca de trabalho.

[) Por ponto base da parte Il) Quando a parte esté fixada no gabarito

Workpiece basic point Reference position

o

Fixed distance Jig

Workpiece basic point = ponto basico da pega de trabalho
Reference position = posigdo de referéncia
Fixed distance — distancia fixa

Para alinhar o centro da ferramenta Em razdo de que o centro da
ao ponto base da peca de trabalho,|ferramenta ndo pode ser colocado no
especifique o sistema de coordenada da|jponto base da pecga de trabalho, coloque a

peca de trabalho pelas instrugées da CNC|iferramenta em uma posigdo (ou ponto de

16
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nesta posicdo, e o sistema de coordenadalreferéncia) que tenha uma distancia do

da peca de trabalho coincide com o sistemal|ponto base, estabelecido o sistema de

de coordenada da programacao. coordenada da peca de trabalho por esta
distancia (ex. G92)

O sistema de coordenada da peca de trabalho devera ser ajustado para cada programa de
processamento (para selecionar um sistema de coordenada da pega de trabalho). O sistema de
coordenada da peca de trabalho ajustado pode ser modificado alterando-se sua origem. Ha dois
métodos para ajustar o sistema de trabalho da coordenada:

1. Pelo G92, vide 4.2.11 para detalhes.
2. Pelo cédigo G de 54 a 59, vide 4.2.8 para detalhes.

3.3.4 Programacao absoluta e relativa

Ha definicdes absolutas e relativas para definir o movimento do eixo. A definicao absoluta é o
método de programacao pelo ponto final de movimentagao do eixo, o qual é chamado programacao
absoluta. A definigdo relativa é o método de programagdo pelo movimento do eixo, o qual é

chamado programagéo relativa (chamar programagéo incremental).
1) Coordenada absoluta

E a coordenada da posicdo alvo no sistema de coordenada na pega de trabalho especificada, a

saber, a posi¢ao para a qual a ferramenta se move.

_|—|_
Ferramenta
Z
4 (15, 60, 40)
]
B (10, 30, 207
i

X

Mova a ferramenta do ponto A para o ponto B, usando a coordenada B no sistema de
coordenada da pega de trabalho G54, a instrugéo é como segue:

G90 G54X10Y307Z20 ;
17
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2) Coordenada Incremental

E a posicédo alvo da coordenada relativa & atual posicdo tomando-se a posi¢do atual como

origem.

Z Taool

=) |

X

Para atravessar a ferramenta do ponto A para o ponto B, a instru¢do é a seguinte:

GO0 G91 X-40 Y-30Z-10 ;

3.4 Modo e ndo-modo

O modo significa que o valor do enderego estabelecido por um bloco é efetivo até ele ser
restaurado (resetado) por outro bloco. Outro significado disto € que se um termo funcional é
estabelecido, ndo é necessario inseri-lo novamente se ele é usado nos blocos seguintes.

» ex. para o seguinte programa:

G0 X100 Y100 ; (posigcao rapida para o local X100 Y100)
X20 Y30 ; (posigao rapida para o local X120 Y30, GO especificada pelo modo pode ser
omitida)
G1 X50 Y50 F300 ; (interpole o local X50 Y50 em linha reta com velocidade de
alimentacao de 300mm/min G0O—G1 )
X100 ;  (interpole o local X100 Y50 em linha reta com velocidade de alimentagéo
300mm/min , G1, Z50,F300 sao todas especificadas pelo modo e podem ser

omitidas )
GO X0 Y0 ; (posicao rapida para o local X0 Y0)

O estado inicial é o estado padrao depois que o sistema é ligado. Vide tabela 4-1.

» Para o seguinte programa:
000001
X100 Y100 ; (posicao rapida para o local X100 Y100, GO é o estado inicial)

G1 X0 YO F100 ; (interpole para o local X0 YO em linha reta com velocidade de

18



OGS I JIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMAGAO E
OPERAGAO

alimentacao 100mm/min, G98 é o estado inicial ligado )
N&o-modo significa que os valores de endereco relevantes sao efetivos somente no bloco
que contenha este endereco, se ele é usado nos blocos seguintes, deve ser especificado
novamente. Ex. Instrugdes funcionais G fungao do grupo 00 na tabela 4-1.

Refira-se a tabela 3-4 para descricao de modo e nao-modo para termo funcional.
Tabela 3-4 Modo e nao-modo para instrucao funcional

Um grupo de fungdes G que podem ser canceladas
Fungédo Modal | por uma outra, uma vez executadas, elas séo

G efetivas até que sejam canceladas por outras
funcbes G do mesmo grupo.

Modo Um grupo de fungdes M que podem ser canceladas
Fung&o Modal | por outras, uma vez executadas, elas sédo efetivas
M até que sejam canceladas por outras fungées M do
mesmo grupo.
Funcao Elas sado efetivas somente no bloco em que séo
N4 Nao-Modal G | especificadas e canceladas no final do bloco.
ao-modo Funcao Sao efetivas somente no bloco em que sao

N&o-modal M | especificadas.

3.5 Programacao de Ponto Decimal

Valores numéricos podem ser introduzidos com um ponto decimal. Um ponto decimal pode
ser usado quando inserindo uma distancia, tempo ou velocidade. Pontos decimais podem ser
especificados com o0s seguintes enderegos:

X,Y,Z,A,B,C,I,J,K,R,P,Q,eF.

Explicacao:
1. A programacdo do ponto decimal é estabelecida pelo parametro bit NO : 33#1. Se o
parametro bit
NO : 33#1=1, a unidade de valor da programagdo € mm, polegada, ou grau; se
parametro bit

NO :33#1=0, a unidade de valor de programacéao é a unidade de movimento min. A qual

€ estabelecida pelo parametro bit NO : 5#1.

2. A parte decimal que é menor que a unidade incremental de entrada min. devera ser
omitida.

Exempilo:
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X9.87654 ; Quando a unidade incremental de entrada min. € 0.001mm, ela devera ser X

9.876.
Quando a unidade incremental de entrada min. é 0.0001mm, ela devera ser X

9.8765.

4 Funcgao Preparatéria: Codigo G

4.1 Classificacao do Codigo G

A funcao preparatéria é representada pelo cédigo G com o nimero atras dele, o qual define o

significado do bloco que o contém. Cédigos G sao divididos nos dois tipos seguintes:

Classificagao Significado

Nao-modo codigo
Efetiva no bloco em que é especificado

G
Efetiva até que outro cédigo G do mesmo grupo seja
Modo Cédigo G
especificado
Exemplo G01 e GO0 modo do cédigo G no mesmo grupo.
GOl X _ ;
Z __ _ ; GO1 efetivo
X __ _ ; GO1 efetivo
G00Z_ _ ; GO0 efetivo

Nota: Refira-se a lista de parametro do sistema para detalhes.

Tabela 4-1 Codigos G e suas funcoes

Cddigo G | Grupo Formato de Instrucao Funcéao
*G00 GOOX Y Z Posicionamento (transversal rapido)
Go1 GO1 X Y ZF_ Interpolagéo linear(corte de

01 alimentacao)

G02 G02 R_ _ Interpolagao circular CW
G03 G03 XY | J_ Fs Interpolagao circular CCW
Go4 00 G04 P_ou G04 X_ Conservacao (pausa), parada exata
G10 G10L_; N_P_R_ Entrada de dados programavel
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G G11 Cancelar entrada de dados
programavel
G120 GI2X Y Z 1J K_ Deteccdo de curso armazenado
16 ligado
G13 GI3X Y Z 1.JK_ Deteccdo de curso armazenado
desligado
“G15 G15 Cancelamento de instrucdo de
11 coordenada polar
G16 G16 Instrugédo de coordenada polar
*G17 Escrever com outro programa em bloco, XY selegrjlo plana
G18 02 usado para interpolacdo circular e ZX selegejo plana
~ . YZ selegao plana
G19 compensacao de raio de ferramenta
G20 Especificada por um bloco Unico no | Entrada de polegada
06 comego do programa antes do ajuste de .
*G21 . Entrada métrica
coordenada do sistema
G22 G22 XY ZRILWQVDEFK CCW entalhe circular interno e
fresagem bruta
G23 G23 XY ZRILWAQVDEFK CW entalhe circular interno e fresagem
bruta
Go4 09 G24 XY ZR1J DFK CCW ciclo de fresagem precisa
dentro de um circulo
G25 G25 XY ZR1J DFK CW ciclo de fresagem precisa
dentro de um circulo
a6 G26 X Y ZR1J DFK CCW ciclo de fresagem precisa em
circulo exterior
G27 G27 Detecgdo de retorno ao ponto de
referéncia
G28 G28 Retorno ao ponto de Referéncia
G29 00 G29 XY Z Retorno do ponto de referéncia
G30 G30Pn Retorno dos pontos de referéncia
2° 39, 4°
G31 G31 Funcao alternar/pular
G32 G32 XY ZR1J DFK CW ciclo final de fresagem circulo
exterior
G33 G33_ XY ZR I LW QVUDFK]|CCW entalhe retangular fresagem
bruta
G34 09 G34 XY ZR I LWQVUDFK|CW entalhe retangular fresagem
bruta
G35 G35 XY ZRI1IJ LUDFK CCW entalhe retangular interno
ciclo final de fresagem
G36 G366 X YZRI1J LUDFK CW entalhe retangular interno ciclo
final de fresagem
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G37 G37 XY ZRI1J LUDFK CCW retangulo do lado de fora final
do ciclo de fresagem
G38 G388 XY ZRI1IJ LUDFK CW retangulo do lado de fora final
do ciclo de fresagem
G39 .
G39 00 IJ ; 1LJ ; J K ouG39 | Interpolagao circular ofsete de canto
G40 G17 G40 XY Cancelamento de compensacao de
G41 raio de ferramenta
G42 3 [
G4 07 G18 XZ Compensag\ao de raio de
ferramenta a esquerda
Ga2 G19 Y Z Compensacao de raio de
ferramenta a direita
G43 G43 Comp.ensagéo positiva
comprimento de ferramenta
Gad 08 Gad 7 Compgnsagao negativa
comprimento de ferramenta
| =
“G49 G49 Cance. amento de compensacao de
comprimento de ferramenta
*G50 12 G51 Cancelamento de escalonamento
G51 G51X Y Z P_ Escalonamento
Selecao da coordenada de sistema
G53 00 Escrever dentro do programa g, , !
da maquina
Coordenada de sistema da peca de
*G54
trabalho 1
Coordenada de sistema da peca de
G55
trabalho 2
Coordenada de sistema da peca de
G56 Escrever no bloco com outro programa,
o trabalho 3
05 geralmente colocado no inicio do -
Coordenada de sistema da pega de
G57 programa
trabalho 4
Coordenada de sistema da pega de
G58
trabalho 5
Coordenada de sistema da pecga de
G59
trabalho 6
G60 00 GeOX Y Z F_ Posicao unidirecional
G61 G61 Modo parada exata
G62 G62 Avanco automatico canto
14
G63 G63 Modo rosqueamento
*G64 G64 Modo corte
G65 00 G65H_P#iQ#jR#k Instrugédo de programa macro
G68 G68X_ Y _R_ Rotacao do sistema de coordenada
13 I a
Q69 G69 Cancelamento de rotacdo do

sistema de coordenada
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G73 G73X Y_Z R QF_; Ciclo de furacao
G74 G74 XY ZRPF ; Ciclo rosqueamento a esquerda
G76 G76 X Y_Z R P F K_; Ciclo de brogueamento preciso
*G80 Escrever no bloco com outro programa | Cancelamento de ciclo envasado
icl f ao(cicl f a
oy G8! XYZRF : Ciclo de furacao(ciclo de furacao de
ponto)
Ga2 G82 X YZRPF : Ciclo de furacdo (ciclo de
broqueamento de canto)
G83 09 G83 X Y ZRAQF; Ciclo de furacao
G84 G84 XY ZRPF ; Ciclo de rosqueamento
G85 G85 XY ZRF ; Ciclo de brogueamento
G86 G86 X Y ZR F_; Ciclo de furacao
G87 G87 X Y ZRQPF_; Ciclo de broqueamento reverso
G88 G88 X Y ZRPF ; Ciclo de brogueamento
G89 G89 XY ZRPF ; Ciclo de brogueamento
*G90 03 Escrever no bloco com outro programa | Programagéo absoluta
Go1 Programagao incremental
G92 00 Go2X Y Z Ajuste de coordenada do sistema
*G94 04 Go4 Alimentag&o por minuto
G95 G95 Alimentagéo por giro
G96S Controle de velocidade de
G96 superficie constante ( velocidade de
15 corte )
G97S_ Cancelamento de Controle de
QY7 velocidade de superficie constante
( velocidade de corte )
Q98 Escrever no bloco com outro programa | Retorno ao ponto inicial em ciclo
10 envasado
Retorno ao nivel de ponto R (em
G99 .
ciclo envasado)
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Nota : 1. Se instrucao modal e ndao-modal partiilham o mesmo bloco, a instru¢dao nao modal

tem prioridade, e 0 modo correspondente deve ser alterado de acordo com outras instrucoes

modais no bloco, mas as instru¢cdoes modais nao sao executadas.

2, Para o cédigo G com o sinal *, quando a energia é ligada, o sistema fica no estado
deste Codigo G.

3. Cddigos G exceto G10, G11 no grupo 00 sao todos codigo G ndao modais.

4, O alarme é acionado se cédigo G nao listado nesta tabela é usado ou cédigo G sem
que a funcao selecao esteja especificada.
5, Cadigos G de diferentes grupos podem ser especificados em um bloco, mas 2 ou

mais codigos G do mesmo grupo hdao podem ser especificados em um bloco,
caso contrario, o alarme sera acionado ou alguma anormalidade de ferramenta

ocorrera.

6. Se codigos G dos grupos 01 e 09 partilham o mesmo bloco, o cédigo G do grupo 01

sera utilizado. Em modo de ciclo envasados, se o codigo G do grupo 01 é
especificado, o ciclo envasados sera cancelado automaticamente e o sistema
ficara em estado G80.

7. Cdodigos G sao representados por nimeros de grupo respectivamente de acordo
com seus tipos. Todos os codigos G podem ser apagados pelo ajuste do

parametro bit No.35#0~7 e No.36#0~7 quando o sistema é resetado (restaurado) e

em parada de emergéncia.
8. Se a instrucdo de escalonamento de rotacado e a instrucdo do grupo 01 ou 09

compartilham o mesmo bloco, a instrucao de escalonamento de rotacao sera
utilizada, e os modos dos grupos 01 ou 09 deverao ser alterados. Se a instrucao
de escalonamento de rotacao e instrucdao do grupo 00 compartilham o mesmo

bloco, o alarme é acionado.
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4.2 Cddigo G simples

4.2.1 Posicionamento rapido GO0

Formato: GOOX Y Z
Fungédo: Instrucdo GO0 move a ferramenta para a posicao especificada no sistema da pecga de
trabalho com uma instrucdo absoluta ou incremental em uma velocidade transversal
por interpolacdo linear. E estabelecida pelo parametro bit NO:12#1 e usas os dois
caminhos seguintes.( Fig. 4-2-1-1).
1. Posicionamento de interpolagdo linear: O caminho da ferramenta € 0 mesmo que a

interpolacéo linear ( GO1 ) . A ferramenta é posicionada dentro do mais curto tempo possivel

em uma velocidade ndo maior que a velocidade transversal de cada eixo.

2 . Posicionamento de interpolagé@o nao linear: A ferramenta é posicionada com a velocidade

transversal de cada eixo respectivamente. O caminho da ferramenta geralmente ndo é reto
(o posicionamento é eficiente ).
Atart position

- Start position
d Honlinear interpolation positioning

\

Lineat intetpolation positioning

o*

End position "
End position

Fig. 4-2-1-1

Start position = posi¢do de inicio
Linear interpolation positioning =
posicionamento de interpolacgdo linear
End position = posi¢do final

Non linear interpolation positioning =
posicionamento de interpolagdo nao

linear

Explicacao:
1 Depois que GO0 é executado, o sistema muda o modo de movimento atual da
ferramenta para o0 modo G00. O modo padrdao G0O (valor de parametro é 0) ou GO1
(valor de parametro é 1) pode ser estabelecido pelo pardmetro bit No.031#0 enquanto
a energia é ligada.
2 Aferramenta ndo se move se o0 parametro de posicionamento nao é especificado, € o
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sistema somente muda o modo de movimento atual da ferramenta para GOO.
3 GO0 é idéntico a GO.

4 Velocidade GO para os eixos X, Y, Z é estabelecida pelo parametro nimero P88~P92.

Restricoes
A velocidade transversal é estabelecida pelo parametro, se F é especificado na instrucao

GO, ele é usado para o seguinte corte de velocidade de alimentagdo. Por exemplo:

GO0 X0 Y10 F800 ; transversal rapido por ajuste do parametro do sistema

G1 X20 Y50 ; por velocidade de alimentacao F800
A velocidade de alimentagdo rapida é ajustada pela tecla no painel de operagdo com o
seguinte avangado : FO, 25, 50, 100%, vide Fig. 2-4-1-2. A velocidade para FO

estabelecida por parametro numero P93, e sdo usadas por todos os eixos.

Fig. 2-4-1-2 Tecla de avanco rapido de velocidade de alimentacao

Nota: Atencao deve ser tomada para as posi¢coes da peca de trabalho e mesa de trabalho
quando se esta programando para protecao contra colisdo de ferramenta.

4.2.2 Interpolacao Linear GO1

Formato: GO1X Y Z F_

Funcdo: A ferramenta se move ao longo de uma linha até a posicio especificada na velocidade
de alimentagao (mm/min) especificada pelo parametro F.

Explicacao:

X_Y_ Z_ sao os pontos finais da coordenada o qual diz respeito ao sistema de
coordenada, refira-se as secbes 3.3.1 ~3.3.3.

1 A velocidade de alimentacdo especificada por F é efetiva até que novo cédigo F seja
especificado. A velocidade de alimentacao por codigo F é conseguida por interpolagao
ao longo de uma linha, se o cédigo F nao é especificado no programa, a velocidade de
alimentacao usa o valor padrao quando a energia € ligada. (vide parametro numero
P87 para configuragao)

Exemplo de programa (vide Fig. 4-2-2-1)
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e GO1 X200 Y100 F200
100.0 (End position)
Nota :
= X avis A velocidade de alimentacdo de cada

0 (Start position) 200.0 eixo é a seguinte:

Start position = posi¢do de inicio GO01 Xa YB ZyFf ;
End position = posicao final

Neste bloco :

Velocidade de alimenta- Fy = —xf
no eixo X :

Velocidade de alimenta- Fy = —xf
no eixo Y:

Velocidade de alimenta- Fy = —xf

no eixo Z :

L= Jd+2+7

Fig. 4-2-2-1

Nota: 1, Os parametros de instrucao exceto F sao todos parametro de posicionamento. E o

limite mais alto da velocidade de alimentacao F pode ser estabelecida pelo
parametro nimero P94. Se a velocidade de alimentacao real (usando avanco)
excede o limite mais alto, ela é restringida para este limite e sua unidade é
mm/min. O limite mais baixo da velocidade de alimentacdo F pode ser
estabelecido pelo parametro P95. Se a velocidade de alimentacao real (usando
avanco) excede o limite mais baixo, ela é restringida para este limite e sua

unidade é mm/min.

2, Se o parametro de posicionamento atras de G0O1 nao é especificado, a ferramenta

nao se move, e os sistema somente altera o modo da ferramenta atual para o

modo G 01. O modo do padrao do sistema quando ligado pode ser estabelecido
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para GOO (valor é 0) ou GO1 (valor é 1) alterando o parametro bit do sistema
NO:31#0.

4.2.3 Interpolacao circular (helicoidal) G02/G03

A Interpolacao circular G02/G03
Prescrigdes para G02 e G03:

Circulagao interpolara plana significa que o caminho do arco deve terminar em uma
rotacdo e raio especificos ou centro do circulo do ponto de inicio para o final no plano
especificado.

Em razao de que o caminho do arco nao pode ser definido somente pelo ponto de inicio e
final, outras condicoes sdo necessarias:

»  Direcdo de rotagado do arco ( G02 , G03 )

»  Plano de interpolagéo circular ( G17, G18, G19)

»  Coordenada do centro do circulo ou raio, o qual fornece dois formatos de programacao:
Coordenada de centro do circulo |, J ,K ou raio R

Somente se os trés pontos acima forem todos confirmados, a operagédo de interpolagao
pode ocorrer no sistema de coordenada. A interpolacéo circular pode ser feita pelas seguintes
instrucdes para fazer a ferramenta ir ao longo do arco, como mostrado a seguir:

Arco em plano XY

Go2 R

G17 XY F_;

GO03 J_
Arco em plano ZX

Go2 R

Gi18 X Z F

Go3 K

Arco em plano YZ

G02 R_
G19 Y Z F
GO03 J K
Item Conteudo Instrucao Descricao
1 Para especificar plano G17 Especificagdo do arco no plano XY

28



OGS I JIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMAGAO E
OPERAGAO

G18 Especificagdo do arco no plano ZX
G19 Especificagcdo do arco no plano YZ
5 Para especificar diregao Go02 cw
de rotacao G03 CCwW
Dois eixos de X.Y, Z Coordenada do por_1to final na
G90 cixo coordenada de sistema da
3 Posicao final peca de trabalho
Ga1 Dois eixos de X,Y, Z | Coordenada do ponto final
eixo relativo ao ponto inicial
Distancia do ponto inicial | Dois eixos de I,J, K | Coordenada do centro do
4 ao centro do circulo eixo circulo relativo ao ponto inicial
Raio do arco R Raio do arco
5 VeI_OC|dade~de F Velocidade tangencial do arco
alimentacao

CW e CCW significam as diregdes visualizadas do eixo positivo Z(ou Y, Z) ao negativa no

sistema de coordenada cartesiana a direita em relagao ao plano XY ( ou ZX, YZ) , como mostrado

na Fig. 4-2-3-1.
Y X Z
=03 =03
Gé‘«\ « G®
G17 G189
CWY and COWW
Fig. 4-2-3-1

O modo plano padrao quando ligado pode ser estabelecido pelos parametros bit NO:31#1, #2,
#3.

O ponto final do arco pode ser especificado pelos termos de parametro X, Y, Z. E um valor
absoluto em G90, um valor incremental que é uma coordenada do ponto final relativo ao ponto
inicial em G91. O centro do circulo é especificado pelos termos de parametro |, J, K,
correspondentes a X, Y, Z. Tanto no modo absoluto G90, ou no modo incremental G91, os valores
de parametro de |, J, K sdo coordenadas do centro do circulo relativas ao ponto de inicio do arco
(para simplificar, a coordenada do centro do circulo quando tomando-se o ponto inicial como

origem). Eles sdo valores incrementais com sinais. Vide Fig. 4-2-3-2.
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End point (x y) End point (z.x) End point (y,z)

Center Center Center
End point=ponto final
Center=centro
. . Fig. 4-2-3-2
Start point=ponto de inicio

I, J, K séo atribuidos com sinal de acordo com o centro do circulo relativo ao ponto de inicio. O

centro do circulo pode ser especificado também por raio R além de |, J, K.

G02X_Y_R_ ;

GO3X_Y_R_ ;

1 Dois arcos podem ser desenhados como segue, um arco tem mais que 180°, o outro,
menos que 180°. O raio do arco que tem mais de 180° deve ser especificado por um
valor negativo.

(ex. Fig. 4-2-3-3) como o arco [1 € menor que 180°
G91 G02 X60 Y20 R50 F300 ;

Como o arco I € maior que 180°

G91 G02 X60 Y20 R-50 F300 ;

End position

Start position

Fig. 4-2-3-3

2 O arco que tem exatamente 180 ° pode ser programado tanto por |, J, K, ou por R.

Exemplo: G90 GO X0 Y0 ; G2 X20 110 F100 ;
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Igual a G90 GO X0 YO0 ; G2 X20 R10 F100

ou G90 GO X0 YO0 ; G2 X20 R- 10 F100

Nota Para o arco de 180°, os valores positivo ou negativo de R nao afetam o caminho do
arco.

3 O arco igual a 360° pode somente ser programado |, J, K.

(exemplo de programa)

100

60

40 Start point

Lim]
—_
[}

140 500

Fig. 4-2-3-4
A programacao do caminho da ferramenta para a Fig. 4-2-3-4 corresponde a seguinte:

1 . Programacao absoluta

G90 GO X200 Y40 Z0 ;

G3 X140 Y100 R60 F300 ;

G2 X120 Y60 R50 ;
Ou

GO0 X200 Y40 Z0 ;

G90 G3 X140 Y100 1-60 F300 ;

G2 X120 Y60 I-50 ;

2 . Programacao incremental

31



OGS I JIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMAGAO E
OPERAGAO

GO0 G90 X200 Y40 Z0 ;

G91 G3 X-60 Y60 R60 F3000 ;

G2 X-20 Y-40 R50 ;
Ou

GO0 G90 X200 Y40 Z0 ;

G91 G3 X-60 Y60 I-60 F300 ;

G2 X-20 Y-40 I-50 ;

Restricoes

1.

Se os enderecos |, J, K e R sao especificados juntos em um programa, o arco especificado por

R é priorizado e os outros sao ignorados.

2. Se ambos o parametro do raio do arco e o parametro do ponto inicial ao centro do circulo nao
sdo especificados, uma mensagem de erro sera langada pelo sistema.

3. Se o circulo esta para ser interpolado, somente os parametros |, J, K do ponto de inicio ao
centro do circulo podem ser especificados mas o parametro R nao.

4. Deve-se prestar atencao a selegao do plano da coordenada quando a interpolacéo circular esta
sendo realizada.

5. Se X, Y, Z sao todos omitidos, por ex.: 0 ponto de inicio e o ponto final coincidem, assim como
R é especificado (ex: GO2R50), a ferramenta ndo se move.
B Interpolacao helicoidal

Formato: G02/G03

Arc of XY plane

Arc=arco

Plane= plano

G17 Go2 X ¥ Z L7 F
03 poopm P R_ h

Arc of 2% plane

G2 I_X
G18 X ¥ _Z —t - F
e T

Arc of ¥ plane

oz J K
(319 X, ¥, oz, 3 —-T- F_
303 p-tr-r R_

Funcgao: Ele é usado para mover a ferramenta para uma posi¢ao especificada da atual posi¢ao por

uma velocidade de alimentacdo especificada pelo pardmetro F em um caminho

helicoidal.
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Explicacao:

z

Tool path

A velocidade de alimentacdo ao longo
da circunferéncia de dois eixos
interpolados circulares € a velocidade
de alimentacdo especificada (traducio
texto ao lado)

Tool path = caminho da ferramenta

x ""T--l--"" Y
The feedrate along the circumference of two cir-
cular interpolated axes is the specified feedrate.

Os primeiros dois bits do parametro instrucdo sdo parametro posicionamento. Os termos

de parametro sdao os nomes de dois eixos (X, Y ou Z) em um plano atual. Estes dois
parametros especificam a posicdo para a qual a ferramenta deve ir. O terceiro termo de
parametro do parametro de instru¢do € um eixo linear exceto o eixo de interpolagao circular.
Seu valor é o comprimento helicoidal. O significado e restricdo para outro parémetro de
instrucao é idéntico a interpolacgao circular.

Se o circulo ndo pode ser usinado pelo parametro de instrugao especificado pelo sistema,
sera lancada uma mensagem de erro. E o sistema muda o modo de movimento atual da

ferramenta para G02/G03.

Velocidade de alimentacao ao longo de dois eixos de interpolacdo
circular € especificada

Um eixo em movimento que ndo € um eixo de interpolagao circular é adicionado quanto ao

método de instrugao, e a instrucao F especifica a velocidade de alimentacdo ao longo de um

arco. Entao a velocidade de alimentagao deste eixo linear é como segue:

Length of linear axis — comprimento de eixo linear

Length of circular arc — comprimento de arco circular

Length of linear axis
FC = F*

Length of circular ars

A velocidade de alimentacao deve ser garantida para que a velocidade de alimentagcéao do

eixo linear ndo esteja além de nenhum limite.
Restricdo Atencdo deve ser tomada a selecdo do plano de coordenada ajustada quando a

interpolagéo helicoidal esta sendo realizada.

4.2.4 Programacao absoluta/incremental G90/G91

Formato: G90/G91

Funcao: Ha duas instrucdes para o movimento do eixo, a instrugcdo absoluta e a incremental. A

instrugdo absoluta é um método de programacao pela coordenada do ponto final do

eixo em movimento, o qual tem relagdo com o sistema de coordenada. Refira-se a
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secao 3.3.1~3.3.4.

A instrucdo incremental € um método de programacéao pelo movimento relativo do eixo.
O valor incremental é irrelevante ao sistema de coordenada envolvido, ele somente
utiliza dire¢cdo de movimento e distancia do ponto final relativa ao ponto inicial.

A instrucéo absoluta e a incremental sdo especificadas por G90 e G91 respectivamente.

Y

Start point — ponto de inicio

End point — ponto final 30,10

End paint

v Start point

==

20, 0 [, &

Fig. 4-2-4-1

Para o movimento do ponto de inicio para o ponto final na Fig. 4-2-4-1, a programagao por
instrugao absoluta G90 e instrugdo incremental G91 sdo como segue:

G90 GO X40 Y70 ;
ou G91G0X-60Y40 ;

A acdo pode ser realizada por ambos os métodos de programagdo que podem ser
convenientemente usadas pelo operador.
Explicacao:
> N?parametro de instrugao. Ele pode ser escrito no bloco com outras instrugoes.
> G90 e G91 sdo modos do mesmo grupo. Ex: se GO0 e especificado enquanto G91 néo é, o

modo é G90(padrao). Se G91 é especificado enquanto G90 nao é, o modo é G91.

Parametro do sistema

Modo G90 ( parametro é 1) ou G91 ( parametro é 1) especificados para o parametro de
posicionamento padrao quando a energia estiver ligada podem ser estabelecidos pelo parametro bit
NO : 31#4.

4.2.5 Conservacao (pausa) (G04)

Formato: G04 X_ ouP_

Funcdo: A conservacdo (pausa) é executada por G04, e a execugdo do préximo bloco é
retardada pelo tempo especificado. Além disso, uma pausa pode ser especificada para fazer uma
parada exata de verificagdo em modo de corte G64.

X para segundo
P para milésimo de
segundo

0~9999.999

x

Go4

o

0~99999.9999

34



OGS I MIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMACAO E

OPERACAO
Explicagao:
1G04 é instrugao nao modal, a qual é efetiva somente na linha corrente.
2 Se ambos os parametros X, P aparecem, parametro X esta efetivo.
3 O alarme é acionado se o valor X, P € ajustado para negativo.
4 Parada exata € executada se nem X ou P sé@o especificados.

4.2.6 Posicionamento unidirecional (G60)

Formato: G60OX Y Z F_

expansao
i —

Start position

Start position — posi¢ao inicial

Final position — posi¢ao final

Temporary stop — parada tempordria

“ ' O

: \ Start position
1
1
1

. . Temporary stop
Final position

Fungdo: Para posicionamento preciso para eliminar movimento de retrocesso da maquina

(recuo), G60 pode ser usado para posicionamento preciso em uma diregao.

Explicagao:

G60 é um codigo nao modal ( o valor modal pode ser estabelecido pelo parametro bit NO.

48#0 ) , o qual é efetivo somente em um bloco especificado.

Para parametros X, Y, Z, eles representam coordenada de ponto final em programacao
absoluta; e a distancia de movimento da ferramenta em programacao incremental.
Quando utilizando posicionamento unidirecional em ofsete de ferramenta, o caminho do

posicionamento unidirecional é o caminho de compensacao da ferramenta.

A expansao marcada na figura acima pode ser estabelecida pelo parametro de sistema P335 ,

P336 ,P337 ,P338 ,P339, e 0 tempo de conservagao (pausa) pode ser ajustado pelo parametro

P334. A direcdo de posicionamento pode ser definida pelo ajuste positivo ou negativo da
expansao, refira-se ao parametro do sistema para detalhes.
Exempilo 1:

G90 G00 X-10 Y10;

G60 X20 Y25; (1)

Se o parametro do sistema P334 = 1, P335 = -8, P336 = 5 ; quanto a demonstracao (1), o
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caminho da ferramenta ¢ AB—pausa por 1s—BC

¥
)
(20,25
(20,25)
Bi2a,20)
A1 Dﬂﬂl_,f Cwell for1s
o L
Dwell = pausa
| 1 —
f

Parametro do sistema:

Tempo de pausa para posicionamento
P334 e .

unidirecional ( unidade : mm)

Expansdo e direcdo de posicionamento
P335 e . .

unidirecional no eixo X ( unidade : mm )

Expansdo e direcdo de posicionamento
P336 e . .

unidirecional no eixo Y ( unidade : mm)

Expansdo e direcdo de posicionamento
P337 e . .

unidirecional no eixo Z ( unidade : mm)

Expansdo e direcdo de posicionamento
P338 e : .

unidirecional no 42 eixo ( unidade : mm)

Expansdo e direcdo de posicionamento
P339 e : .

unidirecional no 52 eixo ( unidade : mm)

4.2.7 Modificacao online do parametro do sistema (G10)

Funcdo: E usada para estabelecer ou modificar os valores de raio, ofsete de comprimento,
ofsete zero externo, ofsete zero de peca de trabalho adicional, nUmero de parametro,

parametro bit e outros no programa.

Formato:
GI1I0OL50ON P R_; Estabelece ou modifica parametro bit
G1I0L51N_R_; Estabelece ou modifica nimero parametro
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G11; Cancelamento de modo de entrada de parametro
Definicdo de Parametro:

N : Numero do Pardmetro. NUmero de sequiéncia a ser modificado.
P : Numero de Parametro bit. NUmero bit a ser modificado.

R : Valor. Valor do parametro apés modificado.

Os valores também podem ser modificados através das seguintes instrugdes, refira-se as segdes
relativas para detalhes:

G10L2 P_X_Y Z A B ; Estabelece ou modifica ofsete zero externo ou ofsete zero da pega
de trabalho

G10L10P_R_; Estabelece ou modifica ofsete de comprimento

G1I0L11 P_R_; Estabelece ou modifica ofsete de comprimento/desgaste
G10L12P_R_; Estabelece ou modifica ofsete de raio

G10L13P_R_; Estabelece ou modifica desgaste de raio

G10L20P_X_Y_Z A B_; Estabelece ou modifica ofsete zero de peca de trabalho adicional
Nota:
1. No modo de entrada de parametro, exceto anotacido de demonstracdo, outras
demonstracoes NC podem ser especificadas.

2, G10 deve ser especificada em um bloco Unico ou o alarme é acionado. Deve-se notar

que o modo de entrada do parametro deve ser cancelado por G11 para depois G10
para uso normal do programa.

3. O valor do parametro modificado por G10 deve estar dentro da variacao de parametro

do sistema. Se nao estiver, o alarme é acionado.

4, O modo ciclo envasado deve ser cancelado antes da execucao de G10, ou o alarme é

acionado.

5. Os parametros acima do nivel de usuario e que estao efetivos pelo reinicio apés o

desligamento nao podem ser modificados por G10.

4.2.8 Sistema de coordenada da peca de trabalho G54 ~ G59

Formato: G54 ~G59

Fungdo: Especifica o sistema de coordenada da pega de trabalho atual. E usado para selecionar

sistema de coordenada da peca de trabalho por especificacdo do cédigo G do sistema de
37



CLGSKN I MMISI=E
OPERACAO

coordenada da pega de trabalho no programa.

SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMACAO E

Explicacao:
1. N¢paréametro de instrucéo.
2. 6 sistemas de coordenada da pega de trabalho pode ser estabelecidos no sistema,
qualquer deles pode ser selecionado pela instrugao G54~G59.
3. G54 (sistema de coordenada da peca de trabalho 1) é selecionado automaticamente
pelo sistema depois do retorno maquina zero quando ligado. A posicao absoluta exibida é a

coordenada estabelecida no sistema de coordenada G54.

G54 ------m--mmeee- Coordenada de sistema da pega de trabalho 1
G55 -------meeeee- Coordenada de sistema da pega de trabalho 2
G56 ----------m---- Coordenada de sistema da peca de trabalho 3
G57 - Coordenada de sistema da peca de trabalho 4
G58 ---------mmee- Coordenada de sistema da pega de trabalho 5
G59 ------memme- Coordenada de sistema da pega de trabalho 6

4.  Quando um sistema de coordenada da peca de trabalho diferente é chamado pelo bloco, o
eixo para mover por instrugao estara localizado no sistema de coordenada da peca de
trabalho novo; para que a coordenada do eixo ndo se mova, ele volta para a coordenada
correspondente no sistema de coordenada da peca de trabalho novo e a posigéo real da
maquina ndo € alterada.

Ex. A coordenada da maquina correspondente para a origem de sistema de coordenada G54 é
(10,10,10) .
A coordenada da maquina correspondente para a origem de sistema de coordenada G55 é
(30,30,30).

Quando o programa é executado em seqliéncia, a coordenada absoluta e a coordenada da

maquina do ponto sinal sdo mostradas como a seguir:

Programa Coordenada absoluta Coordenada da maquina
GO0 G54 X50 Y50 Z50 50, 50, 50 60, 60 , 60
G55 X100 Y100 100, 100, 30 130, 130, 60
X120 Z80 120, 100, 80 150, 130, 110

O ofsete zero da peca de trabalho externa ou o ofsete zero da pega de trabalho podem ser

alterados por G10, como é mostrado a seguir:
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Por instrucao GioL2 Pp XY Z
P=0 : ofsete zero da peca de trabalho externa
P=11t06 : ofsete zero da peca de trabalho do sistema de coordenada da peca

de trabalhode 1 a 6
XYZ para instrugdo absoluta ( G90 ), é ofsete zero da peca de trabalho de
cada eixo
para instrugao incremental ( G91 ), é ofsete zero da peca de trabalho

estabelecido adicionando cada eixo(o resultado é o ofsete zero da

peca de trabalho nova).
Pela instrugdo G10, cada sistema de coordenada pode ser alterado respectivamente.

- =

A
Workpiece
coordinate
system 5 (G53)

".“."-::nrkp-iece Workpiece Workpiece Warkpiece

coordinate coordinate coordinate coordinate

system 1 (G54) system 2 (G55) | system 3 (G5HE) gystem 4 (G57T)
| = B [

\ I','I','.Dr hp |EI:'E

Woukpiece coordinate
system 6 (G59)

Machine cooudinate
zZero
Workpiece coordinate system = sistema de coordenada da pega
de trabalho
Machine zero = miquina zero
-
_'. - T Machine reference point Machine reference point = ponto de referéncia da maquina
’ i . . L, Machine coordinate origin = origem da coordenada da maquina
& Machine cooudinate ouigin
> >
Fig. 4-2-8-1

Como mostrado na Fig. 4-2-8-1, depois de ligada, a maquina retorna para maquina zero por

retorno zero manual. O sistema de coordenada da maquina é estabelecido pela maquina zero com

o ponto de referéncia da maquina sendo gerado e o sistema de coordenada da peca de trabalho a

ser definido. Os valores correspondentes de ofsete pardmetro nimero P10~ 14 no sistema de

coordenada da peca de trabalho sdo o ofsete integral dos 6 sistemas de coordenada da pega de

trabalho. Os 6 sistemas de coordenada da peca de trabalho pode ser especificado pela entrada de

ofsete de coordenada no modo MDI ou estabelecido por parametro nimero P15~ 44. Estes 6
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sistemas de coordenada da peca de trabalho séo estabelecidos pelas distancias da maquina zero a

cada origem do sistema de coordenada.

X

Workpiece zero offset W
Machine zero

Ofsete zero da peca de trabalho

Machine zero = maquina zero

Exemplo :

N10 G55 G90 GO0 X100 Y20 ;

N20 G56 X80.5 2255 ;
Para o exemplo acima, quando o bloco N10 estd sendo executado, ele rapidamente
atravessa para uma posigcao ( X=100 ,Y=20 )nos sistema de coordenada da pecga de trabalho G55.
Quando o bloco N20 esta sendo executado, o valor da coordenada absoluta automaticamente

torna-se o valor da coordenada ( X=80.5 , Z=25.5 ) no sistema de coordenada da peca de trabalho

G55 para rapido posicionamento.

4.2.9 Sistema de coordenada da peca de trabalho adicional

Com excegao dos 6 sistemas de coordenada da peca de trabalho (de G54 a G59), 50 sistemas
de coordenada da peca de trabalho adicionais podem ser utilizados.
Formato: G54 Pn
Pn: codigo de sistema de coordenada da peca de trabalho adicional especificado

Variagdo : 1~50

A configuracao e restricdo do sistema de coordenada da peca de trabalho sdo as mesmas do
sistema de coordenada da peca de trabalho de G54 a G59.

O ofsete zero da peca de trabalho no sistema de coordenada da peca de trabalho adicional
pode ser ajustado por G10, como segue:
Porinstrucdo G10L20Pn X Y Z
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n=1a50 : codigo de sistema de coordenada da peca de trabalho adicional
XY Z Estabelece endereco de eixo e valor ofsete para ofsete zero da pega
de trabalho.

Para instrugao absoluta(G90), o valor especificado é o novo valor ofsete.

Para instrugao incremental (G91), o novo valor ofsete pode ser conseguido adicionando-se o
valor especificado ao valor atual de ofsete.

Pela instrucdo G10, cada sistema de coordenada da peca de trabalho pode ser mudado

respectivamente.

Quando o enderego P da coordenada da pega de trabalho adicional e as outras instrugdes
contendo o enderego P estdo no mesmo bloco, elas compartilham este enderego P juntas.

4.2.10 Selecao de sistema de coordenada da maquina G53

Formato: Gh3X Y Z_

Funcao: Para posicionar a ferramenta rapidamente no local correspondente da coordenada no

sistema de coordenada da maquina.

Explicacao:
1 Enquanto G53 é usado no programa, a coordenada de instrugao atras dele devera ser
a coordenada no sistema de coordenada da maquina e a maquina se posicionara
rapidamente no local especificado.
2 G583 é uma instrugao nao modal, a qual é efetiva somente no bloco que a contém, e
ndo afeta o sistema de coordenada definido anteriormente.

Restricao

Selecdo do sistema de coordenada da maquina G53

Quando a posicao no sistema de coordenada da maquina é especificado, a ferramenta
rapidamente atravessa para essa posicdo. O G53 usado para selecionar o sistema de
coordenada da maquina é um codigo G ndo modal, o qual é efetivo somente para o bloco que
especifica o sistema de coordena da maquina. G90 absoluto deve ser especificado para G53; se
G53 é especificado em um modo incremental (G91), G91 é negligenciado (G53 ainda esta no
modo G90 sem mudar o modo G91). A ferramenta pode ser especificada para mover para uma
posicao especial, ex. G53 pode ser usada no programa para posicionar a ferramenta para o

ponto de mudanca de ferramenta.

Depois de ligar
O sistema de coordenada da maquina deve ser estabelecido antes que G53 seja

especificado depois de ligar. Entretanto, o retorno ao ponto de referéncia manual deve ser
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realizado apos ligar (retorno zero no modo manual) ou retorno ao ponto de referéncia

automatico devem ser realizados especificados por G28. Se um codificador de posi¢ao absoluta

€ usado, esta operagao é desnecessaria.

Nota: quando G53 é especificado, a compensacado do raio da ferramenta e ofsete de
comprimento da ferramenta sdo cancelados temporariamente e serdo restaurados no
préximo bloco.

4.2.11 Sistema de coordenada variavel G92

Formato: Go2X Y Z

Funcdo: E usado para estabelecer sistema de coordenada variavel na peca de trabalho. Os
valores de coordenada absoluta da ferramenta atual na nova pega de trabalho séo

especificados por 3 parametros de instrugao. E esta instrucao néo resulta no movimento

do eixo.

Explicagao:

Floating coordinate system = sistema de coordenada

flutuante

Machine zero = maquina zero
Machine coordinate origin = origem da coordenada da

maquina

G92 floating cooudinate system

Machine zero

e

v

I

Machine cooudinate ouigin

Fig. 4-2-11-1

1. Como a figura mostra, a origem do sistema de coordenada variavel G92 € o valor no

sistema de coordenada da maquina, o qual é irrelevante para o sistema de coordenada da
peca de trabalho, ele pode ser estabelecido apds retorno da maquina a zero.
Configuracao G92 é efetiva nas seguintes condigdes:
1)  Antes de desligar o sistema
2) Antes que o sistema de coordenada da peca de trabalho seja chamado
3) Antes do retorno da maquina a zero

O sistema de coordenada variavel G92 é geralmente usado para o alinhamento de
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usinagem temporario da peca de trabalho e sera perdido apds o desligamento. E G92 é

geralmente usado no inicio do programa ou especificado no modo MDI antes do

funcionamento automatico do programa.

2, Ha dois métodos para definir o sistema de coordenada variavel:

( 1) Pela ponta da ferramenta:

k
L%J
23
-
25
Fig. 4-2-11-2

Como mostra a Fig. 4-2-11-2, para G92 X25 Z23, pegue a posicdo onde a ponta da

ferramenta estd como o ponto ( X25, Z23) no sistema de coordenada variavel.

( 2) Por um ponto fixado no eixo como ponto basico:

Basic point

1200 ------- --L@_A---n
Basic point = ponto bésico

600 -

Fig. 4-2-11-3

Como mostra a Fig. 4-2-11-3, especifique o sistema de coordenada da pega de trabalho por
bloco “G92 X600 Y1200”(por um ponto basico no eixo como ponto inicial). Considerando um ponto
bésico como ponto inicial, se 0 movimento é especificado pelo valor absoluto no programa, o ponto
basico é movido para a posigao especificada e deve ser adicionado o valor de compensagao de

comprimento da ferramenta, o qual é a diferenga do ponto basico a ponta da ferramenta.

Nota: 1 Se G92 é usado para ajuste de coordenada do sistema no ofsete de ferramenta, o

sistema de coordenada é aquele estabelecido por G92 como para a compensacao
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de comprimento de ferramenta sem o valor de ofsete adicionado.
2 Para compensacao de raio da ferramenta, o ofsete de ferramenta devera ser
cancelado se G92 é usado.

Restricao

Depois que o sistema de coordenada variavel é estabelecido, a primeira instrugdo de ciclo
envasado devera ocorrer em um formato completo, ou o movimento da ferramenta sera
equivocado.

4.2.12 Selecao de plano G17/G18/G19

Formato: G17/G18/G19

Funcao: Para interpolacdo circular, a compensacdo do raio de ferramenta, furagdo ou
broqueamento, a selegdo de plano é necessaria, e pode ser selecionada por G

17/G18/G19.

Explicagao:
Nao ha parémetro de instrugcdo. O padrdao do sistema quando ligado é plano G17 se o
parametro nao é especificado. Ele também pode ser estabelecido pelo parametro bit NO.31#1, #2,

#3. A relagao da instrugéao e do plano é como segue:

G17------ plano XY
G18---------—---- plano ZX
G19--------—---- plano YZ

O plano ndo muda se G17 , G18 , G19 néo ¢ especificado no bloco.

Por exemplo:
G118 X _Z ; plano ZX
GO X_VY_; Plano n&o alterado (plano ZX)

Além disso, a instru¢cdo de movimento ¢é irrelevante para a selecéo do plano, ex: na instrugao
seguinte, o eixo Y ndo esta no plano ZX, entdo o movimento do eixo Y € irrelevante para o plano
ZX.

G18Y_;

Anotacao: Somente o ciclo envasado no plano G17 esta disponivel neste sistema no presente.

Para padrao ou adstringéncia, o plano deve ser expressamente definido no bloco
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correspondente, especialmente em um sistema usado por muitos usuarios, o que

pode evitar incidentes ou anormalidade causadas por programagao errénea.

4.2.13 Ajuste/cancelamento de sistema de coordenada polar G16/G15

Formato: G16/G15
Funcao:

G16 é usada para o ajuste do sistema de coordenada polar do parametro de posicionamento. G15

€ usado para o cancelamento do sistema de coordenada polar do parametro de posicionamento.
Explicacao:
Nenhum parametro igual.

Se G16 é estabelecido, a coordenada pode ser inserida por raio e &ngulo de coordenada polar.
O positivo do angulo é a direcdo CCW da direcdo do 12 eixo positivo no plano selecionado;

enquanto o negativo é a diregdo CW. Ambos o raio e o angulo podem usar as instrugées absoluta

ou incremental ( G90 , G91).

Se G16 é usado, o primeiro eixo do parametro de posicionamento do comando de movimento
da ferramenta representa o raio polar no sistema de coordenada polar, 0 2° eixo representa o
angulo polar no sistema de coordenada polar.

Se G15 é especificado, o sistema de coordenada polar pode ser cancelado e o controle
retorna ao sistema de coordenada cartesiana.
A definicdo do sistema de coordenada polar:
1 No modo absoluto G90, se G16 é especificado, a origem do sistema de coordenada da peca de

trabalho é considerado como a origem do sistema de coordenada polar.

Specified position

N _ Specified position _
Radius=raio Radius.-a Radius
Specified position=posi¢do especificada
Angle=angulo N Actual position
Actual position=posi¢ao real ‘ Actual pos ition
|

When the angle iS speciﬂ_ed When the angle is SPECiﬂE‘d _

with an absolute nstriction with an incremental instruction
Quando o angulo € especificado com uma instrugdo Quando o angulo é especificado com uma instru¢do
absoluta incremental

2 No modo incremental G91, se G16 é especificado, o ponto atual é considerado como origem do
sistema de coordenada polar.

Exemplo: Circulo com orificios (0 ponto zero do sistema de coordenada da peca de trabalho é
estabelecido como a origem do sistema de coordenada polar, selecionando plano X-Y)
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LA

. e

x:( o \q

— The zero point of the work coordinate
system is set as the origin of the polar
coordinate system.

— The XY plane is selected.

® Para especificar angulo e raio por valor absoluto

[
\ ; 1 Dﬂny /

{
!

o

-O ponto zero do sistema de coordenada
da peca de trabalho € estabelecido como
a origem do sistema de coordenada
polar

- O plano XY ¢ selecionado

G17 G90 G16; Para especificar o sistema de coordenada polar e tomar o ponto zero no
sistema de coordenada da pega de trabalho no plano X-Y como a origem do

sistema de coordenada polar

G81 X100.0 Y30.0 Z-20.0 R-5.0 F200.0;

Y150;
Y270;

G15 G80;

Para especificar distancia de 100mm e &ngulo 30°

Para especificar distancia de 100mm e angulo 150°
Para especificar distdncia de 100mm e angulo 270°

Para cancelar o sistema de coordenada polar

® Para especificar angulo por valor incremental, raio polar por valor absoluto

G17 G90 G16; Para especificar o sistema de coordenada polar e tomar o ponto zero do

sistema de coordenada da peca de trabalho no plano X-Y como a origem do

sistema de coordenada polar

G81 X100.0 Y30.0 Z-20.0 R-5.0 F200.0; Para especificar distancia de 100mm e angulo 30°

G91 Y120; Para especificar distancia de 100mm e angulo 150°
Y120; Para especificar distancia de 100mm e angulo 270°
G15 G80; Para cancelar o sistema de coordenada polar

Além disso, quando em programagéao por sistema de coordenada polar, o atual ajuste do plano

de coordenada, deve ser considerado. E o plano de coordenada polar e o plano de coordenada

atual sao relevantes, ex: no modo G91, se o plano de coordenada atual é especificado por G17, a

origem dele é definida pelos componentes do eixo X,Y da posicao atual da ferramenta. Se o plano

atual da coordenada é especificado por G18, a origem dele é definida pelos componentes do eixo Z,

X da posicao atual da ferramenta.
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Specified position Specified position

Radiu Radius

Angle

Actual position Actual position

When the angle is specified When the angle is specified
with an absolute instruction with an incremental INstruction

Vide pdgina 45 = legenda

Se o parametro de posicionamento do 1?2 orificio depois da instrugao G16 nao foi especificado,
a posicao atual da ferramenta sera o parametro padrao de posicionamento do ciclo do orificio. A
instrugao do 19 ciclo envasado apds a coordenada polar atual, deve ser completo, ou 0 movimento
da ferramenta serd equivocado. Apos a instrugao G16, exceto o ciclo do orificio, os termos de
parametro de posicionamento para o movimento da ferramenta envolvem-se com o modo especial
de selegao de plano. Enquanto o sistema de coordenada polar é cancelado por G15 o qual seguido
por uma instrugdo de movimento, a posi¢ao atual da ferramenta é padronizada como o ponto inicial

da instrugcdo de movimento.

4.2.14 Escalonamento em plano G51/G50

Formato:
G51 X_Y_Z P_ (X, Y. Z instrugdo absoluta para escalonamento coordenada centro, P:

escalonamento de eixo pela mesma propor¢ao)
Escalonamento de blocos em processamento

G50 Cancelamento de escalonamento
ouG51X_Y_Z | _J_ K_(escalonamento em proporcdes diferentes ( |, J, K') por cada eixo )

Escalonamento de bloco em processamento
G50 Cancelamento de escalonamento
Funcao:
G51 é usado para programagao de escalonamento de figura em uma mesma ou diferente
propor¢cdo em uma posigao especificada como o centro. G51 precisa ser especificado em um bloco

Unico e cancelado por G50.
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Py’ -+ P4
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.
S DS P 4
P, P2
0 = X
Pp-Scaling center
(scaling center = centro de escalonamento)
Fig. 4-2-14-1 Escalonamento(P1'P2P3P4— P1°'P2'P3’P4 )
Explicagao:

1

Centro de Escalonamento: G51 pode ser especificado com 3 parametros de posicionamento
X_Y_Z_, os quais sao opcionais. Estes par@metros de posicionamento sdo usados para
especificar o centro de escalonamento de G51. Se ndo sdo especificados, a posi¢ao atual da
ferramenta sera especificada para o centro de escalonamento. Se o modo de posicionamento é
absoluto ou incremental, o centro de escalonamento é especificado pelo modo de
posicionamento absoluto. Além disso, em modo G16 de sistema de coordenada polar, os
parametros em G51 sdo expressamente pelo sistema de coordenada cartesiana.

Exemplo:
G17 G91 G54 GO X10 Y10;

G51 X40 Y40 P2; Embora no modo incremental, o centro de escalonamento significa a

coordenada absoluta ( 40,40 ) no sistema de coordenada G54

G1Y90; Por modo incremental quanto ao parametro Y

Escalonamento: se 0 modo atual € G90 ou G91, os escalonamentos sdo sempre expressados

por modo absoluto.

Exceto o especificado no programa, o escalonamento também pode ser especificado em
parametros. Os parametros numero P331~335 correspondem as proporgdes de

escalonamento X, Y, Z, 4° e 5°" respectivamente. Se nenhum escalonamento é especificado,

o parametro nimero P330 pode ser usado para ajuste de escalonamento.

Se o valor do parametro P ou I, J, K especificado é negativo, a imagem no espelho é

especificada para o eixo correspondente.

Ajuste de escalonamento: A efetividade do escalonamento do eixo X é estabelecida pelo
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parametro bit n° : 47#3, a efetividade do escalonamento do eixo Y é estabelecida pelo
parametro bit n® : 47#4, a efetividade do escalonamento do eixo Z é estabelecida pelo
parametro bit n® : 47#5, e a proporgao de escalonamento de cada eixo é estabelecida pelo

parametro bit n? : 47#6. (0: instruido com P, 1: instruido com |, J, K.)

4  Cancelamento de escalonamento: Depois que o escalonamento é cancelado por G50 seguido
por uma instrugao de movimento, se a rotacdo da coordenada é cancelada por falha, a atual

posicao da ferramenta é considerada como ponto inicial desta instrugdo de movimento.

5 No modo escalonamento, cédigos G para retorno ao ponto de referéncia ( G27 ~G30 etc. ) e

especificacao do sistema de coordenada( G52 ~ G59 , G92 etc. )nao podem ser especificados.

Se necessario, eles devem ser especificados apds o escalonamento ser cancelado.

6 Até mesmo escalonamentos diferentes sdo especificados para interpolagao circular e eixos,

o caminho da elipse néo pode ser feito pela ferramenta.

Se as proporcdes de escalonamento dos eixos sdo diferentes e a interpolacdo circular €
programada por R, a figura de interpolagédo é mostrada na Fig. 4-2-14-2, (abaixo da proporgao

de escalonamentode X é2,ade Y é 1)

90 GO0 X0.0¥100.0;
G51 X0.0Y0.0 Z0.0 12000 J1000;
02 X100.0¥0.0 R100.0 F500 ;

¢ Instrugdes acima sdo equivalentes a instru¢do seguinte:

90 GO0 X0.0 Y100.0 20.0 ;
G02 X200.0 ¥0.0 R200.0 F500 ;

Aumento de raio R depende de I ou J o qual for maior

¥ i
Forma escalonada
= X
(0,0 (100.0) (200.0)

Fig. 4-2-14-2  Escalonamento de interpolacao circular 1
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Se a proporcao de escalonamento dos eixos é diferente, e a interpolacao circular é

programada por |, J, K. se o arco falha, o alarme é acionado pelo sistema.

7 Escalonamento é inefetivo para compensagcdao de raio de ferramenta, compensagado de

comprimento de ferramenta e ofsete de ferramenta, o qual € mostrado na Fig. 4-2-14-3.

Programmed

programada

de ferramenta nao sdo escalonados 1 +

figure =  figura @ _____ - @

Scaled figure = figura escalonada D
Tool radius compesation values are not

scaled= valores de compensacio de raio oL @

=6

Programmed figure

Scaled figure

Tool radius compensation values are not scaled

Fig. 4-2-14-3  Escalonamento de interpolacao do raio da ferramenta

Exemplo para imagem no espelho do programa:
Programa principal

G00 G90;

M98 P9000;

G51 X50.0 Y50.0 11 J-1;
M98 P9000;

G51 X50.0 Y50.0 I-1 J-1;
M98 P9000;

G51 X50.0 Y50.0 I-1 J1;
M98 P9000;

G50;

Subprograma

09000

G00 G90 X60.0 Y60.0;
G01 X100.0 F100;
G01Y100;

G01 X60.0 Y60.0;

M99;
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100

I 1 I
0 40 50 €0 100
Restricao
1 O escalonamento de movimento do eixo Z é inefetivo nos seguintes ciclos envasados:

1) O valor de corte Q e valor de retragédo do ciclo de furacao ( G83, G73)
2 ) Ciclo de broqueamento preciso ( G76 ) .

3 ) Valor de ofsete Q do eixo X e eixo Y no ciclo de broqueamento reverso ( G87 ) .

2 No modo JOG (movimento), a distancia transversal ndo pode ser aumentada ou
diminuida por escalonamento.
Nota: 1 A posicao é exibida por coordenadas de escalonamento.
2 O resultado para a imagem em espelho da atuacao e um eixo em um plano
especificado é como segue:

1) Instrugéo circular................... direcdo reversa de rotagéo
2 ) Compensagéo do raio da ferramenta C.......... direcao reversa de ofsete
3 ) Rotacédo da coordenada do sistema................ direcdo reversa do angulo de

rotacéo

4.2.15 Rotacao do sistema de coordenada G68/G69

Uma forma programada pode ser rotacionada. Quando uma peca de trabalho compde-se de
formas idénticas, esta fungdo pode ser usada para programacao preparando um subprograma para
a unidade de forma, e entdo chamando-a por funcao de rotacao.

Formato: G17G68 X_Y_R_
ou G18G68X_Z_ R_
ou G19G68Y_Z R_
G69
Fungao: G68 é usado para programagado de forma em rotacdo plana por um ponto central

especificado como na origem. G69 é usado para cancelamento de rotacdo do
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sistema de coordenada.

Angle of rotation — angulo de rotagdo

Center of rotation — centro de rotagao

Angle of rotation

Center of rotation

Explicacao:

1

G68 é um parametro opcional com 2 parametros de posicionamento que sdo usados
para especificar o centro de rotagdo. Se o centro de rotagdo nédo é especificado, a
posicao atual da ferramenta é considerado como o centro pelo sistema. Os parametros
de posicionamento sao relevantes para o plano de coordenada atual, enquanto X, Y para
G17;Z, X para G18; Y, Z para G19.

Se 0 modo de posicionamento atual é absoluto ou incremental, o centro de rotacdo pode
ser especificado somente por um posicionamento absoluto do sistema de coordenada
cartesiana.

G68 pode ser seguido por um parametro R, o valor do pardmetro é o angulo a ser
rotacionado. O valor positivo é para a rotagdo CCW e a unidade do angulo é grau. Se
nenhum angulo de rotacao é especificado nesta fungdo , o angulo sera estabelecido pelo
parametro nimero P329.

No modo G91, o &ngulo de rotagido por incremento é estabelecido pelo parametro bit n®:
47#0 (4ngulo de rotacdo do sistema de coordenada, 0: por instrucdo absoluta; 1: por
instrucao G90/91 ).

Quando o sistema esta em modo de rotagao, a selegao de plano ndo é permitida, ou erro
serd mostrado. Deve-se prestar atengdo a programacao.

No modo de rotagdo do sistema de coordenada, cédigos G para retorno ao ponto de

referéncia( G27 ~ G30 etc. )e especificagao de sistema de coordenada( G52 ~ G59 , G92

etc. ) ndo podem ser especificados. Eles devem ser especificados depois que o

escalonamento é cancelado se necessario.
Apo6s a rotagdo do sistema de coordenada, a compensacdo do raio de ferramenta,

compensacao de comprimento de ferramenta, ofsete de ferramenta e outras operacges
52



OGS I JIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMAGAO E
OPERAGAO

de compensacao serao realizadas.

7 Se arotacdo do sistema de coordenada for realizada no modo escalonamento(G51), os
valores de coordenada do centro de rotagao serdo escalonados mas, o angulo de rotacao
nao sera escalonado quando a instrucdo de movimento é fornecida, o escalonamento

sera executado primeiro, entao a rotacdo do sistema de coordenada.

Exemplo 1: Rotacdo
G92 X-50 Y-50 G69 G17;
G68 X-50Y-50 R60;
G90 G01 X0 YO F200;
G91 X100;
G02 Y100 R100;
G3 X-100 I-50 J-50;
G01 Y-100;
G69 ;
M30

Tool path after rotation  Originally programmed tool path

Tool path after rotation — caminho da
ferramenta ap6s rotagdo

Originally programmed tool path -
caminho da ferramenta originalmente

programado 1—\ Q)
Rotation Center — centro de rotagio 60.

(=50 ,—50)
Rotation center

Exemplo 2: Escalonamento e rotacéo
G51 X300 Y150 PO0.5;
G68 X200 Y100 R45;
G01 G90 X400 Y100;
G91 Y100;
X-200;
Y-100;
X200;
G69 G50;
M30
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Quando escalonamento e rotagdo do sistema de

coordenada sdo aplicados
i Quando somente rotagéo de sistema de coordenada € aplicado

&

Quando somente escalonamento € aplicado

20000 v : 75 /

Programa de corte

100.0

I
k

Exemplo 3: Repeticao de G68
Por programa (programa principal)
G92 X0 Y0 Z20 G69 G17;
M3 S1000;
G0z2;
G51 XO0Y0H.2J1.2

G42 DOt ; (ajuste de ofsete)

M98 P2100 (P02100); (chamado de subprograma)
M98 P2200L7 ; (chamando por 7 vezes)

G40

G50

GO0 G90 Z20;
X0YO0

M30;

Subprograma 2200

02200 G68 X0 YO G91 R45.0; (&ngulo de rotagao relativa)

G90;

M98 P2100; (subprograma 02200 chamando subprograma
02100)

M99 ;

Subprograma 02100
02100 G90 GO X0 Y-20 ; (Ajuste de compensacao de ferramenta a direita)

G01Z - 2 F200 ;
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X8.284 ;

X14.142Y-14.142 ;

M99;

' pr Caminho programado

4.2.16 Funcao Alternar/pular G31

Formato: G31 X _Y_Z_
Funcado: Ainterpolacéo linear pode ser especificada como G01 apéds a instru¢do G31. Durante a

execucao de G31, execucdo da instrucao atual serd interrompida para executar o
préximo bloco se um sinal de alternar/cessar externo € inserido. Enquanto o ponto de
trabalho final é especificado nao pela programagao mas pelos sinais da maquina, esta
funcao pode ser usada (ex. usada para esmerilhamento). Ela também pode ser usada

para medicdo das dimensdes da pega de trabalho

Explicacao:
1, G31é um cédigo G ndo-modo que é efetivo somente em um bloco especifico.

2, O alarme é acionado se G31 é fornecido durante a compensagao do raio de ferramenta. A
compensagao do raio de ferramenta deve ser cancelada antes da instrugao G31.

Exemplo:

O bloco apés G31 € um movimento de eixo Unico especificado por valores incrementais, como a

Fig. 4-2-16-1 mostra:
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G371 GS1X100.0 F100;

Y50.0: : 4

Sinal de alternar/pular € inserido aqui

n
=
=

—— | Movimento real

Movimento sem sinal de alternar/pular

Fig. 4-2-16-1 Um movimento de eixo unico especificado por valores incrementais do
proximo bloco

O bloco apés G31 € um movimento de eixo Unico especificado por valores absolutos, como a Fig.
4-2-16-2 mostra:

G31 G90X200.00 F100:
Y100.0: Y100.0

r 1

Skip signal is input here

- --»0 X2000

Actual motion

----- Moation without skip signal

Fig. 4-2-16-2 Movimento de eixo unico especificado por valores absolutos do préximo
bloco (vide traducao na figura acima)

O bloco apés G31 é o movimento de 2 eixos especificado por valores absolutos,
como mostrado na Fig. 4-2-16-3:
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31 GB0X200.0 F100;

A300.0Y100.0;
Y

A

Skip signal is input here
100 (300,100)
Actual motion
----- Motion without skip signal
i I i - K
100 200 300
Fig. 4-2-16-3 Movimento de dois eixos especificado por valores absolutos

do bloco seguinte (vide traducao na figura da pagina anterior)

4.2.17 Conversao polegada/métrica G20/G21

Formato: G20 : entrada por sistema de polegada

G21 : entrada por sistema métrico

Funcao: Elas sdo usadas para a conversao de entrada polegada/métrica no programa.
Explicagao:
1 Esta fungao deve ser especificada por um bloco Unico no comego do programa antes do
ajuste da coordenada.
2 Mude a unidade do seguinte item apds a conversao de polegada/metro:
Velocidade de alimentacao especificada por codigo F
Instrucao de posicao
Valor ofsete zero da peca de trabalho
Valor de compensagao da ferramenta
Unidade de escala de MPG

Distancia de movimentacdo em alimentagio incremental

O estado do cddigo G quando ligado € o mesmo quando desligado.

Nota: 1 Conversao polegada/metro nao pode ser executada durante a execucdao do

programa.
2 O valor de compensacao da ferramenta deve ser preestabelecido por uma
unidade de entrada incremental minima quando o sistema de polegada é

convertido para métrico e vice-versa.

3 Para a 12 instrucdo G28, o curso do ponto intermediario é o mesmo que o retorno
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ao ponto de referéncia JOG (movimento) quando o sistema de polegada é

convertido para métrico ou vice-versa.
4 Quando a entrada incremental minima é diferente da unidade de comando minima ,
0 erro maximo que nao é acumulado é a metade da unidade de comando minima.
5 O sistema polegada/metro para entrada do programa pode ser ajustado pelo
parametro bit n2:00#2.

6 O sistema polegada/metro para saida do programa pode ser ajustado pelo

parametro bit n2:03#0.

4.2.18 Chanframento de dngulo opcional /arredondamento de canto

Formato: L : chanframento

R_ : arredondamento de canto
Funcdo: Quando a instrucdo acima é adicionada ao final de um bloco que especifica
interpolagao linear ( GO1 )ou interpolagao circular( G02, GO03 ), um chanframento

ou arredondamento de canto é automaticamente realizado na usinagem. Blocos
especificando Chanframento e arredondamento de celular pode ser especificado
consecutivamente.
Explicacao:
1. Blocos especificando chanframento e arredondamento de canto pode ser somente inserido
entre blocos de interpolacao linear.

2. O chanframento apés L é usado para especificar a distancia do ponto virtual do canto aos
pontos inicial e final. O ponto virtual do canto é o ponto do canto que existe se o

chanframento néo é realizado, como mostrado na figura:

(1)G91 G071 X100.0 R10.0;
(2) X100.0%100.0;

Centro de um circulo com raio R

Restricao

1 Chanframento e arredondamento de canto podem ser realizados somente em um
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plano especificado e estas funcdes ndo podem ser realizadas para eixos paralelos.

2 Se o bloco inserido de chanframento ou arredondamento de canto fizer com que a
ferramenta v4 além da variagdo de movimento de interpolagao original, o alarme é
acionado.

3  Arredondamento de canto ndo pode ser especificado por um bloco de
filetagem/enroscamento.

4 Os valores de chanframento e arredondamento de canto nao podem ser negativos ou

o alarme é acionado.

4.3 Ponto de Referéncia Codigo G

O ponto de referéncia € um ponto fixado na ferramenta de uma maquina para o qual a
ferramenta pode ser facilmente movida pela fungdo de retorno ao ponto de referéncia. Ha 3
instrugbes para ponto de referéncia como mostrado na Fig. 4-3-1-1, a ferramenta pode ser
automaticamente movida para o ponto de referéncia através de um ponto intermediario ao longo de
um eixo especificado por G28; ou de um ponto de referéncia automaticamente para um ponto

especificado através de um ponto intermediario ao longo de um eixo especificado por G29.

(=) R (Reference position

Reference position — posi¢ao de referéncia
Intermediate point — ponto intermedidrio
Return to the start point of reference
position — retorno ao ponto de inicio da
posi¢do de referéncia

Return to target point from reference
position — retorno ao ponto alvo da posi¢do

de referéncia

4.3.1

Formato:

Funcgao:

()

B (intermediate point)

Areturn to the start point

M Z (return to target point from
of reference position

reference position

Fig. 4-3-1

Retorno ao ponto de referéncia G28

G28X_Y_2Z_
E usado pela operacdo para retornar ao ponto de referéncia (um ponto especial na

maquina) através de um ponto intermediério.

Explicacao:

Ponto intermediario:

Um ponto intermediario é especificado por um parametro de instrugao em G28, o qual pode ser
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expresso ou instrugbes absoluta ou incremental. Durante a execug¢do deste bloco, o valor da

coordenada do ponto intermedidrio do eixo especificado é armazenado para ser usado pela

instrugdo G29(retorno do ponto de referéncia).

Nota: O valor da coordenada do ponto intermediario € armazenado no sistema CNC. Somente
o valor da coordenada do eixo especificada por G28 é armazenado de cada vez, para os
outros eixos nao especificados por G28, os valores das coordenadas especificados
por G28 antes que sejam usados. Se o ponto intermediario padronizado pelo sistema
nao é garantido pelo usuario quando usando a instrucao G28, é melhor especificar

todos os eixos. Leve em consideracao o bloco N5 no exemplo 1 seguinte.

9

i)

(posi¢do de referéncia)

Fig. 4-3-1-1

1 Aagao do bloco G28 pode ser analisada como segue: ( refira-se a Fig.4-3-1-1 ):

(1) Posicionamento para o ponto intermediario do eixo especificado a partir da posicao atual
(ponto A—ponto B) em uma velocidade transversal.
(2) Posicionamento para o ponto de referéncia a partir de um ponto intermediario (ponto B
—ponto R) em uma velocidade transversal.
2 (G28 é uma instrugdo ndo modo a qual é efetiva somente no bloco atual.
3 O retorno do ponto de referéncia combinado de um Unico eixo ou multiplos eixos esta disponivel
neste sistema. E a coordenada do ponto intermediario é salva pelo sistema durante a mudanga

do sistema de coordenada da pega de trabalho.

Exemplo 1:
N1 G90 G54 X0 Y10 ;
N2 G28 X40 ; Estabelece o ponto intermediario do eixo X para o X40 no sistema de

coordenada da peca de trabalho G54, e retorna ao ponto de referéncia via
ponto ( 40,10 ) , ex: retorno ao ponto de referéncia eixo X Unico.

N3 G29 X30 ; Retorno ao ponto (30 ,10) via ponto( 40,10 )do ponto de referéncia, ex. retorno
ao ponto alvo do eixo Unico X

N4 GO1 X20 ;
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N5 G28 Y60 ; Ponto intermediario (X40 ,Y60), o qual é substituido por X40 especificado por
G28 antes, e devido a isso ndo é especificado no eixo X.

Nota O ponto intermediariondaoé (20,60).

N6 G55 ; Devido a mudanca do sistema de coordenada da peca de trabalho, o ponto
intermediario (40 , 60) no sistema de coordenada da peca de trabalho G54 é
alterado para (40 , 60) no sistema de coordenada da peca de trabalho G55.

N7 G29 X60 Y20 ; Retorno ao ponto (60, 20) via ponto intermediario (40 , 60) no sistema de

coordenada da pega de trabalho G55 do ponto de referéncia.

A instrucdo G28 pode automaticamente cancelar a ferramenta de compensagao e esta
instrucdo é usada somente no modo de alteracdo automatico da ferramenta (mudanca de
ferramenta no ponto de referéncia depois do retorno ao ponto de referéncia). Entdo o raio da
ferramenta e a compensacgéo de raio da ferramenta devem ser cancelados antes desta instrugcao

ser usada. Vide o ajuste do 12 ponto de referéncia no parametro n. P45 ~ P49.

4.3.2 Retorno ao ponto de referéncia 22, 32, 4°G30

Ha 4 pontos de referéncia no sistema de coordenada da maquina. Em um sistema sem

detector de posi¢éo absoluta, as fungdes de retorno aos pontos de referéncia 22, 32, 42 podem ser
usadas somente depois que o retorno automatico ou manual ao ponto de referéncia ( G28 ) é
realizado.

Formato: G30P2X_Y_Z_ ; retorno ao 2% ponto de referéncia (P2 pode ser omitido)
G30P3X_Y_Z ; retorno ao 3?2 ponto de referéncia

G30P4X_Y_Z ; retorno ao 4° ponto de referéncia

Funcdo: E usada para a operagdo de retorno para o ponto especificado através de ponto

intermediario especificado por G30 a partir do ponto de referéncia.

Explicacao:
1 X_Y_ Z ; Instrucdo para especificacdo do ponto intermediario (absoluto/
incremental)

2 A especificagdo e restricdo para a instrucdo G30 é a mesma que para a G28. Vide

parametro n? P50 ~ 64 para ajuste dos pontos de referéncia 22, 32, 4°.
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3 O codigo G30 pode ser usado também junto com o cadigo G29 (retorno a partir do

ponto de referéncia), cujas configuragdes e restri¢des sdo idénticas as do cadigo G28.

4.3.3 Retorno automatico do ponto de referéncia G29

Formato: G29X Y _Z_

Funcao: E usado para operacdo de retorno para um ponto especificado através do ponto
intermediario especificado por G28, G30 a partir do ponto de referéncia ponto (ou
ponto atual).

Explicacao:
1 Aagao do bloco G29 pode ser analisada como segue: ( refira-se a Fig.4-3-1-1):

(1) Posicionamento para o ponto intermediario (ponto R—ponto B) especificado por G28,
G30 a partir do ponto referéncia em velocidade transversal.

(2) Posicionamento para um ponto especificado a partir do ponto intermediario (ponto B
—ponto C) em velocidade transversal.

2 G29 é uma instrugdo ndo modal, a qual é efetiva somente no bloco atual. Geralmente o
retorno a partir do ponto de referéncia deve ser especificado imediatamente apés a instrucao
G28, G30.

3  Os parametros opcionais X,Y e Z na instrugao G29 sao usados para especificar o ponto alvo
(ex: ponto C na Fig. 4-3-1-1) a partir do ponto de referéncia, o qual pode ser expresso por
instrucdo absoluta ou incremental. A instrugao especifica o valor incremental a partir do ponto
intermediario em programagao incremental. Se um eixo nao é especificado, significa que o
eixo nao tem movimento relativo ao ponto intermediario. A instrugdo G29 seguida por um eixo

€ um retorno de eixo Unico sem agao tomada por outros eixos.

Exemplo 1

G90 GO X10Y10;

G91 G28 X20 Y20 ; Retorno ao ponto de referéncia via ponto intermediario(30 , 30)

G29 X30 ; Retorno a (60 , 30) a partir do ponto de referéncia via ponto
intermediario(30 , 30).

Nota: O componente no eixo X deve ser 60 em programagao incremental.

O ponto intermediario da instrugao G29 ¢ atribuido por G28, G30. Refira-se a explicagao de

(G28 para definicao, padrao, e sistema padrao do ponto intermediario.
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4.3.4 \Verificacao do retorno ao ponto de referéncia G27

Formato: G27X_Y_Z_

Funcao: E usado para verificagdo do retorno ao ponto de referéncia; o ponto de referéncia és
especificado por X_Y_ Z_(instrucao absoluta/incremental).

Explicagao:

1, Instrucdo G27 posiciona a ferramenta em uma velocidade transversal. Se a ferramenta
atinge o ponto de referéncia, o indicador de retorno a esse ponto acende. Entretanto, se a
posicao alcangada pela ferramenta ndo é o ponto de referéncia, um alarme é acionado.

2. No modo maquina travada, até mesmo G27 & especificado e a ferramenta retorna
automaticamente ao ponto de referéncia, o indicador para conclusao do retorno nao acende.

3. No modo ofsete, a posicdo a ser alcancada pela ferramenta com a instrucdo G27 é a
posicéo obtida adicionando-se o ofsete. Entretanto, se a posicdo com o ofsete adicionado
nao é o ponto de referéncia, o indicador ndo acende, e um alarme é acionado. Geralmente o

ofsete de ferramenta deve ser cancelado antes da instrugao G27.

4.4 Ciclo envasado codigo G

O ciclo envasado faz com que fique mais facil para o programador, criar programas. Com um
ciclo envasado, uma operacao de usinagem por blocos multiplos pode ser realizada ou um bloco
unico o qual contém a funcdo G. (neste sistema somente ciclo envasado no plano G17 esta
disponivel)

O processo geral de ciclo envasado:
Um ciclo envasado consiste de uma seqléncia de 6 operagbes, como mostra a Fig. 4-4-1:

Operation — operagéo
Operation 1

. Initial level — nivel inicial
........ -:-:? 2 +—— [nitial level
1

Point R level — nivel ponto R

_ P : Rapid traverse — movimento transversal
Operation 2 —» r—— Operation 6
1 1

' rapido
!, ?t_ Point R level Feed - alimentacdo
\«— Operation 5
Operation 3 —=| ,
I
¥ '
e
_ / - - - == Rapid traverse
Operation 4 > Feed
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Fig. 4-4-1

Operagao 1: Posicionamento dos eixos X e Y (pode ser incluido outro eixo)

Operacao 2: Transversal para o nivel do ponto R

Operagao 3: Usinagem de orificio

Operacgao 4: Operagao na base de um orificio

Operagao 5: Retracao para o nivel do ponto R

Operacao 6: Transversal para o ponto inicial

A usinagem do orificio pode ser realizada no eixo Z se posicionada no plano XY. Ela define que
a operacao de um ciclo envasado é determinada por 3 tipos. Sao todos especificados pelo codigo
G.

1) Tipo de dados

G90 modo absoluto ; modo incremental G91

2) Retorno ponto plano

Nivel inicial G98 ; nivel R G99

3) Tipo de usinagem entalhe

G22, G23, G24, G25, G26, G32, G33, G34. G35, G36. G37, G38.

4) Tipo de usinagem orificio

G73, G714, G776, G81~G89

Nivel inicial e nivel R

Nivel inicial E a posicdo absoluta onde a ferramenta se localiza no eixo Z antes do ciclo
envasado.

Nivel R Também é chamado de plano seguro, € uma posicdo no eixo Z quando a
transversal é alterada para a alimentagao em ciclo envasado, o qual é geralmente
posicionado em uma distancia a partir da superficie da peca de trabalho para

evitar que a ferramenta colida com a peca de trabalho e fornece uma distancia

suficiente para terminar a aceleragéo. As instrugées de G73/G74 /G76/G81 ~ G89

especificam todos os dados (dados de localizagao do orificio, dados de usinagem
do orificio, repeticao), pelos quais um bloco é constituido.

O formato para usinagem de orificio € o seguinte:
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CE17) G

Hole machining data — dados de usinagem de orificio
Hole position data — dados de posicao de orificio

Hole machining type — tipo de usinagem de orificio

Assim, o significado dos dados de localizagao do orificio e dados de usinagem sao como segue na

Hole machmmg data

Huole position data
Hale machining type

Tabela 4-4-1

Explicacao

Refira-se a Tabela 4-4-3, note as restricdes acima.

A localizagao de orificio é especificada por valor absoluto ou
incremental. A localizagdo do orificio é especificada por um
valor absoluto ou incremental e o controle é idéntico ao
posicionamento G0O.

Como a Fig. 4.4.2(A) mostra, a distancia a partir do nivel do
ponto R até a base do orificio é especificada por valor
incremental, ou a coordenada da base do orificio €&
especificada por um valor absoluto. E a velocidade de
alimentacao é a velocidade especificada por F na operacao
3; enquanto na operacéo 5, é uma velocidade transversal ou
uma velocidade especificada por coédigo F devido ao tipo
diferente de usinagem.

Na Fig. 4.4.2(B), a distancia do nivel inicial ao nivel do ponto
R é especificado por valor incremental ou a coordenada de
nivel do ponto R é especificada por valor absoluto. As
velocidades nas operacdes 2 e 6 sdo ambas transversais.

Ela é usada para especificar o valor de corte ou o valor do
movimento paralelo em G76 ou G87.

E usada para especificar o tempo de conservagdo (pausa)
ma base do orificio. A instrugdo de ciclo envasado pode ser
seguida por um parametro P_, o qual especifica o tempo de
pausa depois que a ferramenta atinge o plano Z. A unidade
de tempo é ms. O valor minuto do parametro pode ser
ajustado por parametro n? P281, e o valor maximo por
parametro n® P282.

Usado para especificar a velocidade de alimentagéo de corte.

Tabela 4-4-1:
Designacao Termo de
gnag Parametro
Usinagem
e G
de orificio
Dados para
localizagao X, Y
de orificio
Z
R
Dados para
usma.g,efn de Q
orificio
P
F
K

A repeticdo é especificada pelo parametro K_, o qual é
efetivo somente no bloco especificado. Pode ser omitida e o
padrao é uma vez. O maximo de vezes de furagdo € 99999.
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Se um valor negativo é especificado, executa-se por valores
absolutos. Se zero é especificado, 0 modo € mudado sem
operacao de furagao.

Restricao

» Ociclo envasado ¢é instru¢cdo modo, o qual é efetivo até ser cancelado por um cédigo G.
» Codigos G80 e G no grupo 01 sao usados para cancelar ciclo envasado.

» Os dados de processamento uma vez especificados no ciclo envasado sao efetivos até que o
ciclo envasado seja cancelado. Entretanto, depois que todos os dados de processamento
requeridos para usinagem de orificio sdo especificados no inicio do ciclo envasado, somente
os dados a serem alterados necessitam ser especificados novamente no seguinte ciclo
envasado.

Nota
1 A velocidade de alimentagao especificada por F continua efetiva até mesmo se o ciclo envasado
€ cancelado.

2 No modo unico, o ciclo envasado tem 3 tipos de estagio de trabalho, posicionamento — nivel R
— nivel inicial
3 No ciclo envasado, os dados de usinagem de orificio e sua serdo eliminados se o sistema for
resetado (restaurado). O exemplo de dados retida e eliminada é mostrada na tabela:

Tabela 4-4-2
Designacao de L
No. Explicacao
dados plicag
1 GO00X-M3 ;

Especifica valores para Z, R, F no inicio.
2 G81X-Y-Z-R-F- ;

G81 , Z-R-F- pode ser omitido devido ao modo de

3 Y- . e A .
usinagem de orificio idéntico e dados especificados em
@. Fure o orificio para o comprimento Y uma vez por G81.
Mova no eixo X relativo ao orificio (3. Faca a usinagem
4 G82X-P- ; do orificio por G82 e dados Z , R, F especificado no @
ePno @.
Usinagem do orificio ndo é realizada. Cancela todos os
5 | G8OX- Y- g

dados do orificio.

Em razéo de que todos os dados sdo cancelados em &),
Z, R precisam ser especificados novamente e F que
permanece pode ser omitido. P € salvo mas nao é
necessario neste bloco.

6 G85X-Z-R-P- ;
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7 Ix.z E uma usinagem de orificio com um valor Z diferente de
' ®. E ha movimento somente no eixo X.
8 GBIX.Y- - Faca a usinagem do orificio por G89 de acordo com os
’ dados Z especificadosem @, R,Pem ® e Fem @.
Cancela o0 modo e dados da usinagem de orificio.
9 GO1X-Y-;

A Instrucées absoluta e incremental em ciclo envasado G90/G91
A mudanca de G90/G91 ao longo do eixo de furacao € mostrada na Fig. 4-4-2. (Geralmente é
programada por G90, se é programada por G91, Z e R sao considerados como valores negativos.)

EA0 (Absolute instruction G81 {Incremental instruction)
|
L -0 &% 71
F R
FointR level —= & z Foint B level —= #——t
Z
Foint Z lewel — PointZ level —=
Absolute instruction — instrugdo absoluta
Incremental instruction — instrugdo incremental
Point — ponto
Level - nivel ( A ) ( B )
Fig. 4-4-2

B Retorno ao nivel inicial em ciclo envasado G98/G99

Depois que a ferramenta atinge a base do orificio, ela pode retornar ao nivel do ponto R ou ao
nivel inicial. Estas operag¢des podem ser especificadas por G98 e G99.

Geralmente, G99 é usada para a primeira operagao de furagdo e G98 é usada para a Ultima
operacao de furagao. O nivel inicial nao muda mesmo que furagao seja realizada em modo G99. A
figura seguinte ilustra a operagao de G98 e G99.

G98 é 0 modo padrao do sistema.
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G398 G99

Retorno ao nivel inicial Retorno ao nivel ponto R

Initial level Initial level
e

oint R leve|

|
.
\

O———f———3

N
|
|
d

ot——toa——=&

Fig. 4-4-3
Os seguintes simbolos sdo usados para a ilustragao do ciclo envasado:

Positioning — posicionamento

———» Fosilioning (rapid traverse GO ) Rapid traverse — movimento transversal

— Cutting feed (linear interpolation G1 ) | rdpido

Manual feed Cutting feed — alimentac@o de corte

—> Offset (rapid traverse GO )
P Dwell

Linear interpolation - interpolacio
linear

Manual feed — alimentagcdo manual
Offset — ofsete

Dwell - pausa

Tabela de comparacao do ciclo envasado ( G22 ~ G89 )

Tabela 4-4-3
Cédigo | Furagao | Operacao na base e o
o . Retracao(direcao+Z Aplicacao
G (direcao-2) do orificio gao(direg ) plicag
Rapida CCW entalhe circular interno
G22 |Alimentacao fresagem bruta
Rapida CW entalhe circular interno
G23 JAlimentacao fresagem bruta
. i Rapida CCW fresagem final dentro de um
G24 faimentagdo ciclo de um circulo
_ Répida CW fresagem final dentro de um
G25 Jatimentagdo ciclo de um circulo
Rapida CCW circulo exterior ciclo de
G26 JAlimentagao fresagem final
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Répida CW circulo exterior ciclo de
G32 [Alimentacao n .
resagem final
Rapida CCW entalhe retangular fresagem
G33[Alimentacao
bruta
Répida CW entalhe retangular fresagem
G34 [Alimentacao b
ruta
Rapida CCW entalhe retangulo interno ciclo
G35 [Alimentacao .
de fresagem final
Rapida CW entalhe retingulo interno ciclo
G36 [Alimentacao .
de fresagem final
Répida CCW retangulo lado de fora ciclo de
G37 [Alimentacao n .
resagem final
Rapida lcw retingulo lado de fora ciclo de
G38 [Alimentacao -
fresagem final
G73 [Aimentagao Alimentacéo Réapida | Ciclo de furagdo alta velocidade

[intermitente

Pausa—eixo-arvore

Contador de ciclo de

G74 Alimentagao Rapida
¢ cw P rosqueamento
Parada orientada . L .
G76 | Alimentagdo o Alimentagao Rapida Broqueamento preciso
do eixo-arvore
G80 Cancelar
G81 [Alimentagdo Alimentacao Réapida Furagéao, furagao de ponto
Alimentagdo Alimentacao Réapida
G82 ¢ Parada ¢ P Furacao , alargamento
Alimentacao Alimentacao Rapida
G83 ) ¢ ¢ P Ciclo de furacao
Intermitente
Alimentacéo Pausa —
G84 Alimentacao Rosqueamento
eixo-arvore CCW ¢ 9
G85 |Alimentagao Alimentagao Broqueamento
Alimentag&o Parada do Alimentagéo Rapida
G86 l ¢ o ¢ P Broqueamento
eixo-arvore
G87 |Alimentagdo Eixo-arvore CCW [Alimentacdo Rapida Broqueamento
Alimentacéo Pausa —
G88 JOG Broqueamento
eixo-arvore CCW g
G89 [Alimentagdo Pausa Alimentagéo Brogueamento
Restricao

Em ciclo envasado, ofsete de ferramenta é ignorado.
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4.4.1 Fresagem bruta de entalhe circular interno G22/G23

Formato:
G22

G98/G99 X Y_ Z R_ L L W_ Q V_ D F_ K_
G23

Fungdo: S&o usados para interpolagdes circulares a partir do centro do circulo por tipo helicoidal

até que o entalhe circular programado seja usinado.

Explicacao:

G22 : CCW entalhe circular interno fresagem bruta
G23 : CW entalhe circular interno fresagem bruta
X, Y : O ponto inicial dentro do plano X, Y

Z : Profundidade de usinagem, a qual tem posicao absoluta em G90 e posicao no nivel
de referéncia R em G91
R : nivel de referéncia R, o qual tem posicdo absoluta em G90 e posi¢ao no ponto inicial para
este bloco em G91

| : Raio de entalhe circular, deve estar acima do raio da ferramenta atual

L : Corta a extensdo do incremento dentro do plano XY, menos que o didmetro da
ferramenta mas mais que 0;
W : Profundidade do corte inicial no eixo Z, o qual é a distancia abaixo do nivel de

referéncia R e esta acima de
0 ( se a profundidade do corte inicial excede a base do entalhe, devera usina por

esta base) ;

Q : Profundidade de corte de cada alimentacao;

V :Distancia até a superficie final em transversal rapida da ferramenta, a qual esta acima
de 0;
D :Numero do diametro da ferramenta, variando entre 0 ~ 256, DO é padronizado para O.
O valor do didametro da atual ferramenta é conseguido por um nimero fornecido.
K : Repeticoes.
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Processo do ciclo:
1. Movimento rapido para um local no plano XY;
2. Movimento rpido para baixo até nivel R;
3. Para cortar profundidade descendente W por corte de velocidade de alimentagao;
4. Do centro para fora para fresar a superficie de um circulo com um raio |
helicoidalmente por um incremento L cada vez;
5. Eixo Z rapidamente retorna para o nivel R;
6. Eixos X, Y rapidamente posicionam-se para o centro do circulo;
7. Eixo Z Movimento rapido descendente para um local com uma distancia V até o

final da superficie;

8. Para cortar uma profundidade ( Q+V ) descendente no eixo Z;

9. Repetir as agoes de ( 4 ) 8 )até que a profundidade total da superficie do circulo

esteja terminada;

10. Retornar ao nivel inicial ou ao nivel R de acordo com a instrugao G98 ou G99.

Caminho de Instrucao:

D (1 Initial level
____________________________ _}.I

{2

FoimtR
-------- > Rapid feed @@

(3]
5
— Cutting feed ® ©

A T

" {4)

Initial level — nivel inicial

Rapid feed — alimentagao rapida

\.

Cutting feed — alimentacdo de corte

A\

/
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G22: CCW inner circle groove rough milling G23: CW inner circle groove rough milling
!
21D iy , 21D |
DAl . |MNote: D is the tool diameter value AL T~ Note: D is the tool diameter value

4 is helical radius coefficient 4 is helical radius coefficient

Feed position

X

=X

circle groove

f
 circle groove
border 9

Feed position border

Tool center path

Tool center path

- CCW=sentido anti-horario

-CW=sentido horario

-inner circle groove rough milling = fresagem bruta de entalhe
circulo interno

-feed position= posi¢do de alimentagcao G_ - ? Initial level

- circle groove border=borda de entalhe do circulo I
- tool=ferramenta |

-tool center path=caminho do centro da ferramenta l

- - R level
{ ]

I

|

- D is the diameter value=D é o valor do didmetro

W L 971:0

1st depth
L
o znd depth

-A is helical radiues coefficient= A é o coeficiente do raio

@O

helicoidal

- initial level=nivel inicial
- depth=profundidade
-groove bottom=base do entalhe 7

-last depth=tltima profundidade

Z depth
(groove hnttumje—v; Last depth

X

Nota : 1. O n% 12#1 deve ser ajustado para 1 quando a instrugao é usada.

2. Quando o coeficiente do raio helicoidal em ciclo de entalhe é ajustado para 0, o sistema

usa alimentagao linear ao invés de helicoidal;se a velocidade programada estéa acima de
F15, ela alimenta pela velocidade de F15, se a velocidade programada é menor que F15,
ela alimenta pela programada.

Exemplo: Para fresagem bruta de um entalhe dentro de um circulo por ciclo envasado instrugéao

G22, 0 qual é como segue:
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Initial level=nivel inicial L b

R level= nivel R
Start  point=ponto  de n
# L K

i Initial level ==50
=== === == -

inicio

5___ _______________ J—

LA 0%

-53 ]

G90 GO0 X50 Y50 Z50 ; (GO0 posicionamento rapido)

G99 G22 X25 Y25 Z-50 R5 150 L10 W20 Q10 V10 F800 ;
(Ciclo de fresagem bruta de entalhe dentro de um circulo)

G80 X50 Y50 Z50 ; (Cancelamento de ciclo envasado e retorno para nivel R)
M30 ;

Cancelamento : Cédigos G do grupo 01 (GO0 to G03), cédigo G modal G60 (parametro bit n°:
48#0 ajustado para 1) e G22/G23 nao podem ser especificados em um mesmo
bloco, ou G22/G23 sera cancelado.

Ofsete de ferramenta : O ofsete do raio de ferramenta em ciclo envasado é ignorado.

4.4.2 Ciclo de fresagem precisa dentro de um circulo G24/G25

Formato:
G24
G98/G99 X Y_Z R I Jd_ D_ F_ K
G25
Funcao: Sao usados para fresagem precisa por um raio | e diregdo especificada e a ferramenta
retorna apdés a fresagem.

Explicacao:

G24 : CCW fresagem precisa dentro de um circulo
G25 : CW fresagem precisa dentro de um circulo
X, Y : Aposicao inicial de um ponto dentro de um plano X, Y

Z : Profundidade de usinagem a qual é posi¢éo absoluta em G90 e posicao para nivel de
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referéncia R em G91
R : Nivel de referéncia R o qual € posi¢ao absoluta em G90 e posigéo para ponto inicial deste bloco em G91
| : Raio fresagem circulo, variando entre 0 mm ~9999.999mm, usa valor absoluto se for um negativo;
J : Distancia do ponto inicial de fresagem precisa ao centro do circulo, variando de 0 mm ~9999.999mm, usa
valor absoluto se for um negativo;
D : Numero do diametro da ferramenta, variando entre 0 ~256. DO é padronizado para 0. O valor do
didmetro da ferramenta é obtido pelo nimero dado.
K : Repetigbes
Processo do ciclo:
1. Movimento réapido para um local dentro do plano XY;
2. Movimento rapido para baixo para nivel R;
3. Alimentagéo para a base do orificio;
4. Para posicionar para o ponto inicial da posigao atual na base;
5. Para interpolar pelo arco de transigao 1 a partir do ponto inicial;
6. Para fazer interpolagéo circular para o circulo todo por caminho do arco interno da fresagem final.
7. Para fazer interpolagéo circular por arco de transigao e retorno ao ponto de inicio;
8. Retorno ao nivel inicial ou nivel R de acordo com instru¢cdo G98 ou G99.

Caminho de instrucao:

G24: CCW finish-milling within a circle cycle G25: CW finish-milling within a circle cycle

;FZI Y

= g
Circle center |

Feed
point (K3, Y0) \

Inner circle border \,
Tool AN

e, ' e
‘_'__4—”/4 — ——

Tool center path

Circle center /' |

Feed
paint

}"'-\-\.,_\_H.\__

4
(X3, YO)
Taol /" Inner circleborder

Tool center path

CCW-sentido anti-horario

CW-sentido horario

Finish-milling within a circle cycle=ciclo de fresagem final
dentro de um circulo

Circle Center=centro do circulo

Feed point=ponto de alimentacao

Tool Center path= caminho do centro da ferramenta
Tool=ferramenta

Inner circle border=borda do circulo interno
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Nota : O n% 12#1 deve ser ajustado para 1 quando esta instrugao é usada.

Exemplo: Para fresagem precisa de um entalhe circular que foi fresado em modo bruto como

segue por ciclo envasado instrugao G24:

Initial level=nivel inicial
R level  z=5
R level=nivel R B - — - — = — s = - = - = - — - —_
D - - - -
Center=centro / | y/
Start point=ponto inicial =60 | - = % —— I,., ——— A
53 |

G90 G00 X50 Y50 Z50 ; (GO0 posicionamento rapido)

G99 G24 X25 Y25 Z-50 R5 150 J10 F800 ;

(Ciclo envasado inicia e desce a base para realizar a
fresagem final do circulo interno)

G80 X50 Y50 Z50 ; (Para cancelar ciclo envasado e retornar do nivel R)

M30 ;

Restricao:
Cancelamento : Codigos G no grupo 01 (GO0 a G03), Cédigo G modal G60 (parametro

bit n°: 48#0 ¢ ajustado para 1) e G24/G25 nao podem ser especificados
em um mesmo bloco, ou G24/G25 sera cancelado.

Ofsete de ferramenta : O ofsete do raio de ferramenta em ciclo envasado é ignorado.
4.4.3 Ciclo de fresagem final do circulo externo G26/G32
Formato:
G26
G98/G99 X Y_Z BRBR_I_ J D F_K

G32

Fungao: S&o usados para fresagem final de um circulo do lado de fora do circulo por um raio e
direcao especificados e a ferramenta retorna apés fresagem.

Explicacao:

G26 : CCW ciclo de fresagem final circulo exterior

G32 : ciclo de fresagem final circulo exterior
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X, Y : O ponto inicial dentro do plano X, Y

Z : Profundidade da usinagem, qual é posi¢ao absoluta em G90 e posigao para nivel de
referéncia R em G91

R : nivel de referéncia R, o qual é posicao absoluta em G90 e posicao para ponto inicial deste
bloco em G91

| : Raio do circulo de fresagem final, variando dentre 0 mm ~9999.999mm, usa o valor
absoluta se ele for um negativo.
J : Distancia do ponto inicial de fresagem ao centro do circulo, variando dentre 0 mm
~9999.999mm, usa valor absoluto se ele for um negativo

D : Numero do raio da ferramenta, variando dentre 0 ~256, DO é padronizado para 0. O
raio da ferramenta atual é obtido pelo niUmero dado.

K : Repeticoes.

Processo do ciclo:

1. Movimento rapido para um local dentro do plano XY;
Movimento rapido para baixo para nivel R;
Alimentagao para a base do orificio;
Para posicionar para o ponto inicial da posi¢éo atual na base;
Para interpolar pelo arco de transi¢cdo 1 a partir do ponto inicial

Para fazer interpolagéo circular para o circulo todo pelo arco 2, arco 3

N o o os 0N

Para fazer interpolagao circular por arco de transicdo 4 e retorno ao ponto de
inicio;

8. Retorno ao nivel inicial ou nivel R de acordo com instrugcdao G98 ou G99.

Caminho de Instrucao:
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CCW=sentido anti-horario

CW=sentido hordrio

Outer circle finish milling cycle=ciclo de fresagem
final circulo exterior

Center of circle=centro do circulo

Feed position=posi¢do de alimenta¢do

Outer circle border=borda do circulo exterior
Tool=ferramenta

Tool Center path=caminho do centro da ferramenta

Explicagao:

526: CCW outer circle fintsh-miling cycle

214D

[ -

=)

)

Center of circle F.eed postiion (200, 0)

! Onater carcle _
. hord P
o - Toal

Tool center path

532 CWF outer circle firsh-rrlling cycle

+X

=
Feed position (20, F0)

'-.._ Center of circle /

o

Onater ciurcle

. border

Tool center path

Na fresagem final do circulo exterior, as dire¢cdes de interpolagdo do arco de transicdo e arco

de fresagem final sdo diferentes, enquanto que a direcdo de interpolagdo na instrugéo significa a

direcao de interpolacédo da fresagem final.

Exemplo: Para fresagem final de um entalhe circular que foi fresado em modo bruto como segue

por ciclo envasado instrugdo G26:
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F) b
%‘ | Start point
Initial level=nivel inicial . X X K25 125
Initial level  z=50
R level=nivel R Bl== == = e e e e = — = - -
Start point=ponto inicial . Rlevel =% L
I:I I 7
o |
-53 T I
G90 GO0 X50 Y50 Z50 ; (GO0 posicionamento rapido)

G99 G26 X25 Y25 Z-50 R5 150 J30 F800 ; (Ciclo envasado inicia e desce a base para realizar
fresagem final de circulo exterior)

G80 X50 Y50 Z50 ; (Para cancelar ciclo envasado e retornar do nivel R)
M30 ;

Cancelamento : Cédigos G no grupo 01 (GO0 a G03), cédigo G modal G60 (parametro bit n°

48#0 é ajustado para 1) e G26/G32 nao podem ser especificados em um mesmo
bloco, ou G26/G32 serao cancelados.

Ofsete de ferramenta : O ofsete do raio da ferramenta em ciclo envasado é ignorado.

4.4.4 Fresagem bruta de entalhe retangular G33/G34

Formato:
G33
G98/G99 X Y Z R I Jd L W_Q V_U D F_ K_
G34
Funcao: Estas instruces sao usadas para ciclo de corte linear a partir do centro do retangulo

por dados de parametro especificados até que entalhe retangular programado seja usinado.

Explicacao:

G33 : CCW fresagem em modo bruto entalhe retangular
G34 : CW fresagem em modo bruto entalhe retangular
X, Y : O ponto inicial dentro do plano X, Y

Z : Profundidade de usinagem a qual é posicao absoluta em G90 e posigao para plano

de referéncia R em G91

78



OGS I JIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMAGAO E
OPERAGAO

R plano de referéncia R o qual é absoluta posicao em G90 e posi¢ao para o ponto inicial
deste bloco em G91

| : Extensdo de entalhe retangular no eixo X, o qual deve ser maior que o raio da
ferramenta e o raio de alimentagao helicoidal deve ser menor que a metade dele.

J : Extensdo de entalhe retangular no eixo Y, o qual deve ser maior que o raio da

ferramenta e o raio de alimentagao helicoidal deve ser menor que a metade dele.
L : Incremento da extensdo de corte dentro de um plano especificado o qual deve ser
menor que o didmetro da ferramenta e maior que 0
W : Profundidade do corte inicial no eixo Z, o qual € uma distancia descendente do nivel

R e é maior que 0 (se o corte inicial exceder a base de entalhe, ele a cortara na

posi¢éo da base)

Q : Profundidade de corte de cada corte de alimentagao

V : Distancia a superficie final ser usinada em alimentagao rapida, a qual € maior que 0.

U : Raio do arco do canto, nenhuma transicao de canto do arco é omitida, U deve ser
maior que ou igual ao raio da ferramenta.
D : Numero do diametro da ferramenta, variando dentre 0 ~ 256, DO é padronizado para
0. O valor do didmetro da ferramenta atual é dado por um ndmero especificado.
K : Repetices

Processo do ciclo:
i. Movimento rapido para um ponto inicial dentro do plano XY;
ii. Movimento rapido para baixo para nivel R;
iii. A extensao W da alimentacao helicoidal do diametro pode ser conseguida
por valor de compensagao do raio multiplicando o valor do pardmetro n®269.
iv. Alimentagao para o centro do retangulo X0 , YO;
v. Para fresar uma superficie retangular helicoidalmente do centro para fora por
incremento L de cada vez;
vi. Eixo Z corre para nivel R;
vii. Eixos X, Y rapidamente locados para o centro do retangulo;
viii. Eixo Z move-se rapido para baixo para uma posi¢cao que tem uma distancia

V para o fim da superficie;
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ix. Eixo Z corte descendente para uma profundidade ( Q+V);

x. Repita as agdes de (4 ) ~ ( 8 ) até que a superficie retangular com a

profundidade total é usinada;
xi. Retorno ao nivel inicial ou ao nivel R de acordo com a instrugdo G98 ou G99.

Caminho da Instrucao:

R level=nivel R

——=— — —§ Start pomnt

Start point=ponto inicial

Hole bottom=Dbase do orificio
R lewvel
Helical diameter=didmetro helicoidal -

f
}|'
.
_

Helical feed=alimentacao helicoidal

L P
Start position of helical feed=posi¢io de inicio da VT_ T— — f
e |
alimentagdo helicoidal i1 | T ]
ol 1 i | ——— |
Tool Center path=caminho do centro da ferramenta 3 _ —
L I I
Programmed path=caminho programado i T |
i =
Hole bottorm e — 7 _f
Helical diameter
— - — _\\
_J_.-._\‘ g .'_.____ i rd =
~ Helical feed L f?""‘-.. ,-"i / Hehu:al feed L (U-R) ,“ \\
# Yo B L - { \
1 Start p 4 3
‘ L posd jon Iy ‘/, L SE:E mn I
— I L L |
il — (r- ‘E' F: S 4 Lo f'r—
P )i 4 f
s J VAN
by e N A . Ko ,/
l._ # o . I'I j
\ ?tart position of helical feed N Start position thehcal feed
_ Tool center path \\& e path // /
- Frogr ed path | - Programmed path |

Nota: O n2:12#1 deve ser ajustado para 1 quando esta instrucao é usada.
Exemplo: Para fresagem bruta de um entalhe retangular interno como mostrado abaixo em um

ciclo envasado instrugdo G33:

Initial level=nivel inicial

R level=nivel R

T=50
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G90 G00 X50 Y50 Z50 ; (GO0 posicionamento rapido)

G99 G33 X25 Y25 Z-50 R5 170 J50 L10 W20 Q10 V10 U5 F800 ;

(Para funcionar ciclo de fresagem bruta de entalhe retangular

interno)
G80 X50 Y50 Z50 ; (Para cancelar ciclo envasado e retornar de nivel R)
M30 ;

Restricao:

Cancelamento: Codigos G no grupo 01 (GO0 a G03), cédigo G modal G60 (parametro bit
n°: 48#0 é ajustado para 1) e G33/G34 nao podem ser especificados em
um mesmo bloco, ou G33/G34 sera cancelado.

Ofsete de ferramenta : O ofsete do raio de ferramenta em um ciclo envasado é ignorado.

4.4.5 Ciclo de fresagem final de entalhe regular interno G35/G36

Formato:
G35

G98/G99 X_Y_ Z R_L_ J_L_ U_ D F_K

G36

Funcdo: Sao usados para fresagem final dentro de um retangulo por direcdo e expansao
especificadas, e a ferramenta retorna ap6s a fresagem final.

Explicacao:

G35 : CCW Ciclo de fresagem final de entalhe regular interno
G36 : CW Ciclo de fresagem final de entalhe regular interno
X, Y : O ponto de inicio dentro de um plano X, Y

Z : Profundidade de usinagem a qual é posicao absoluta em G90 e posicao para plano

de referéncia R em G91

R plano de referéncia R o qual é posigao absoluta em G90 e posi¢ao para o ponto inicial

deste bloco em G91

| : Expanséo retangular no eixo X, variando dentre 0~9999.999mm
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J : Expansao retangular no eixo Y, variando dentre 0~9999.999mm

L : Distancia do ponto inicial para lado retangular no eixo X, variando dentre
0~9999.999mm;
U : Raio de canto, nenhuma transicdo de canto € omitida. Alarme é acionado se U é
omitido ou igual a ) e o raio da ferramenta € maior que 0.
D : Numero do didametro da ferramenta, variando dentre 0 ~ 256, DO é padronizado para
0. O valor do didmetro da ferramenta atual € dado por um namero especificado.
K : Repeticoes.

Processo do ciclo:

1. Movimento rapido para um local dentro do plano XY;

2. Movimento rapido para baixo para nivel R;

3. Alimentacao para a base do orificio;

4. Para posicionar para o ponto inicial da posicao atual na base;

5. Para fazer interpolacao circular pela transicdo do arco 1 a partir do ponto de
inicio;

6. Para fazer interpolacao linear e circular pelo caminho 2-3-4-5-6;

7. Para fazer interpolacao circular pelo caminho de transicao arco 7 e retornar ao
ponto de inicio;

8. Retorno ao nivel inicial ou nivel R de acordo com instrucdao G98 ou G99.

Caminho de Instrucao:

(start point=ponto de inicio)

i

Start ponto

%1
1)
2
2
135
- ™
N C) Y

""V’
_\
i

Nota O n2:12#1 deve ser ajustado para 1 quando a instrucao é usada.
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Exemplo: Para fresagem final de entalhe circular que foi fresado em modo bruto como segue por
um ciclo envasado instru¢cdo G35:

Initial level=nivel inicial

R level=nivel R L T

=10
Start point=ponto inicial n rab
- . -4 4
In|t|al level z=50 ;
50 - - -

i
R level z=5
5___ _______________ —_—
|:| -

w LA 7

]

G90 GO0 X50 Y50 Z50 ; (GO0 posicionamento rapido)

G99 G35 X25 Y25 Z-50 R5 180 J50 L30 U10 F800 ; (Ciclo envasado comeca e desce a
base para realizar a fresagem final de entalhe retangular)

G80 X50 Y50 Z50 ; (Para cancelar ciclo envasado e retornar do nivel R)

M30 ;
Restricao:
Cancelamento :Cédigos G no grupo 01 (GO0 a G03), cédigo G modal G60 (parametro bit
n%: 48#0 é ajustado para 1) e G35/G36 nao podem ser especificados em
um mesmo bloco, ou G35/G36 serdo cancelados.

Ofsete de ferramenta : Ofsete de raio de ferramenta em ciclo envasado é ignorado.

4.4.6 Ciclo de fresagem final do lado de fora de retangulo G35/G36

Formato:
G37
G98/G99 X Y_Z R I_ J_L_ U D F_K
G38

Funcdo: Usados para fresagem final do lado de fora de um retangulo por direcdo e expansao

especificadas, e a ferramenta retorna ap6s a fresagem final.
Explicacao:

G37 : CCW ciclo de fresagem final do lado de fora de um retangulo
G38 : CW ciclo de fresagem final do lado de fora de um retangulo

X, Y : O ponto inicial dentro do plano X, Y
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Z : Profundidade de usinagem a qual é posicao absoluta em G90 e posigao para plano
de referéncia R em G91
R : Plano de referéncia R o qual é posicao absoluta em G90 e posicao para ponto inicial
deste bloco em G91

| : Expansao retangular no eixo X, variando dentre 0~9999.999mm
J : Expansao retangular no eixo Y, variando dentre 0~9999.999mm

L : Distancia do ponto inicial para lado retangular no eixo X, variando dentre

0~9999.999mm;

U : Raio de canto, nenhuma transicao de canto é omitida.

D : Numero do diametro da ferramenta, variando dentre 0 ~ 256, DO é padronizado para
0. O valor do diametro da ferramenta atual € dado por um nimero especificado.

K : Repeticoes.

Processo do ciclo:

1. Movimento rapido para um local dentro do plano XY;

2. Movimento rpido para baixo para nivel R;

3. Alimentacao para a base do orificio;

4. Para posicionar para o ponto inicial da posigéo atual na base;

5. Para fazer interpolacdo circular pela transigdo do arco 1 a partir do ponto de
inicio;

6. Para fazer interpolacao linear e circular pelo caminho 2-3-4-5-6;

7. Para fazer interpolagao circular pelo caminho de transigdo arco 7 e retornar ao
ponto de inicio;

8. Retorno ao nivel inicial ou nivel R de acordo com instrugdo G98 ou G99.

Caminho de Instrucao:

G37 G38
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i E 1 ; ! 5 E E 1 E !
_1d___ 3 | ! L | !
BN N 5 XN T ' i
| 6 |
? 7 ! 1 i
4 Ponto de in|cio 4
1 1 1 2 7 Ponto de
3
5 3 inicio
i . | |
1 1
Explicagao:

Para a fresagem final de retdngulo do lado de fora, a direcao de interpolagdo do arco de
transicdo nao é consistente com aquela do arco de fresagem final, e a diregao de interpolagao é
aquela do arco de fresagem final.

Exemplo: Para fresagem final de entalhe circular que foi fresado em modo bruto como segue por

ciclo envasado instrugéo G37:

G90 G00 X50 Y50 Z50 ; (GO0 posicionamento rapido)

G99 G37 X25 Y25 Z-50 R5 180 J50 L30 U10 F800 ;

(Ciclo envasado inicia e vai descendentemente a base para

realizar fresagem final de entalhe retangular)

G80 X50 Y50 Z50 ; (Para cancelar ciclo envasado e retornar do nivel R)

M30 ;

Restricao:

Cancelamento : Coédigos G no grupo 01 (GO0 to G03), coédigo G modal G60 (parédmetro

bit n%; 48#0 é ajustado para 1) e G37/G38 nao pode ser especificado em
um mesmo bloco, ou G37/G38 serao cancelados.

Ofsete de ferramenta : Ofsete de raio de ferramenta em ciclo envasado é ignorado.

4.4.7 Ciclo de furacao de alta velocidade G73

Formato: G73X Y ZR QFK

85




OGS I JIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMAGAO E
OPERAGAO

Funcao: Este ciclo é especialmente definido para furacdo de alta velocidade, ele realiza
alimentacdo de corte intermitente até a base de um orificio removendo fragmentos do orificio por
retracdo rapida. A ilustracéo da operacao é mostrada na Fig. 4-4-7.

Explicacao:

XY Dados de posicionamento do orificio

Z_: Em programacao incremental ela especifica a distancia do ponto nivel R a
base do orificio; em programacado absoluta especifica a coordenada
absoluta da base do orificio.

R_: Em programacéo incremental especifica a distancia do nivel inicial ao ponto
nivel R; em programagao absoluta, especifica a coordenada absoluta do
ponto R.

Q_: Profundidade de corte para cada alimentagéo de corte

F_: Velocidade de alimentacéo de corte

K_: Repeticoes
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G733 (G98) G733 (G99)
Initial level
>0 A —r-?
| | |
| | |
| | | _
Point R ¥ I Paint R ¥ Paint R level
X r
| I +
|3 d I g l*. ¥ I
Initial level=nivel inicial 4 ¥ | : | |
Point=ponto | |
. q A | q F Y 1 |
Level=nivel | d [ | d |
: Y | r | L] F | [ |
| |
q | ) :
Y | ¥ 3 I
Ay
b, | Y, |
\ | \ |
5, | N |
v |
. 5
Point £ Paint £
Fig. 4-4-7

Z,R: O parametro Z e R da base do orificio devem ser corretamente especificados enquanto

esta sendo realizada a 12 operagao de furagao (omitindo nao permitido) ou o alarme é

acionado.
Q: Se o parametro Q é especificado, a alimentacao intermitente é realizada como

mostrado na figura acima. E a retracéo é realizada pelo valor de retragédo d (Fig.4.4.1.1)
ajustado em paradmetro numero P270. A retragdo rapida da ferramenta por uma
distancia d é realizada em cada alimentagao intermitente.
Se G73 e codigos M sdo especificados em um mesmo bloco, o cédigo M é executado
durante a operagdo de posicionamento do 12 orificio, entdo o sistema continua a
proxima operacao de perfuragao.

Se a repeticao K é especificada, cddigo M é executado somente para o primeiro orificio.

Nota 1 Se o parametro Q nao é especificado, o alarme “endereco Q nao

encontrado(G73/G83)” sera acionado. Se o valor Q é especifico por um negativo, a
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alimentacao intermitente sera realizada pelo valor absoluto de Q.

Nota2 Em ciclo envasado, se a compensacao do comprimento da ferramenta (G43 ,G44 ou

G49) é especificada, o valor ofsete é adicionado ou cancelado enquanto
posicionando para o ponto nivel R.

Restricao:
Cancelamento : Cédigos G no grupo 01 (G00 a G03), cédigo G modal G60 (parametro bit

N°: 48#0 ¢é ajustado para 1) e G73 nao pode ser especificado em um
mesmo bloco, ou entio G73 serd cancelado.

Ofsete de ferramenta : O ofsete do raio de ferramenta em ciclo envasado é ignorado.

Exemplo 1

M3 S1500 Inicio funcionamento eixo-arvore
G90 G99 G73 X0 Y0 Z-15. R-10.Q5. F120. Posicionamento e furar orificio 1 entéo retornar ao ponto nivel R

Y-50 ; Posicionamento e furar orificio 2 entédo retornar ao ponto nivel R

Y-80 ; Posicionamento e furar orificio 3 entdo retornar ao ponto nivel R

X10; Posicionamento e furar orificio 4 entdo retornar ao ponto nivel R
Y10 ; Posicionamento e furar orificio 5 entdo retornar ao ponto nivel R
G98 Y75 ; Posicionamento e furar orificio 6 entao retornar ao ponto nivel R
G80 ;

G28 G91 X0 Y0 Z0 ; Retorno ao ponto de referéncia

M5 ; Parada do eixo-arvore

M30 ;

Nota A operacao de remocao de fragmento ainda é realizada embora Q seja omitido na

usinagem dos orificios de 2 a 6.

4.4.8 Ciclo de furacao, Ciclo de furacao de ponto G81

Formato: G81X Y Z R F K_
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Funcao: Usado para alimentagdo de furagdo normal para a base do orificio, entdo a ferramenta
rapidamente se retrai a partir da base do orificio.

Explicacao:
X_Y_: Dados de posicionamento do orificio
Z_: Em programacao incremental ela especifica a distancia do ponto nivel R a base do

orificio; em programagéao absoluta especifica a coordenada absoluta da base do orificio.

R_: Em programacao incremental especifica a distncia do nivel inicial ao ponto nivel R;

em programagao absoluta, especifica a coordenada absoluta do ponto R.

F_: Velocidade de alimentacéo de corte
K_: Repeticdes (se necessario)
G81 (G98) G81(G99)
Initial level=nivel inicial
Point=ponto
; Initial level
Level=nivel o *? i - _).?
I

Point R Foint R

3 %
§ b .

iF’oint R level
[
|

Point £

Z, R: Parametro Z e R da base do orificio deve ser corretamente especificado enquanto

realizando operacdo de 12 furacdo (omitindo ndo permitido) ou o alarme é
acionado. Se o parametro P,Q é especificado, é ignorado pelo sistema.
Apds o posicionamento ao longo dos eixos X e Z, a ferramenta atravessa para o ponto nivel R
para realizar a furacdo a partir do nivel ponto R ao nivel ponto Z, entao retrai rapidamente.
O eixo-arvore é rotacionado pela fungdo mista (diversos) codigo M antes que G81 seja
especificado.

Se G81 e codigo M sdo especificados em um mesmo bloco, codigo M é executado enquanto a
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operacdo de posicionamento do1? orificio € executada, entdo o sistema continua a préxima

operacao de furacao.

Se o numero de repeticdes K é especificado, o cédigo M é executado somente para o 1°
orificio.

Se a compensacao de comprimento da ferramenta G43, G44 ou G49 é especificada em ciclo

envasado, o ofsete é adicionado ou cancelado enquanto posicionando no ponto nivel R.

Exemplo

M3 S2000 Inicio do funcionamento do eixo-arvore
G90 G99 G81 X300. Y-250. Z-150. R-10. F120. Posicionando, furar orificio 1, entdo retornar ao nivel ponto R

Y-550. ; Posicionando, furando orificio 2, entdo retornar ao nivel ponto R
Y-750. ; Posicionando, furando orificio 3, entao retornar ao nivel ponto R
X1000. ; Posicionando, furando orificio 4, entéo retornar ao nivel ponto R
Y-550. ; Posicionando, furando orificio 5, entao retornar ao nivel ponto R
G98 Y-750. ; Posicionando, furando orificio 6, entéo retornar ao nivel ponto R
G80 ;

G28 G91 X0Y0 20 ; Retorno ao ponto de referéncia

M5 ; Parada do eixo-arvore

M30 ;

Restricao:

Cancelamento :Cédigos G no grupo 01 (GO0 a G03), cédigo G modal G60 (parametro bit

Ne: 48#0 é ajustado para 1) e G81 nao pode ser especificado em um
mesmo bloco, ou entdo G81 serd cancelado.

Ofsete de ferramenta : O ofsete do raio de ferramenta em ciclo envasado é ignorado.
4.4.9 Ciclo de furacao, alargamento G82
Formato: G82X Y Z R P_F_K_;

Funcao: Usado para furagdo normal para alimentar para a base do orificio e pausar, entédo
retrair a ferramenta rapidamente a partir da base do orificio.
Explicacao:

X_Y_: Dados de posicionamento do orificio
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Z_ Em programacao incremental ela especifica a distancia do ponto nivel R a base do

orificio; em programacéao absoluta especifica a coordenada absoluta da base do orificio.

R_ Em programacao incremental especifica a distdncia do nivel inicial ao ponto nivel R;

em programagao absoluta, especifica a coordenada absoluta do ponto R.

F_ Velocidade de alimentacéo de corte
P_ Tempo de pausa
K_ Repeticdes (se necessario)

Initial level=nivel inicial
Point=ponto
Level=nivel

Dwell=pausa

G82 (G98) GB2 (G99)

Initial level

A

|
I Point R level

Point R % E

g |

é Paoint £
Ap6s o posicionamento ao longo dos eixos X e Z, a ferramenta atravessa para o ponto nivel R

Paoint B

Point 2

:
|
I
i
I

| — — —

Crweell Dravell

para realizar a furagéo a partir do nivel ponto R ao nivel ponto Z, entao pausa e retorna rapidamente
apos a ferramenta alcangar a base do orificio.

O eixo-arvore é rotacionado pela fungdo mista (diversos) codigo M antes que G82 seja
especificado.

Se G82 e codigo M sdo especificados em um mesmo bloco, codigo M é executado enquanto a
operacdo de posicionamento do1? orificio € executada, entdo o sistema continua a préxima
operacao de furagao.

Se o numero de repeticdes K é especificado, o cédigo M é executado somente para o 1°
orificio.

Se a compensacao de comprimento da ferramenta G43, G44 ou G49 é especificada em ciclo
envasado, o valor de ofsete é adicionado ou cancelado enquanto posicionando no ponto nivel R.

P é uma instrugcdo modal, e o valor min. é ajustado pelo parametro n. P281, o valor maximo

por P282. Se o valor P é menor que o ajuste por P281, o valor min. é efetivo; se o valor P é

maior que o ajuste por P282, o valor max. é efetivo. Se P é especificado em um bloco
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contendo nenhuma furagao, nao pode ser armazenado como um dado modal.

Exemplo

M3 S2000 Inicio funcionamento eixo-arvore
G90 G99 G82 X300. Y-250. Z-150. R-100. P1000 F120 Posicionamento, furar orificio 1 com 1s de
pausa na base do orificio, entdo retorne ao

ponto nivel R
Y-550 ;  Posicionamento, furar orificio 1 com 1s de pausa na base do orificio, entao retorne ao ponto nivel R
Y-750 ;  Posicionamento, furar orificio 1 com 1s de pausa na base do orificio, entao retorne ao ponto nivel R

X1000. ; Posicionamento, furar orificio 1 com 1s de pausa na base do orificio, entdo retorne ao ponto nivel R

Y-550 ;  Posicionamento, furar orificio 1 com 1s de pausa na base do orificio, entdo retorne ao ponto nivel R

G98 Y-750; Posicionamento, furar orificio 1 com 1s de pausa na base do orificio, entdo retorne ao ponto nivel
R

G80 ; Cancelar ciclo envasado

G28 G91 X0Y0 Z0 ; Retorno ao ponto de referéncia
M5 ; Parada do eixo-arvore

M30 ;

Restricao:

Cancelamento :Cédigos G no grupo 01 (GO0 a G03), cédigo G modal G60 (parametro bit

N2: 48#0 ¢ ajustado para 1) e G82 nao pode ser especificado em um
mesmo bloco, ou entdo G82 sera cancelado.

Ofsete de ferramenta : O ofsete do raio de ferramenta em ciclo envasado € ignorado.

4.4.10 Ciclo de furacao com remocao de fragmento G83

Formato: G83X_Y_Z R_Q F_K_
Funcao: Usado para furagdo em que a ferramenta alimenta para a base do orificio por

alimentagao intermitente com fragmentos removidos do orificio durante a furacio.
Explicacao:
XY Dados de posicionamento do orificio
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Z_: Em programacao incremental ela especifica a distancia do ponto nivel R a
base do orificio; em programacado absoluta especifica a coordenada
absoluta da base do orificio.
R_: Em programacao incremental especifica a distncia do nivel inicial ao ponto
nivel R; em programagao absoluta, especifica a coordenada absoluta do
ponto R.
Q_: Profundidade de corte para cada alimentagéo de corte
F_: Velocidade de alimentacéo de corte
K_: Repeticoes
G83 (G98) G83 (G99)
Initial level
-»0 A e
Point R Y Point R
'F ¥ . T L [
Q R £ L Q R 1
Initial level=nivel inicial v —GI d : n ' —GI d ; :
Point=ponto PHJ:_ ’HJ:_
B AN i B 4
T Ti-
el !)_d
Point £ Foint 7
Fig. 4-4-10

Q : Especifica a profundidade de cada corte expressado por valor incremental. Na segunda e

seguinte alimentacdes, a ferramenta rapidamente atravessa para a posicdo a qual tem uma
distancia d para a posicao final da ultima furagao e ainda realiza a alimentagao d que é estabelecida
pelo parametro P270, como é mostrado na Fig. 4-4-10.

Somente valor positivo pode ser especificado para Q e o valor negativo é usado como um
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positivo com seu sinal negativo ignorado.

Q ¢é especificado em um bloco de furagéo, ndo pode ser armazenado como um dado modal se
ele é especificado no bloco contendo nenhuma furagao.
O eixo-arvore é rotacionado pela funcdo mista (diversos) (cédigo M) antes que G83 seja

especificado.

Se G83 e coédigos M sao especificados em um mesmo bloco, o cédigo M é executado
durante a operagédo de posicionamento do 1° orificio, entdo o sistema continua a
préxima operacao de perfuracao.

Se a repeticao K é especificada, codigo M é executado somente para o primeiro orificio.

Se a compensagao do comprimento da ferramenta (G43 ,G44 ou G49) é especificado em ciclo
envasado, o valor ofsete € adicionado ou cancelado enquanto posicionando para o ponto nivel R.

Exemplo
M3 S2000 Inicio funcionamento eixo-arvore

G90 G99 G83 X300. Y-250. Z-150. R-100. Q15 F120 ;Posicionamento, furar orificio 1, entdo retornar

para o ponto nivel R

Y-550 ; Posicionamento, furar orificio 2, entdo retornar para o ponto nivel R
Y-750 ; Posicionamento, furar orificio 3, entéo retornar para o ponto nivel R
X1000 ; Posicionamento, furar orificio 4, entdo retornar para o ponto nivel R
Y-550 ; Posicionamento, furar orificio 5, entdo retornar para o ponto nivel R
G98 Y-750 ; Posicionamento, furar orificio 6, entdo retornar para o ponto nivel R
G80 ;
G28 G91 X0 Y0 20 ; Retorno ao ponto de referéncia
M5 ; Eixo-arvore para
M30 ;

Restricao:

Cancelamento :Cédigos G no grupo 01 (GO0 a G03), cédigo G modal G60 (parametro bit
N2: 48#0 ¢ ajustado para 1) e G83 nao pode ser especificado em um
mesmo bloco, ou entdo G83 sera cancelado.

Ofsete de ferramenta : O ofsete do raio de ferramenta em ciclo envasado € ignorado.
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4.4.11 Ciclo de rosqueamento a direita G84

Formato: G84X_Y_Z R P_F_
Funcao: Usado para rosqueamento. Neste rosqueamento, quando a ferramenta atinge a base
do orificio,o eixo-arvore funciona reversamente.
Explicacao:
X_Y_: Dados de posicionamento do orificio
Z_: Em programacao incremental ela especifica a distancia do ponto nivel R a base do

orificio; em programagéao absoluta especifica a coordenada absoluta da base do orificio.

R_: Em programacao incremental especifica a distancia do nivel inicial ao ponto nivel R;

em programagao absoluta, especifica a coordenada absoluta do ponto R.

P_: Tempo de pausa
F_: Velocidade de alimentacao de corte
G84 (G98) G84 (G99)
Initial level=nivel inicial
Point=ponto Initial level
Level=nivel - »? i -
Spindle=eixo-arvore I : Soindle CW I Spindle CW
Dwell=pausa o / Point R / P .
Cw-sentido horario oint R % i D % $F’omtR level
CCW=sentido anti-horario
$ L Point £ i l Point Z
Chavall "\ Drwvel| \
Spindle CCW Spindle CCW

Rosqueamento é realizado rotacionando o eixo-arvore CW, quando a ferramenta atinge a
base do orificio, 0 eixo arvore é rotacionado reversamente para retracdo. Esta operacao cria roscas.
Avangos da velocidade de alimentacdo sao ignorados durante rosqueamento. Uma pausa na
alimentagao ndo para a maquina até que a operagao de retorno esteja concluida.

Antes de especificar G84, use a funcido mista (diversos) (codigo M ) para rotacionar o
eixo-arvore. Se a rotacéo do eixo-arvore CW nao é especificada,ela sera ajustada para rotacdo CW

automaticamente no nivel R pela atual especificacdo do eixo-arvore.

Se G84 e codigo M sdo especificados em um mesmo bloco, cédigo M é executado enquanto a
95



OGS I JIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMAGAO E
OPERAGAO

operacdo de posicionamento do1? orificio € executada, entdo o sistema continua a préxima

operacao de furacao.
Se o numero de repeticdes K é especificado, o cédigo M é executado somente para o 1°
orificio.
P é uma instrugcdo modal, e o valor min. é ajustado pelo parametro n. P281, o valor maximo
por P282. Se o valor P é menor que o ajuste por P281, o valor min. é usado; se o valor P é
maior que o ajuste por P282, o valor max. é usado. Se P é especificado em um bloco contendo
nenhuma furagdo, ndo pode ser armazenado como um dado modal.
Se a compensagao de comprimento da ferramenta G43, G44 ou G49 é especificada em ciclo

envasado, o valor de ofsete é adicionado ou cancelado enquanto posicionando no ponto nivel R.
Em alimentagao por minuto, a relacdo entre o passo de rosca e a velocidade de alimentagéao

bem como velocidade do eixo-arvore é como segue:

Velocidade de alimentagdo F=angulo da roscaxvelocidade do eixo-arvore S
Por exemplo: para a rosca do orificio M12x1.5 na peca de trabalho, o seguinte parametro pode ser
utilizado:

S500=500 r /min F=1.5x500=750mm/min

Para multi-inicio rosca, valor F pode ser conseguido multiplicando o nimero de rosca.
Exemplo:

M3 S100 Inicio de funcionamento do eixo-arvore
G90 G99 G84 X300. Y-250. Z-150. R-120 P300 F120 Posicionamento, rosqueie orificio 1, entao
retorne ao ponto nivel R

Y-550. ; Posicionamento, rosqueie orificio 2, entdo retorne ao ponto nivel R
Y-750. ; Posicionamento, rosqueie orificio 3, entdo retorne ao ponto nivel R
X1000 ; Posicionamento, rosqueie orificio 4, entao retorne ao ponto nivel R
Y-550. ; Posicionamento, rosqueie orificio 5, entdo retorne ao ponto nivel R
G98 Y-750. ; Posicionamento, rosqueie orificio 6, entao retorne ao ponto nivel R
G80 ;

G28 G91 X0Y0 20 ; Retorno ao ponto de referéncia

M5 ; Parada do eixo-arvore

M30 ;

Restricao:
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Cancelamento : Cédigos G no grupo 01 (GO0 a G03), codigo G modal G60 (parametro bit

N2: 48#0 ¢ ajustado para 1) e G84 nao pode ser especificado em um
mesmo bloco, ou entdo G84 sera cancelado.

Ofsete de ferramenta : O ofsete do raio de ferramenta em ciclo envasado é ignorado.

4.4.12 Ciclo de Rosqueamento a esquerda G74

Formato: G74X_ Y Z R P_F_
Funcgao: Usado para ciclo de rosqueamento. Neste ciclo de rosqueamento,quando a base do
orificio é alcangada, eixo-arvore rotaciona reversamente.
Explicagao:
X_Y_: Dados de posicionamento do orificio
Z_ Em programacao incremental ela especifica a distancia do ponto nivel R a base do

orificio; em programagéao absoluta especifica a coordenada absoluta da base do orificio.

R_ Em programacéo incremental especifica a distancia do nivel inicial ao ponto nivel R;

em programagéao absoluta, especifica a coordenada absoluta do ponto R.

P_ Tempo de pausa

Velocidade de alimentacao de corte

Initial level=nivel inicial
Point=ponto
Spindle=eixo-arvore
Dwell=pausa
Cw-sentido horario

CCW-=sentido anti-horario

574 (G98) G74(G99)
Initial level
,-T ? *T Spindle
CCW
| | _ Spindle |
/ CoW o /D'-.-'-.-'EH
Dwvell Point R O | Crwvell Point R *

i
F’g\ Point £

Spindle

l Point Z

AN

Spindle CW

:

Rosqueamento é realizado rotacionando o eixo-arvore CW, quando a ferramenta atinge a

LR
[

base do orificio, o eixo arvore é rotacionado reversamente para retracao. Esta operagao cria roscas.
Avancos da velocidade de alimentacao sao ignorados durante rosqueamento. Uma pausa na

alimentacao nao para a maquina até que a operacgao de retorno esteja concluida.
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Antes de especificar G74, use a funcado mista (diversos) (codigo M ) para rotacionar o

eixo-arvore. Se a rotagado do eixo-arvore CCW nao é especificada, ela sera ajustada para rotacao

CCW automaticamente pela velocidade do eixo-arvore especificada.

Se G74 e codigo M sdo especificados em um mesmo bloco, codigo M é executado enquanto a
operacdo de posicionamento do1? orificio € executada, entdo o sistema continua a préxima
operacao de furacao.

Se o numero de repeticdes K é especificado, o cédigo M é executado somente para o 1°
orificio.

P é uma instrugcdo modal, e o valor min. é ajustado pelo parametro n. P281, o valor maximo

por P282. Se o valor P € menor que o ajuste por P281, o valor min. é usado; se o valor P é

maior que o ajuste por P282, o valor max. é usado. Se P é especificado em um bloco contendo

nenhuma furagdo, ndo pode ser armazenado como um dado modal.

Se a compensacao de comprimento da ferramenta G43, G44 ou G49 é especificada em ciclo
envasado, o valor de ofsete é adicionado ou cancelado enquanto posicionando no ponto nivel R.

Exemplo

M4 S100 Inicio funcionamento eixo-arvore
G90 G99 G74 X300. Y-250. Z-150. R-120 P300 F120 Posicionamento, rosqueie orificio 1, entao
retorne ao ponto nivel R

Y-550. ; Posicionamento, rosqueie orificio 2, entdo retorne ao ponto nivel R
Y-750. ; Posicionamento, rosqueie orificio 3, entdo retorne ao ponto nivel R
X1000 ; Posicionamento, rosqueie orificio 4, entdo retorne ao ponto nivel R
Y-550. ; Posicionamento, rosqueie orificio 5, entdo retorne ao ponto nivel R
G98 Y-750. ; Posicionamento, rosqueie orificio 6, entdo retorne ao ponto nivel R
G80 ;
G28 G91 X0 Y0 20 ; Retorno ao ponto de referéncia
M5 ; Eixo-arvore para
M30 ;

Restricao:

Cancelamento : Codigos G no grupo 01 (GO0 a G03), codigo G modal G60 (parametro bit

N2: 48#0 ¢ ajustado para 1) e G74 nao pode ser especificado em um
mesmo bloco, ou entdo G74 sera cancelado.
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Ofsete de ferramenta : O ofsete do raio de ferramenta em ciclo envasado € ignorado.

4.4.13 Ciclo de broqueamento preciso G76

Formato: G76 X_.Y_Z Q R P F K_

Funcédo: Usado para broquear um orificio precisamente. Quando a ferramenta alcanga a base do
orificio, eixo-arvore para e a ferramenta sai da superficie usinada da peca de trabalho
e retrai. A trilha de rotacdo que afeta a superficie usinada termina e o dano da
ferramenta deve ser evitado nesta operagéo.

Explicagao:
XY : Dados de posicionamento do orificio
Z Em programacéo incremental ela especifica a distancia do ponto nivel R a

base do orificio; em programagado absoluta especifica a coordenada
absoluta da base do orificio.

R_: Em programacao incremental especifica a distncia do nivel inicial ao ponto
nivel R; em programacgéao absoluta, especifica a coordenada absoluta do
LEGENDA
ponto R.
Spindle exact stop=parada exata do s
o Q_: Ofsete da base do orificio
eixo-arvore
Tool=ferramenta P—' Tempo de pausa
Shift amount=quantidade de deslocamento F_: VeIOCidade de a”mentagéo de corte
Shift (rapid)=deslocamento (rapido) K_: Numero de repeticdes de broqueamento preciso
Point=ponto
Dwell=pausa G76 (398 376 (G99
Cw-sentido horario == ==
CCW-=sentido anti-horario spindle CCW '[E spindle CCW
| imitial lesel T
spindle exact stop = mi—-g]m Fe e i
\ / tool = : = 5
s ¥ v
—- point R : point R -lE—
spindle exact stop I{ : spindle exact stop . .
B point £ T=eg—me pointd
T} Dwell ) Dwell
= = shift amnount g —a. shift (rapid) —- shift (rapid)

Quando a ferramenta atinge a base do orificio, o eixo-arvore para em uma posi¢ao de rotacao fixa e
a ferramenta é movida em direcdo oposta a ponta da ferramenta e retraida. Isto garante que a
superficie usinada ndo seja danificada e permite broqueamento preciso e eficiente. O parametro Q
especifica a distancia de retracdo e o eixo de retracao e direcao sas especificados pelo parametro

bit n®.42#4 e n®.42#5. E Q é um valor positivo, se Q € especificado com um valor negativo, o sinal é
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ignorado. O ofsete da base do orificio de Q € um valor modal salvo em ciclo envasado o qual deve
ser especificado cuidadosamente pois ele é também usado para profundidade de corte para G73 e
G83.

Antes de especificar G76, use a fungao mista (diversos) (codigo M ) para rotacionar o eixo.

Se G76 e codigo M sdo especificados em um mesmo bloco, codigo M é executado enquanto a
operacado de posicionamento do 19 orificio estd sendo realizada, entdo o sistema continua na
préxima operacao de broqueamento.

Se a repeticao K é especificada, codigo M é executado somente para o primeiro orificio.

Se a compensacao de comprimento da ferramenta G43, G44 ou G49 é especificada em ciclo
envasado, o valor de ofsete é adicionado ou cancelado enquanto posicionando no ponto nivel R.

Alteracao de eixo: antes que o eixo de broqueamento seja mudado, o ciclo envasado deve ser
cancelado

Broqueamento: Em um bloco que nao contém X , Y , Z, R ou nenhum eixo adicional, o

broqueamento nao é realizado.

Exemplo

M3 S500 Inicio funcionamento eixo-arvore

G90 G99 G76 X300.Y-250. Posicionamento, broqueia orificio 1, entao retorna para o ponto nivel R

Z-150. R-100.Q5. Oriente na base do orificio, entdo desloque por 5mm

P1000 F120.; Pare na base do orificio por 1s

Y-550.; Posicionamento, broqueie orificio 2, entao retorne para o ponto nivel R
Y-750.; Posicionamento, broqueie orificio 3, entao retorne para o ponto nivel R
X1000.; Posicionamento, broqueie orificio 4, entao retorne para o ponto nivel R
Y-550.; Posicionamento, broqueie orificio 5, entao retorne para o ponto nivel R
G98 Y-750.; Posicionamento, broqueie orificio 6, entdo retorne para o ponto nivel R
G80 G28 G91 X0 Y0 Z0; Retorno ao ponto de referéncia

M5; Eixo-arvore para

Restricao:

Cancelamento : Cédigos G no grupo 01 (G00 a G03), cédigo G modal G60 (parametro

bit N2: 48#0 é ajustado para 1) e G76 nao pode ser especificado em um
mesmo bloco, ou entdo G76 sera cancelado.

Ofsete de ferramenta : O ofsete do raio de ferramenta em ciclo envasado é ignorado.

4.4.14 Ciclo de broqueamento G85

Formato: G85X_ Y Z R F K_
Funcgao: Usado para broquear um orificio.
Explicacao:

100



OGS I MIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMACAO E

OPERACAO

XY Dados de posicionamento do orificio

Z_: Em programacao incremental ela especifica a distancia do ponto nivel R
a base do orificio; em programacao absoluta especifica a coordenada
absoluta da base do orificio.

R_: Em programagéo incremental especifica a distancia do nivel inicial ao
ponto nivel R; em programacédo absoluta, especifica a coordenada
absoluta do ponto R.

F_: Velocidade de alimentacao de corte

K_: Numero de repeticoes

GEE(GOE) GEE(GO9)

o

Point=ponto

Initial level=nivel inicial

'

e>9 g initial lewvel ’*'/)@z—}?

Pl |

I I 1

! 1

w | Point B levwel

PnintR—}I /I\ Foint R -
Point 2 Point £

Apds posicionar ao longo do eixo X e Y, movimento transversal é realizado para o nivel do
ponto R, e o brogueamento é realizado a partir do nivel do ponto R para o nivel do ponto Z. Assim
gue a ferramenta atinge a base do orificio, o corte de velocidade é realizado e entédo retorna-se ao
ponto nivel R.

Antes de especificar G85, use a fungao mista (diversos) (cédigo M ) para rotacionar o eixo.

Se G85 e codigo M sdo especificados em um mesmo bloco, cédigo M é executado enquanto a
operacao de posicionamento do 12 orificio estd sendo realizada, entdo o sistema continua na
préxima operagao de broqueamento.

Se a repeticao K é especificada, cddigo M é executado somente para o primeiro orificio.

Se a compensagao de comprimento da ferramenta G43, G44 ou G49 é especificada em ciclo
envasado, o valor de ofsete é adicionado enquanto posicionando no ponto nivel R.
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Alteracao de eixo: antes que o eixo de broqueamento seja mudado, o ciclo envasado deve ser

cancelado
Broqueamento: Em um bloco que nao contém X , Y, Z, R ou nenhum eixo adicional, o
broqueamento nao é realizado.

Exemplo

M3 S100 Inicio de funcionamento do eixo-arvore
G90 G99 G85 X300. Y-250. Z-150. R-120. F120. Posicionamento, broqueia orificio 1, entdo
retorna para o ponto nivel R

Y-550. ; Posicionamento, broqueia orificio 2, entdo retorna para o ponto nivel R
Y-750. ; Posicionamento, broqueia orificio 3, entédo retorna para o ponto nivel R
X1000. ; Posicionamento, broqueia orificio 4, entdo retorna para o ponto nivel R
Y-550. ; Posicionamento, broqueia orificio 5, entdo retorna para o ponto nivel R
G98 Y-750. ; Posicionamento, broqueia orificio 6, entdo retorna para o ponto nivel R
G80 ;
G28 G91 X0Y0 20 ; Retorno ao ponto de referéncia
M5 ; Parada do eixo-arvore
M30 ;

Restricao:

Cancelamento : Cédigos G no grupo 01 (G00 a G03), cédigo G modal G60 (parametro

bit N2: 48#0 é ajustado para 1) e G85 nao pode ser especificado em um
mesmo bloco, ou entdo G85 sera cancelado.

Ofsete de ferramenta : O ofsete do raio de ferramenta em ciclo envasado é ignorado.

4.4.15 Ciclo de broqueamento G86

Formato: G86X Y Z R F K ;
Funcédo: Usado para realizar ciclo de broqueamento.

Explicacao:
XY Dados de posicionamento do orificio
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Z_: Em programacao incremental ela especifica a distancia do ponto nivel R
a base do orificio; em programacao absoluta especifica a coordenada
absoluta da base do orificio.
R_: Em programagéo incremental especifica a distancia do nivel inicial ao
ponto nivel R; em programagédo absoluta, especifica a coordenada
absoluta do ponto R.
F_: Velocidade de alimentacao de corte
K_: Numero de repeticoes
Point=ponto G5 398) GRE(GITY
Initial level=nivel inicial = =1
Spindle=eixo-drvore ‘ . ‘
CW-sentido hordrio =, =
CCWs=sentido anti-horério J spindle CCW i
. . . . - ./L"_'
Spindle stops=eixo-drvore para A 3_}$ ﬁjﬂiﬁﬂl lewel da':"iﬁ'
1 I
= : spindle CCW
P i
Wl &
Point B —» : Foint B i initial lewel
I
= a
l !
¥ 1
spindle sF5ps Point Z spindle stds . Point Z

Apobs posicionar ao longo do eixo X e Y, a ferramenta rapidamente atravessa para o nivel do
ponto R, e o broqueamento é realizado a partir do nivel do ponto R para o nivel do ponto Z. Quando
a ferramenta atinge a base do orificio, é retraida em transversal.

Antes de especificar G86, use a funcao mista (diversos) (cédigo M ) para rotacionar o eixo.

Se G86 e codigo M sdo especificados em um mesmo bloco, cédigo M é executado enquanto a
operacao de posicionamento do 12 orificio estd sendo realizada, entdo o sistema continua na
préxima operagao de broqueamento.

Se a repeticao K é especificada, cddigo M é executado somente para o primeiro orificio.

Se a compensagao de comprimento da ferramenta G43, G44 ou G49 é especificada em ciclo
envasado, o valor de ofsete é adicionado ou cancelado enquanto posicionando no ponto nivel R.

Alteracao de eixo: antes que o eixo de broqueamento seja mudado, o ciclo envasado deve ser
cancelado

Broqueamento: Em um bloco que nao contém X , Y, Z, R ou nenhum eixo adicional, o

broqueamento nio é realizado.
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Exemplo

M3 S2000 Inicio de funcionamento do eixo-arvore
G90 G99 G86 X300. Y-250. Z-150. R-100. F120. Posicionamento, broqueia orificio 1, entdo

retorna para o ponto nivel R

Y-550. ; Posicionamento, broqueia orificio 2, entao retorna para o ponto nivel R
Y-750. ; Posicionamento, broqueia orificio 3, entéo retorna para o ponto nivel R
X1000. ; Posicionamento, broqueia orificio 4, entdo retorna para o ponto nivel R
Y-550. ; Posicionamento, broqueia orificio 5, entéo retorna para o ponto nivel R
G98 Y-750. ; Posicionamento, broqueia orificio 6, entdo retorna para o ponto nivel R
G80 ;
G28 G91 X0 Y0 20 ; Retorno ao ponto de referéncia
M5 ; Parada do eixo-arvore
M30 ;

Restricao:

Cancelamento : Codigos G no grupo 01 (G00 a G03), coédigo G modal G60 (parametro

bit N2: 48#0 é ajustado para 1) e G86 nao pode ser especificado em um
mesmo bloco, ou entdo G86 sera cancelado.

Ofsete de ferramenta : O ofsete do raio de ferramenta em ciclo envasado é ignorado.

4.4.16 Ciclo de broqueamento, ciclo de broqueamento reverso G87

Formato: G87 XY ZRQ F_
Funcao: Usado para broqueamento preciso
Explicagao:
XY : Dados de posicionamento do orificio
Z Em programacao incremental ela especifica a distancia do ponto nivel R

a base do orificio; em programacgdo absoluta especifica a coordenada
absoluta da base do orificio.

R_: Em programagéao incremental especifica a distancia do nivel inicial ao
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ponto nivel R; em programacédo absoluta, especifica a coordenada
absoluta do ponto R.
Q_: Ofsete na base do orificio
F_: Velocidade de alimentacao de corte

GBT (G98,G99)
Point=ponto i .
Criented spindle dwell
Initial level=nivel inicial
Spindle
Spindle=eixo-drvore el

CW-sentido horério

CCWs=sentido anti-horério

Spindle dwell=pausa do eixo-drvore

Tool=ferramenta

Shift amount=quantidade de deslocamento

Oriented  spindle

eixo-drvore

Spindle & Ciy "-::"

Spindle dwell |
% —l

— — — I:}?lr‘lltlal levie]
|
T
|
: Point Z
|

orientada  do

SpindleCCWfL-:::l g
FPoint R

—" Shiit

dwell=pausa

Shift amount g

Ap6s posicionar o eixo X e Y, a ferramenta para depois da orientacdo do eixo-arvore. E a
ferramenta € movida em direcao oposta a ponta da ferramenta, posicionamento é realizado na base
do orificio no ponto nivel R. Entdo a ferramenta é movida na diregdo da ponta da ferramenta e o
eixo-arvore é rotacionado no sentido horario. Broqueamento é realizado na direcdo positiva ao
longo do eixo Z até que o ponto Z seja alcancado. No ponto Z, o eixo-arvore é parado em posicao
de rotagéo fixa depois ele é orientado novamente. E a ferramenta é retraida ao nivel inicial em
direcdo oposta a ponta da ferramenta e entao € deslocada em dire¢do a ponta da ferramenta. E o
eixo-arvore & rotacionado no sentido horario para proceder a operagao do préximo bloco.

O parametro Q especifica a distancia de retragdo e o eixo de retracdo e direcdo sao
especificados pelo parametro bit n?.42#4 e n%.42#5. Q deve ser um valor positivo, se Q é
especificado com um valor negativo, o sinal é ignorado. O ofsete da base do orificio de Q € um valor
modal salvo em ciclo envasado o qual deve ser especificado cuidadosamente pois ele é também
usado para profundidade de corte para G73 e G83.

Antes de especificar G87, use a fungao mista (diversos) (codigo M ) para rotacionar o eixo.

Se G87 e codigo M sao especificados em um mesmo bloco, codigo M é executado enquanto a
operacado de posicionamento do 19 orificio estd sendo realizada, entdo o sistema continua na
préxima operacao de broqueamento.

Se a repeticao K é especificada, codigo M é executado somente para o primeiro orificio.

Se a compensacao de comprimento da ferramenta G43, G44 ou G49 é especificada em ciclo
envasado, o valor de ofsete é adicionado ou cancelado enquanto posicionando no ponto nivel R.

Alteracao de eixo: antes que o eixo de broqueamento seja mudado, o ciclo envasado deve ser
cancelado

Broqueamento: Em um bloco que ndo contém X , Y , Z, R ou nenhum eixo adicional, o
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broqueamento nao é realizado.

Anotacao: O valor de Z e R deve ser especificado na programacao de ciclo de broqueamento
reverso. Alarme é acionado se o ponto Z esta abaixo do ponto R.

Exemplo

M3 S500 Inicio do funcionamento do eixo-arvore
G90 G99 G87 X300. Y-250. Z-120. R-150. Q5. P1000 F120.Posicionamento, broqueia orificio
1, orienta no nivel inicial, depois desloca por 5mm e pausa no ponto Z por 1s

Y-550.; Posicionamento, broqueia orificio 2, entao retorna para o ponto nivel R
Y-750.; Posicionamento, broqueia orificio 3, entédo retorna para o ponto nivel R
X1000.; Posicionamento, broqueia orificio 4, entao retorna para o ponto nivel R
Y-550.; Posicionamento, broqueia orificio 5, entéo retorna para o ponto nivel R
G98 Y-750.; Posicionamento, broqueia orificio 6, ent&o retorna para o ponto nivel R
G80 G28 G91 X0 Y0 Z0; Retorno ao ponto de referéncia

M5; Parada do eixo-arvore

Restricao:

Cancelamento : Cédigos G no grupo 01 (G00 a G03), cédigo G modal G60 (parametro

bit N2: 48#0 é ajustado para 1) e G87 nao pode ser especificado em um
mesmo bloco, ou entdo G87 sera cancelado.

Ofsete de ferramenta : O ofsete do raio de ferramenta em ciclo envasado é ignorado.

4.4.17 Ciclo de broqueamento G88

Formato: G88 XY ZR PF_
Funcgao: Usado para broquear um orificio.
Explicacao:
XY Dados de posicionamento do orificio
Z_: Em programacao incremental ela especifica a distancia do ponto nivel R a

base do orificio; em programacado absoluta especifica a coordenada
absoluta da base do orificio.

R_: Em programacao incremental especifica a distancia do nivel inicial ao ponto

nivel R; em programagao absoluta, especifica a coordenada absoluta do
ponto R.

Tempo de pausa
F_: Velocidade de alimentacao de corte
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GBS (G98) GE8 (G99)

Spindle CC

/

Point=ponto

Initial level=nivel inicial

Spindle=eixo-drvore

CCW=sentido anti-hordrio
Spindle stop after dwell= parada

do eixo-drvore apds pausa

Level=nivel

= — H'[? ilnitial level
I

Point R %
Point 2 % L

\Spindle stop
after dwell

Spindle G

/

oint R level

Faoint R

xp
Point Z g E,

\Snindle stop
after dwell

%

Ap0s posicionar ao longo do eixo X e Y, a ferramenta rapidamente atravessa para o nivel do
ponto R, e o broqueamento é realizado a partir do nivel do ponto R para o nivel do ponto Z. Quando
0 broqueamento estd completo, uma pausa é realizada e entdo o eixo-arvore é parado. A
ferramenta é retraida manualmente a partir da base do orificio ponto Z ao nivel ponto R (em G99) ou
nivel inicial (em G88) e o eixo-arvore é rotacionado CCW.

Antes de especificar G88, use a fungdo mista (diversos) (codigo M ) para rotacionar o eixo.

Se G88 e codigo M sdo especificados em um mesmo bloco, codigo M é executado enquanto a
operacado de posicionamento do 19 orificio estd sendo realizada, entdo o sistema continua na
préxima operacao de broqueamento.

Se a repeticao K é especificada, codigo M é executado somente para o primeiro orificio.

Se a compensacao de comprimento da ferramenta G43, G44 ou G49 é especificada em ciclo
envasado, o valor de ofsete é adicionado enquanto posicionando no ponto nivel R.

Alteracao de eixo: antes que o eixo de broqueamento seja mudado, o ciclo envasado deve ser
cancelado

Broqueamento: Em um bloco que ndo contém X , Y, Z, R ou nenhum eixo adicional, o

broqueamento nao é realizado.

Exemplo

M3 S2000
G90 G99 G88 X300. Y-250. Z-150. R-100. P1000 F120. Posicionamento, broqueia orificio 1, entao
retorna para o ponto nivel R

Inicio do funcionamento do eixo-arvore

Y-550.; Posicionamento, broqueia orificio 2, entéo retorna para o ponto nivel R
Y-750.; Posicionamento, broqueia orificio 3, entéo retorna para o ponto nivel R
X1000.; Posicionamento, broqueia orificio 4, entdo retorna para o ponto nivel R
Y-550.; Posicionamento, broqueia orificio 5, entéo retorna para o ponto nivel R
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G98 Y-750.; Posicionamento, broqueia orificio 6, entdo retorna para o ponto nivel R
G80 G28 G91 X0 Y0 Z0 ; Retorno ao ponto de referéncia
M5; Parada do eixo
Restricao:

Cancelamento : Codigos G no grupo 01 (G00 a G03), codigo G modal G60 (parametro
bit N2: 48#0 é ajustado para 1) e G88 ndo pode ser especificado em um
mesmo bloco, ou entdo G88 sera cancelado.

Ofsete de ferramenta : O ofsete do raio de ferramenta em ciclo envasado é ignorado.

4.4.18 Ciclo de broqueamento G89

Formato: G89 X Y Z R P F K.
Funcao: Usado para broguear um orificio.

Explicagao:

XY : Dados de posicionamento do orificio

Z Em programacao incremental ela especifica a distancia do ponto nivel R
a base do orificio; em programacgdo absoluta especifica a coordenada
absoluta da base do orificio.

R_: Em programagéao incremental especifica a dist&ncia do nivel inicial ao
ponto nivel R; em programagado absoluta, especifica a coordenada
absoluta do ponto R.

P_: Tempo de pausa

F : Velocidade de alimentacéo de corte

K : Numero de repeticoes
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FER(GIE) GER(GEY )
Point=ponto
Initial level=nivel i =1
inicial |
Dwell=pausa =
&7 Initial level e ou
e>¢ ¢ o>e
i s i
I I I
I I 1
I I [
i I [
I
Foint R _}\{r - Point R
L1
__,--'"? J___,.,-"
Dwell Point T Dwell Point Z

Este ciclo é quase igual ao G85. A diferenca é que este ciclo realiza uma pausa na base do
orificio T.
Antes de especificar G89, use a fungao mista (diversos) (codigo M ) para rotacionar o eixo.

Se G89 e codigo M sdo especificados em um mesmo bloco, cédigo M é executado enquanto a
operacao de posicionamento do 12 orificio estd sendo realizada, entdo o sistema continua na
préxima operagao de broqueamento.

Se a repeticao K é especificada, cddigo M é executado somente para o primeiro orificio.

P é uma instrugdo modal, e o valor min. é ajustado pelo parametro n. P281, o valor méaximo por
P282. Se o valor P é menor que o ajuste por P281, o valor min. é usado; se o valor P é maior que o
ajuste por P282, o valor max. & usado. Se P é especificado em um bloco contendo nenhuma
furagéo, ndo pode ser armazenado como um dado modal.

Se a compensagao de comprimento da ferramenta G43, G44 ou G49 é especificada em ciclo
envasado, o valor de ofsete é adicionado enquanto posicionando no ponto nivel R.

Alteracao de eixo: antes que o eixo de broqueamento seja mudado, o ciclo envasado deve ser
cancelado

Broqueamento: Em um bloco que nao contém X , Y, Z, R ou nenhum eixo adicional, o

broqueamento nao é realizado.

Exemplo

M3 S100 Inicio do funcionamento do eixo-arvore
G90 G99 G89 X300. Y-250. Z-150. R-120. P1000 F120.
Posicionamento, broqueia orificio 1 com 1s de pausa na base do orificio, entdo retorna
ao ponto nivel R

Y-550. ; Posicionamento, broqueia orificio 2, entéo retorna para o ponto nivel R

Y-750. ; Posicionamento, broqueia orificio 3, entéo retorna para o ponto nivel R
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X1000. ; Posicionamento, broqueia orificio 4, entdo retorna para o ponto nivel R
Y-550. ; Posicionamento, broqueia orificio 5, entéo retorna para o ponto nivel R
G98 Y-750. ; Posicionamento, broqueia orificio 6, entdo retorna para o ponto nivel R
G80 ;
G28 G91 X0 Y0 20 ; Retorno ao ponto de referéncia
M5 ; Parada do eixo-arvore
M30 ;

Restricao:

Cancelamento : Codigos G no grupo 01 (G00 a G03), codigo G modal G60 (parametro

bit N2: 48#0 é ajustado para 1) e G89 ndo pode ser especificado em um
mesmo bloco, ou entdo G89 sera cancelado.

Ofsete de ferramenta : O ofsete do raio de ferramenta em ciclo envasado é ignorado.

4.4.19 Rosqueamento rigido a esquerda G74

Formato: G74X Y ZR P F K.
Funcdo: Em rosqueamento rigido o eixo-arvore € controlado por um motor servo (automatico).
Esta instrugao pode ser usada para alta velocidade a esquerda e rosqueamento de

alta precisao.

Explicacao:
XY : Dados de posicionamento do orificio
Z Em programacao incremental ela especifica a distancia do ponto nivel R
a base do orificio; em programacgdo absoluta especifica a coordenada
absoluta da base do orificio.
R_: Em programagéao incremental especifica a dist&ncia do nivel inicial ao

ponto nivel R; em programagédo absoluta, especifica a coordenada
absoluta do ponto R.

P_: Tempo de pausa
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Point=ponto

Initial level=nivel inicial
Spindle=eixo-drvore

CW-sentido horério

CCW=sentido anti-hordrio

Spindle stop=parada do eixo-drvore

Operation=opera¢io

F :

Velocidade de alimentacao de corte

Numero de repeticoes

GT74(G98) G74(G99)
Spindle stop Spindle stop
o Initial level
peration om0
Operation?2| | Operationd |
; W | Spindle Spindle CW | Spindle
Spindle C"'"'\\,_ f//stcn:- R, " stop
Foint R Point R level Point H¥ Foint R level
Operation3 Operations
D/ P Point £ / o ‘Tnt z
Spindle sto - Snindle : Spindle
Operationd Cp{,‘u'l..' Spindle stop COW

Apos posicionar ao longo do eixo X e Y, movimento transversal é realizado pelo eixo Z no ponto
nivel R. O eixo-arvore é rotacionado CW para rosqueamento a partir do ponto nivel R para nivel Z
pela instrucdo G74. Quando o rosqueamento termina, o eixo-arvore € parado e uma pausa é
realizada. O eixo-arvore é entdo rotacionado na dire¢do reversa para retrair para ponto nivel R e
para. E movimento transversal para o nivel inicial é entdo realizado. Quando o rosqueamento esta
sendo realizado, o avango da velocidade de alimentacao e do eixo-arvore € presumido como sendo

de 100%.

Modo rigido:
Modo rigido pode ser especificado usando quaisquer dos métodos seguintes:
(1) Especifique M29 S***** antes de instru¢do de rosqueamento

(2) Especifique M29 S***** em um bloco que contém instru¢do de rosqueamento

Se G74 e codigo M sdo especificados em um mesmo bloco, cédigo M é executado enquanto a
operacao de posicionamento do 12 orificio estd sendo realizada, entdo o sistema continua na
préxima operagao de rosqueamento.

Se a repeticao K é especificada, cddigo M é executado somente para o primeiro orificio.

P é uma instrugdo modal, e o valor min. é ajustado pelo parametro n. P281, o valor maximo por
P282. Se o valor P é menor que o ajuste por P281, o valor min. é usado; se o valor P é maior que o
ajuste por P282, o valor max. & usado. Se P é especificado em um bloco contendo nenhuma
furagéo, ndo pode ser armazenado como um dado modal.

Se a compensagao de comprimento da ferramenta G43, G44 ou G49 é especificada em ciclo
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envasado, o valor de ofsete é adicionado ou cancelado enquanto posicionando no ponto nivel R.

Alteracao de eixo: antes que o eixo de rosqueamento seja mudado, o ciclo envasado deve ser
cancelado. Um alarme é acionado se o eixo de rosqueamento € alterado no modo rigido.
O passo de rosca é obtido a partir da expressao: velocidade de alimentagao/velocidade do

eixo-arvore.

Velocidade de alimentacao do eixo Z=velocidade do eixo-arvore x passo de rosca

Exemplo:

Velocidade do eixo-arvore 1000r/min
Passo de rosca 1.0mm

Entdo a velocidade de alimentacéo do eixo Z =1000x1=1000mm/min

G00 X120 Y100 ; Posicionamento

M29 S1000 Modo rigido especificado

G74 Z-100 R-20 F1000 ; Rosqueamento rigido
Restricao

F : O alarme é acionado se o valor especificado F exceder o limite mais alto de velocidade de
alimentacao de corte.

S : O alarme é acionado se a velocidade de rotagao exceder a velocidade maxima da engrenagem
usada a qual é estabelecida pelo parametro n® P294~297.

Cancelamento : Codigos G no grupo 01 (G00 a G03), codigo G modal G60 (parametro bit N2: 48#0
€ ajustado para 1) e G74 nao pode ser especificado em um mesmo bloco, ou entdo G74 sera

cancelado.

Ofsete de ferramenta : O ofsete do raio de ferramenta em ciclo envasado ¢ ignorado.

Reinicio do programa: ¢ ineficaz durante o rosqueamento rigido.

4.4.20 Rosqueamento rigido a direita G84
Formato: G84 X Y ZR P FK

Funcao: Em rosqueamento rigido, o eixo-arvore é controlado por um motor servo (automético)
que pode realizar rosqueamento de altas velocidade e precisdo e pode garantir o rosqueamento do
nivel inicial sem mudar o nivel ponto R. Ex: se uma instrugdo de rosqueamento é repetida por
muitas vezes na mesma posi¢ao, a forma da rosca nao sera danificada.

Explicacao:
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XY Dados de posicionamento do orificio

Z_: Em programacao incremental ela especifica a distancia do ponto nivel R

a base do orificio; em programacao absoluta especifica a coordenada
absoluta da base do orificio.
R_: Em programagéo incremental especifica a distancia do nivel inicial ao

ponto nivel R; em programagédo absoluta, especifica a coordenada
absoluta do ponto R.

P_: Tempo de pausa
F_: Velocidade de alimentacao de corte
K_: Numero de repeticoes
G84(G98) GB4(GID)
Point=ponto
Spindle stop Spindle stop

Initial level=nivel inicial
Spindle=eixo-drvore

CW-sentido horério

/ Initial level
Boerationi ™

~
R

o Operation2| | OPerations soindeccy | Seindlestop
CCW=sentido anti-horario Spindle COW | | P Snindle | /
Snindle stop=parada do eixo-4 ein st £ o e S
pindle stop=parada do eixo-arvore Baint B Point R i Paint B lavel
Operation=opera¢io

Operation3 Operations
Foint 2 Point Z
P P
/C'(FIEFG“EIPI . / \
Spindle stop Spindle CW Spindle stop Spindle CW.

Apos posicionar ao longo do eixo X e Y, o eixo Z rapidamente atravessa para o ponto nivel R. O
eixo-arvore € rotacionado CCW para rosqueamento a partir do ponto nivel R para nivel Z pela
instrugcdo G84. Quando o rosqueamento termina, o0 eixo-arvore é parado e uma pausa € realizada.
O eixo-arvore é entao rotacionado na direcao reversa, a ferramenta é retraida ponto nivel R e entao
0 eixo-arvore para. E movimento transversal para o nivel inicial € entdo realizado. Quando o
rosqueamento estd sendo realizado, o avango da velocidade de alimentacdo e do eixo-arvore €
presumido como sendo de 100%.

Modo rigido:

Modo rigido pode ser especificado usando quaisquer dos métodos seguintes:

(1) Especifique M29 S***** antes de instru¢do de rosqueamento
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(2) Especifique M29 S***** em um bloco que contém instru¢do de rosqueamento

Se G84 e codigo M sdo especificados em um mesmo bloco, cédigo M é executado enquanto a
operacao de posicionamento do 12 orificio estd sendo realizada, entdo o sistema continua na
préxima operagao de rosqueamento.

Se a repeticao K é especificada, cddigo M é executado somente para o primeiro orificio.

P é uma instrugdo modal, e o valor min. é ajustado pelo pardmetro n. P281, o valor maximo por
P282. Se o valor P é menor que o ajuste por P281, o valor min. é usado; se o valor P é maior que o
ajuste por P282, o valor max. & usado. Se P é especificado em um bloco contendo nenhuma
furagéo, ndo pode ser armazenado como um dado modal.

Se a compensagao de comprimento da ferramenta G43, G44 ou G49 é especificada em ciclo
envasado, o valor de ofsete é adicionado ou cancelado enquanto posicionando no ponto nivel R.

Alteracao de eixo: antes que o eixo de rosqueamento seja mudado, o ciclo envasado deve ser
cancelado. Um alarme é acionado se o eixo de rosqueamento é alterado no modo rigido.

Se as instrugcdes de movimento S e eixo sdo especificadas entre M29 e G84, o alarme é
acionado.

Em modo de alimentagao por minuto, o passo de rosca é obtido pela expressdo: velocidade
de alimentagéo/velocidade do eixo-arvore.

Alimentagao do eixo Z =velocidade do eixo-arvorexpasso de rosca
Exemplo:
Velocidade do eixo-arvore 1000r/min
Passo de rosca 1.0mm

Entdo a velocidade de alimentacéo do eixo Z =1000x1=1000mm/min

G00 X120 Y100 ; Posicionamento

M29 S1000 Modo rigido especificado

G84 Z-100 R-20 F1000 ; Rosqueamento rigido
Restricao

F : O alarme é acionado se o valor especificado F exceder o limite mais alto de velocidade de
alimentacao de corte.

S : O alarme é acionado se a velocidade de rotagao exceder a velocidade maxima da engrenagem
usada a qual é estabelecida pelo parametro n® P294~297.

Cancelamento : Codigos G no grupo 01 (G00 a G03), codigo G modal G60 (parametro bit N2: 48#0

€ ajustado para 1) e G84 nao pode ser especificado em um mesmo bloco, ou entdo G84 sera

cancelado.
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Ofsete de ferramenta : O ofsete do raio de ferramenta em ciclo envasado é ignorado.

Reinicio do programa: ¢ ineficaz durante o rosqueamento rigido.

4.4.21 Ciclo de Furacao rosqueamento rigido (remocao de fragmento)

Formato: G84 (ou G74) X .Y ZR P QFK

Funcao: Em furacdo rosqueamento rigido, sdo realizadas multiplas alimentagdes até alcancar a
base do orificio.

Explicagao:

XY Dados de posicionamento do orificio

Z_: Em programacao incremental ela especifica a distancia do ponto nivel R
a base do orificio; em programacao absoluta especifica a coordenada
absoluta da base do orificio.

R_: Em programagéo incremental especifica a distancia do nivel inicial ao
ponto nivel R; em programacédo absoluta, especifica a coordenada
absoluta do ponto R.

Q: Profundidade de corte para cada velocidade de corte.

P_: Tempo de pausa na base do orificio ou em ponto R em retragao

F_: Velocidade de alimentacao de corte

K_: Numero de repeticoes
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GH, G74 {G-g'a} G'B‘L G74 [GH] d=backspace distance=distancia
d=hackspace distance de retrocesso
|:_h|uh-5pEEd pEEk drllllnu tapplnu] high speed peck drilling tapping=
""tlﬂl I]Dslt“]“ IHEI rosqueamento furacio de alta velocidade
— s A —
point R point B level l. point R  y point R level | initial position level=nivel posiao inicial
T - d=cutting running distance=distancia
T —
q '.. i T q {nl ET ﬂ de funcionamento de corte
standard peck drilling tapping=
q q
r _Td Y }__I-d rosqueamento furacdo padrido
q q point=ponto
Y Y
level= nivel
Y A
point 7 ¥ . point Z ¥
d=cutting running distance
(Standart peck drilling tapping)
initial position level —_—
- " A : level
point R leve
pointR ¥ point HFEM‘E| pointh  y i
)" Y a
q 2] Ld
d
b Y
q
q Ta . IE
q
q v ) -
A
A"
) |
point 7 ¥ point Z

Ha dois tipos de ciclo furagao rosqueamento rigido: ciclo de furagdo rosqueamento rigido de
alta velocidade e ciclo de furagdo rosqueamento padrdo. E eles sao estabelecidos pelo parametro

bit n°%: 44#5.
Quando o parametro bit n® 44#5 é 1, o modo é ciclo de furagdo rosqueamento de alta

velocidade: Apds posicionar ao longo do eixo X e Y, movimento rapido transversal é realizado, para
nivel do ponto R. O corte é realizado com profundidade de alimentagdo Q (profundidade de corte
para cada alimentagdo) a partir do ponto R e entao a ferramenta é retraida por uma distancia d
(estabelecia pelo pardmetro numero P284), o avango em retragdo de rosqueamento rigido é
estabelecido pelo pardmetro n%:44#4, e o avanco da taxa de retracdo é estabelecido pelo parametro
bit n%:45#3, um mesmo tempo constante para alimentacdo de rosqueamento rigido e retracao é
estabelecido pelo parametro bit n®:45#2, quando ele alcanga o ponto Z ,0 eixo-arvore para, e entao
ele rotaciona reversamente para retracao.

Quando o parametro bit n%;44#5 é 0, o modo é ciclo de furagdao rosqueamento padrao: apos
posicionamento ao longo do eixo X e Y, movimento rapido transversal ao nivel ponto R é realizado.
O corte é realizado com profundidade de alimentagdo Q (profundidade de corte para cada

alimentacdo) a partir do ponto R. e entdo retorna ao ponto R, o avango em retragdo do
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rosqueamento rigido é estabelecido pelo par@metro bit n®:44#4, e o avango da taxa de retragédo é

estabelecido pelo parametro bit n%:45#3, realiza novamente o corte com valor de velocidade de
alimentacao de corte a partir do ponto R a um ponto com uma distancia ao ponto final do corte
anterior. Um mesmo tempo constante em alimentacdo de rosqueamento rigido e retragcdo é
estabelecido pelo parametro bit n%:45#2, quando ele alcanga o ponto Zw , 0 eixo para, e entao ele

rotaciona reversamente para retragéo.
Restricao
F : O alarme é acionado se o valor especificado F exceder o limite mais alto de velocidade de

alimentacao de corte.

S : O alarme é acionado se a velocidade de rotacdo exceder a velocidade maxima da engrenagem
usada a qual é estabelecida pelo parametro n® P294~297.

Cancelamento : Codigos G no grupo 01 (G00 a G03), cédigo G modal G60 (parametro bit N2: 48#0
€ ajustado para 1) e G84 (ou G74) nao pode ser especificado em um mesmo bloco, ou entdo G84
(ou G74) sera cancelado.

Ofsete de ferramenta : O ofsete do raio de ferramenta em ciclo envasado ¢ ignorado.

Reinicio do programa: ¢ ineficaz durante o rosqueamento rigido.

4.4.22 Cancelamento de ciclo envasado G80

Formato: G80
Fungcado: Usado para cancelar ciclo envasado.

Explicagao:
Todos os ciclos envasados sdo cancelados para operagdo normal. Ponto R e ponto Z séo
cancelados também. Outros dados de furagdo e broqueamento sao cancelados também.
Exemple:
M3 S100 Inicio de Funcionamento do eixo-arvore

G90 G99 G88 X300. Y-250. Z-150. R-120. F120.

Posicionamento, broqueia orificio 1, entdo retorna para o ponto nivel R

Y-550. ; Posicionamento, broqueia orificio 2, entao retorna para o ponto nivel R
Y-750. ; Posicionamento, broqueia orificio 3, entdo retorna para o ponto nivel R
X1000. ; Posicionamento, broqueia orificio 4, entdo retorna para o ponto nivel R
Y-550. ; Posicionamento, broqueia orificio 5, entao retorna para o ponto nivel R
G98 Y-750. ; Posicionamento, broqueia orificio 6, entdo retorna para o ponto nivel R

G80 ;
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G28 G91 X0 Y0 20 ; Retorna ao ponto de referéncia e cancela o ciclo envasado
M5 ; Eixo-arvore para
Exemplo:

Uso do ciclo envasado utilizando compensacao de comprimento de ferramenta

Reference point

1 @#11 6

m
T - |
L . 3T | #10 ,
100 Y @
h ]
T |
|

-

#12l | 56

@#3 200! G}#g :

—X ?#3 | 13

=— 400 —::-!-—150—!% 250 —::-i-e‘:“zm%-—ran—l

#1~ 6... furacao de um orificio ®10
#7~10... furacao de um orificio 20

#11~13.. broqueamento de um orificio ®95
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|
Fetrun posthon —
Initial posifion
H - e e m omm m mmr m o m e m e m o e o = —_—
50
LI
50 7z | / .
30 ' 7 ' [ / )/
. Y V50
Ti1 Ti5 T31
Return position=posi¢ao de retorno = =

Initial position=posi¢ao inicial

o

T E

200 180 150

v 4

O valor 200 é estabelecido no ofsete n? 11, 190 é estabelecido no ofsete n%15, 150 é

estabelecido no ofsete n? 31. O programa é como segue:

N0O1 G92 X0 YO Z0 : Ajuste de coordenada no ponto de referéncia

N002 G90 GOO Z250 T11 M6 Mudanca de ferramenta

NOO3 G43 Z0 H11 Compensacao de comprimento de ferramenta em

nivel inicial

N004 S300 M3 : Inicio do eixo-arvore

NO005 G99 G81 X400 Y-350 ;
Posicionamento, entdo furagédo #1
Z-153 R-97 F120 ;

NOO6 Y-550 : Posicionamento, entdo furagédo #2 e retorno ao

ponto nivel R

NOO7 G98 Y-750 : Posicionamento, entao furagéo #3 e retorno ao nivel

inicial

NO08 G99 X1200 : Posicionamento, entdo furagdo #4 e retorno ao

ponto nivel R
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N009 Y-550 : Posicionamento, entdo furagdo #5 e retorno ao

ponto nivel R

NO10 G98 Y-350 : Posicionamento, ent&o furagéo #6 e retorno ao nivel

inicial

NO11 GOO X0 YO M5 Retorno ao ponto de referéncia, parado do

eixo-arvore

NO12 G49 7250 T15 M6 Cancelamento da compensacao do comprimento de

ferramenta, mudanca de ferramenta

NO13 G43 Z0 H15 - Nivel inicial, compensacdo de comprimento de

ferramenta

NO14 S200 M3 ; Inicio eixo-arvore

NO15 G99 G2 X550 Y-450 ; Posicionamento, entdo furacdo #7 e retorno ao

Z-130 R-97 P30 F70 ; ponto nivel R

NO16 G98 Y-650 : Posicionamento, entio furagéo #8 e retorno ao nivel

inicial

NO17 G99 X1050 Posicionamento, entdo furagdo #9 e retorno ao

ponto nivel R

NO18 G98 Y-450 : Posicionamento, entdo furacdo #10 e retorno ao

nivel inicial

NO19 GO0 X0 YO M5 : Retorno ao ponto de referéncia, parada do

eixo-arvore

N020 G49 7250 T31 M6 Cancelamento de compensagao de comprimento de

ferramenta, mudanca de ferramenta

NO21 G43 Z0 H31 Nivel inicial, compensacdo de comprimento de

ferramenta

N022 S100 M3 Inicio do eixo-arvore

NO23 G85 G99 X800 Y-350 ; Posicionamento, entdo furacdo #11 e retorno ao

7-153 R47 F50 ponto nivel R

N024 G91Y-200 ; Posicionamento, entéo furacdo #12,13 e retorno ao

Y-200 ponto nivel R
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NO25 GOO G90 X0 YO M5 : Retorno ao ponto de referéncia, parada do

eixo-arvore

N026 G49 Z0 : Cancelamento de compensacao de comprimento de
ferramenta

N027 M30 : Parada do programa

4.5 Compensacéao de ferramenta cédigo G
4.5.1 Compensacao de comprimento de ferramenta G43, G44, G49

Funcgao:
G43 especifica a compensacao positiva para comprimento da ferramenta.
G44 especifica a compensagao negativa para comprimento da ferramenta.
G49 é usado para cancelar a compensagao de comprimento de ferramenta.

Formato:
Ha dois modos A/B para ofsete de comprimento de ferramenta os quais sao estabelecidos

pelo parametro bit n? : .39#0 neste sistema.

Modo A:

G43 }_Z_H_
G44

Modo B:

G17 G43 Z_H;

G17 G44 Z_H;

G18 G43 Y_H,;

G18 G44 Y_H,;

G19 G43 X_H;
G19 G44 X_H;

Cancelamento do modo ofsete de comprimento de ferramenta : G49; ou HO;
Explicacao:

A instrucao acima é usada para alterar um valor ofsete para o ponto final do eixo especificado.
Devido a diferenga de valor de comprimento de ferramenta suposto (geralmente a 12 ferramenta) e
o real comprimento da ferramenta na usinagem salvo na memoria ofsete, a ferramenta de
comprimentos diferentes pode ser usada para usinagem somente alterando o valor de ofsete de

comprimento de ferramenta, mas sem mudancga do programa.
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G43 , G44 especificam diregoes diferentes de ofsete e o cddigo H especifica 0 niUmero ofsete.
Para a compensacgao de ferramenta a efetividade do valor ofsete por codigo G reespecificado ou no
préximo bloco é estabelecido pelo parametro bit n2.39.6.

1 Diregéo de ofsete

G43 : Ofsete positivo (freqlientemente -usado)

G44 @ Ofsete negativo

Tanto para instrugdo absoluta ou incremental, quando G43 é especificado, o valor ofsete
(armazenado na memoria ofsete) especificado com o cédigo H é adicionado a coordenada do ponto
final do eixo especificado em movimento no programa. Quando G44 é especificada, o valor ofsete
especificado pelo cédigo H é subtraido da coordenada da posicao final, e o valor resultante obtido é

tomado como coordenada final da posicao final.

G43 , G44 sao cédigos modal G, os quais sao efetivos até que outro cédigo G pertencente ao
mesmo grupo seja utilizado.
2 Especificagao do valor ofsete

O numero do ofsete de comprimento é especificado pelo cédigo H, e a nova instrugdo de

movimento do eixo Z é obtida adicionando ou subtraindo o valor do nimero ofsete do valor da

instrugcdo de movimento do eixo Z. O nimero ofsete pode ser especificado por HO0 ~H128 como
requerido.
O valor do numero ofsete pode ser armazenado na meméria ofsete antecipadamente pelo

painel LCD/MDI.

A variacao do valor ofsete é como segue:

entrada mm

Valo ofsete H -999.999mm ~ +999.999m m

O valor ofsete correspondente ao ofsete n?.00 (H00) é 0. Nao pode ser estabelecido no
sistema.

A compensacao de comprimento da ferramenta é ineficaz antes da instrucao Z.
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Nota Enquanto o valor ofsete é mudado devido a mudanca do nimero ofsete, o valor

antigo de ofsete é substituido pelo novo, nao pela adicao dos valores novo e

velho.
Por exemplo:
[ [ [ valor ofsete 20
HO2....ooeveeeeee, valor ofsete 30
G90 G43 Z100 HO1 ; ......... Zal120
G90 G43 Z100 HO2 ; ......... Za130

3 Sequéncia de valor ofsete
Uma vez que o modo ofsete de comprimento é estabelecido, o nimero ofsete atual torna-se
efetivo uma vez; se o nimero ofsete é alterado, o valor ofsete antigo sera imediatamente

substituido pelo novo. Por exemplo:

Oxxxxx ;

HO1 ;

G43 Z10 ; (1) Nudmero ofsete HO1 torna-se efetivo

G44 Z20 HO2 ;  (2) Numero ofsete HO2 torna-se efetivo

HO3 ; (3) Numero ofsete HO3 torna-se efetivo
G49 ; (4) Cancelamento de ofsete , HOO torna-se efetivo
M30 ;

4 Cancelamento de compensagao de comprimento de ferramenta

Especifique G49 ou HOO0 para cancelar compensacao de comprimento de ferramenta. E a
compensacao de comprimento de ferramenta é cancelada imediatamente depois que eles sé@o
especificados.

Nota Depois que o modo B de ofsete de comprimento de ferramenta é executado ao

longo de dois ou mais eixos, o ofsete de todos os eixos pode ser cancelado por G49,
enquanto somente o ofsete do eixo perpendicular a um plano especificado pode ser
cancelado por HO.

5 G53, G28 ou G30 no modo de ofsete de comprimento de ferramenta.
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Enquanto G53, G28 ou G30 sao especificados no modo ofsete de comprimento de ferramenta,
o vetor ofsete do eixo ofsete de comprimento de ferramenta é cancelado ap6s se mover para uma
posicao especificada (G53 cancelado na posicao especificada; G28, G30 cancelados no ponto
intermediario), mas o codigo modal ndo é alterado para G49 e os eixos nao sdo cancelados exceto
0 eixo ofsete de comprimento de ferramenta. Se G53 e G49 estdo no mesmo bloco, todos os
ofsetes de comprimento de eixo sdo cancelados apds 0 eixo mover-se para uma posicao
especificada; se G28 ou G30 estdo no mesmo bloco com G49, todos os eixos cancelam o ofsete de
comprimento apdés moverem-se para o ponto intermedidrio. No ofsete de comprimento de
ferramenta, o vetor ofsete cancelado por G53, G28 ou G30 sera restaurado no préximo bloco na
memdria intermediaria.

6 Exemplo para compensacéo de comprimento de ferramenta

(A) Compensacao de comprimento de ferramenta (em broqueamento de orificio #1 , #2 , #3)

(B) HO1= valor ofsete — 4

#1
pommn |- #3
7 T T T T T ' Y
i) /ﬁ__;/ e - |
"’é@) 30M | | #2 I
— —_—,————— T I
120 I ap , sp !
| | | | z
. ,J% Arctual position I ! !
Offset value ( E=4MM) ez Programmed posttion | L [
T [ [
35 g 3 :
| | |T®

.............................

3000 1R l’@‘l E /I\ @1' 1a

t
Offset value=valor ofsete KN I@ﬁ | }érl_
Actual position=posicio real I I :_?_ I
Programmed position=posi¢ao programada l I | | |

N1 G91 GO0 X120 Y80 ; ...... (1)

N2 G43 Z-32 HO1 § coveovveven 2)
N3 GO1 Z-21 F200 ; w.oovveerre. <. (3)
N4 GO4 P2000 ; ovveorveereeen, . (4)
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N5 GO0 Z21 § cooveeeeeeeereeeeeeee eeveees (5)
NG X30 Y-50 ; covveeeveerers eeeeerreeene s (6)
N7 GO1 Z-41 F200 ; w.ovvvveeers e (7)
N8 GO0 Z41 § wooveeeeeeereeeeeee v (8)
NO X50 Y30 5 veoorvereererereeenns e (9)

N10 GO1 Z-25 F100 ; covvvevrvee e (10)
N11 GO4 P2000 5 v.ooovveeereerrrren e (11)
N12 GOO Z57 HOO ; wvveeeveeree e o (12)
N13 X-200 Y-60 ; voocovvvererre cee v oo (13)
N14 M30 ;

4.5.2 Compensacao de raio de ferramenta G40/G41/G42
Formato:

{ G41 D_X_Y_
G42D_X_Y_
G40 X_Y_
Funcao:
G41 especifica o ofsete esquerdo do movimento da ferramenta
G42 especifica o ofsete direito do movimento da ferramenta
G40 especifica o cancelamento da compensagao de raio de ferramenta.
Explicagao:
1 compensacgéo de raio de ferramenta
Como na figura seguinte, para cortar a pega de trabalho A usando a ferramenta com o raio R, o caminho
do centro da ferramenta é mostrado como B, a distancia de B até A é R, a distancia que desvia a

ferramenta da peca de trabalho A é chamada compensacgao.

125



OGS I JIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMAGAO E
OPERAGAO

Offset and vector=ofsete e vetor

B [Oftset tool center path)
L& (Programmed path)

Offset tool Center path=caminho do

centro do ofsete de ferramenta

Programmed path=caminho programado

I “ector

Offset and vector

A compensacao do raio de ferramenta é programada para usinagem do programa por programador.
Durante a usinagem, o didmetro da ferramenta é medido e inserido na meméria CNC. E o caminho da
ferramenta torna-se o caminho ofsete B.

2 Valor ofsete (valor D)

O numero ofsete do raio especificado pelo codigo D, e o valor da nova instrugdo de movimento é obtido

pelo valor do numero ofsete adicionando ou subtraindo o valor de movimento do programa. O ndmero

ofsete pode ser especificado por D00 ~ D127 como requerido. O valor do didmetro ou do raio dele pode

ser estabelecido pelo parametro bit n®.40.7.

O valor ofsete do numero ofsete ode ser salvo na memoria ofsete antecipadamente pelo painel LCD/MDI.
Para a compensagao do raio de ferramenta a efetividade do valor ofsete pelo cédigo D reespecificado ou
no préximo bloco é estabelecido pelo parametro bit n®.39.4.

A variag&o do valor ofsete &€ como segue:

Entrada mm

Valor ofsete D -999.999mm ~ +999.999mm

Nota O valor ofsete padrao de D00 é 0 que nao pode ser estabelecido ou modificado pelo usuario.

3 Selecao de plano e vetor

O calculo de compensacao é realizado no plano determinado por G17 ,G18 ,G19. Este plano é

chamado plano de compensagéo. Por exemplo, se o plano XY é selecionado, o calculo de

compensacao e vetor é realizado por (X , Y) no programa. A coordenada do eixo que nao esta

no plano compensacao nao é afetada por ela.

No controle simultaneo de 3 eixos, somente o caminho de ferramenta projetado no plano de
compensagao é compensado.

A mudanca do plano de compensacéo pode somente ser realizada depois que a compensagao
é cancelada.

Caodigo G Plano de compensacéo
G17 Plano X -Y

126



CGSN I MI=X¥=E

OPERACAO

SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMACAO E

G18

Plano Z - X

G19

PlanoY -Z

4 G40,G41eG42
O cancelamento e execucgao do vetor de compensacéao de raio de ferramenta sao especificados

por G40 , G41 , G42. Sao usados para definir um modo para determinar o valor e diregao do

vetor ofsete por combinagdo com GO0 , G01 , G02 , GO3.

Caddigo G Funcao
Cancelamento de
G40 compensacao de raio de
ferramenta
G4 Ofsete de raio de ferramenta a
esquerda
Ga2 Compensacao de raio de

ferramenta a direita

Cancelamento da compensacao de raio de ferramenta (G40)

Use a instrugdo seguinte para realizar o movimento linear a partir do vetor antigo do ponto

inicial para o ponto final em modo G00, GO1:

Ele realiza movimento linear a partir do antigo vetor do ponto inicial ao final. No modo GO0 os

eixos rapidamente atravessam para o ponto final. Usando esta instrugcao o sistema entra no modo

de cancelamento de compensacgao de raio de ferramenta a partir do modo compensacao do raio de

ferramenta.

Se G40 é especificado sem X__Y__, nenhuma operagao é realizada pela ferramenta.

Compensacao do raio de ferramenta a esquerda (G41)
1 No modo G00, GO1

G41X_Y__ D__ ; especifica um novo vetor sendo vertical para a direcao de (X , Y) no ponto

final do bloco. A ferramenta é movida da ponta do antigo vetor a ponta do novo no ponto inicial.

Tool Center path=caminho do centro da
ferramenta

New vector=vetor novo

Old vector=vetor antigo

Programmed path=caminho programado

Start point=ponto de inicio

Tool center path

Start point

Old vector

oL
0 Mew vectar

Frogramrmed path

Quando o antigo vetor € zero, por esta instrucdo a ferramenta é alterada para o modo de
compensacao do raio de ferramenta a partir do modo cancelamento do ofsete de ferramenta. E o
valor ofsete é especificado pelo cédigo D.

2 No modo G02, GO3
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G02/GO3X_Y__R__ ;

Pelo programa acima, o novo vetor que esta localizado na linha entre o centro do circulo e o
ponto final pode ser visto. A partir da direcdo de avanco do arco, ele aponta para a esquerda
(direita). O centro da ferramenta move-se ao longo do arco a partir da ponta do vetor antigo a ponta
do novo vetor com a precondicdo de que o vetor antigo foi decifrado.

O vetor ofsete aponta para ou além do centro do circulo a partir do ponto inicial ou final.

Toal cent th
ool center pa % 1)

.,
-
-
S

ferramenta ,

(¥ T
Tool Center path=caminho do centro da % \ TDDI center Flath
E

Programmed path -

\
. Programmed

.,
o path

Old vector=vetor antigo

14\ Start point Old vector -
start paoint o

Programmed path=caminho programado

Old vectaor

Compensacao do raio de ferramenta a direita(G42)

Por contraste a G41, G42 especifica a ferramenta para desviar no lado direito da pega de
trabalho ao longo da direcdo de avanco da ferramenta. Ex. se a dire¢cdo do vetor conseguida em
G42 é reversa a direcao do vetor conseguida em G41. Além da direcao, o desvio de G42 é idéntico
ao de G41.

1 No modo G00, GO1

G42X_Y_D__ ;
G42X_ Y ;
Cx, 1)
Programmed path b MNew vector
Tool Center path=caminho do centro da
. ferramenta
start point
New vector=vetor novo
Old vector Tool center Flath Old vector=vetor antigo
Programmed path=caminho programado
2 NO mOdO G02, G03 Start point=ponto de inicio
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5 4 (X, 1) P MNew vector
ragramme Mew vector '
path
Frogrammed path
Tool Center path=caminho do centro da ferramenta E
Tool center path
New vector=vetor novo Start int Old vector
Old vectormvetor ani art poin — Tool center path
vector=vetor antigo ]
. Old vector Start point

Programmed path=caminho programado
Start point=ponto de inicio Flg. 4-5-2 (A)

6 Precaucoes no ofsete
(A) Especificacao do numero ofsete

G41 , G42 e G40 sao instrugdes modal. O nimero ofsete € especificado pelo cédigo D. Eles podem

ser especificados em qualquer local a partir do modo de cancelamento ofsete para modo
compensacao de raio de ferramenta. O alarme é acionado se as instrugbes G41, G42 ndo sao
seguidas pelas instrucées de movimento.

(B) A partir do modo de cancelamento ofsete ao modo compensacao do raio de ferramenta
A instrucdo de movimento deve ser posicionamento (G00) ou interpolacao linear (GO1) quando o
modo € alterado a partir do cancelamento de ofsete a compensagao do raio de ferramenta. E a

interpolacao circular ndo é permitida (G02 , G03).

(C) Alteracao de compensacao de raio de ferramenta
A direcéo ofsete é geralmente mudada da esquerda para a direita ou vice versa através do modo
cancelamento de ofsete. Mas o posicionamento (G00) ou interpolagéao linear (GO1) podem ser

alterados diretamente e ndo via modo cancelamento de ofsete, e o caminho da ferramenta &€ como

segue:
Mews wector . (L, 1)
(1, 1) Tool center path NGl
i
Tool center path 5% New vector KL ¥R D
{usually not linear) .-~ K
Programmed
Old path
wector Frogrammed path
Tool Center path=caminho do centro da ferramenta
New vector=vetor novo
Old vector
Old vector=vetor antigo
Programmed path=caminho programado
GIG41D_X_Y_ : G42D_X_ Y __:
Usually not linear=geralmente ndo linear
G1G42D_X__Y__: GHa1D_X_Y_
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(D) A alteracao do valor ofsete

A mudanca do valor ofsete é geralmente realizada na mudanga de ferramenta no modo de
cancelamento ofsete, mas para posicionamento (G00) ou interpolacao linear (G0O1) também pode
ser realizada no modo ofsete. Mostrado como a seguir:

Tool Center path=caminho do centro da

ferramenta N‘N vector
New vector=vetor novo Tool center path > (% T) Tool ':Egpath

Mew vector

o

Old vector=vetor antigo K . ’
-
r

Programmed path=caminho programado

Frogrammed

Frogrammed path
path

Old vector

Old
vector

A mudanca do valor ofsete

(E) Valor ofsete positivo e negativo e caminho do centro da ferramenta

Se o valor ofsete é ajustado para negativo, ele é equivalente a mudar G41 e G42 no programa em
que o corte exterior da pega de trabalho torna-se corte interior, e corte interior torna-se exterior.

Na seguinte figura de programacao, o valor ofsete é suposto como positivo:

Quando um caminho de ferramenta é programado como (A), e o valor ofsete é ajustado para
negativo, o centro da ferramenta move-se como em (B); se um caminho de ferramenta é
programado como (B), e o valor ofsete é ajustado para negativo, o centro da ferramenta move como
em (A).

Frogrammed path

Tool Center path=caminho do centro da ferramenta

Programmed path=caminho programado Fi q. [Aj Fi . [B:I

A figura com angulos agudos é freqiientemente utilizada (com figura de interpolagao do arco angulo
agudo). Se o valor ofsete é estabelecido para negativo, o lado interno da peca de trabalho ndo pode
ser cortado. Quando corta-se o dngulo agudo interno em um ponto, interpola-se um arco com um
raio préprio no ponto para transicao de corte uniforme.
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A compensacao para esquerda ou direita é julgada pela direcao de compensacao (peca de trabalho
sem movimento) & direcdo do movimento da ferramenta relativo a peca de trabalho. Por G41ou
G42, o sistema entra em modo de compensacao, e por G40 0 modo compensacao é cancelado.

O exemplo para programa de compensagao € como segue:

O bloco 1, no qual o modo de cancelamento de compensacdo é mudado para o modo de
compensacao instrucdo G41, é chamado inicio. No final do bloco, o centro da ferramenta é
compensado pelo raio da ferramenta que é vertical ao proximo bloco (de P1 a P2). O valor ofsete é
especificado por D07, ex: o niumero ofsete para 7 e G41 especifica a compensacao do caminho da
ferramenta a esquerda.

Durante o ofsete, a figura da peca de trabalho é programada como P1—-P2...... P9—P10—P11,e a
compensacao do caminho da ferramenta é realizado automaticamente.

Exemplo do programa para compensagédo do caminho da ferramenta.

G92 X0 Y0 Z0 ;

(1) N1 G90 G17 GO G41 D7 X250 Y550 ; (O valor ofsete deve ser pré estabelecido pelo

namero ofsete)

(2) N2 G1Y900F150 ;

(3) N3 X450 ;

(4) N4 G3 X500 Y1150 R650 ;
(5) N5 G2 X900 R-250 ;

(6) N6 G3 X950 Y900 R650 ;
(7) N7 G1X1150 ;

(8) N8Y550 ;

(9) N9 X700 Y650 ;

(10) N10 X250 Y550 ;

(11) N11 GO G40 X0 YO ;
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C1¢700,1300)

PS@00,1150)
Ba0E |}
Pe( 50,1150

C21150,1550)

Q50,900
f\ Pe(230,500)
| | P2czs0900  prasn s 7
I [1150,900 1
1
1
@
: P 700,650 (1150,550) I
1
I

@lj . T axis

; ,(@ [

;," ) Start position (programmed origin)=posi¢do de
¥ axis

- . inicio (origem programada)
Start position(Programmed origin )

Axis=eixo

4.5.3 Explicacao de compensacao de raio de ferramenta

Conceito:

Lados interno e externo: quando um angulo de interseccéo criado por caminhos de ferramenta
especificado com instrucdes de movimento para dois blocos é acima de 180°, ele é chamado lado
interno, quando o angulo esté entre 0°e 180°, ele é chamado lado exterior.

Inner side Outer side

Inner side=lado interno

Workpiece=peca de trabalho Programmed path
Programmed path=caminho programado W Drkple ce ( _q\\llﬂ. Wo F[‘EpiE‘EE.‘ o
Outer side=lado externo -
e o exem Programmed path S
a = 1807 180" =a =0

Significados de simbolos:

Os simbolos seguintes sdo usados nas seguintes figuras:
——S indica uma posigao na qual um bloco Unico é executado uma vez.

—— SS indica uma posi¢ao na qual um bloco Unico é executado duas vezes.
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——S8SS indica uma posicao na qual um bloco Unico é executado trés vezes.

——L indica que a ferramenta se move ao longo de uma linha reta.

——C indica que a ferramenta se move ao longo de um arco.

——r indica o valor de compensacao do raio da ferramenta.

——Uma interseccao é uma posi¢ao na qual os caminhos programados de dois
blocos interseccionam um com o outro apds serem deslocados por r

——0 indica o centro da ferramenta

1. Movimento da ferramenta na subida (start-up): quando o modo de cancelamento do ofsete é
mudado para modo ofsete, a ferramenta se move como ilustrado abaixo (start-up):

( a ) Movimento da ferramenta ao redor de um lado interno de um canto ( a=180°)

Linear— Linear Linear — Circular

e

Programmed Path

L: Tool center path

Start position Start position [, Tool center path

Linear=linear
Programmed path=caminho programado
Tool Center path=caminho do centro da ferramenta

Start position=posicao de inicio

(b) Movimento da ferramenta ao redor de um lado exterior de um canto em angulo obtuso

(180°>0290°)
: Ha dois tipos de caminho de ferramenta no inicio ou cancelamento de ofsete: A e B, os quais sao

estabelecidos pelo parametro bit n? : 40#0.
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Linear—1linear
Start position

Tool center path

Linear——{ircular

Start position

Tool center path

Intersection

Start position Linear--linear

Tool center path

blocos sucessivos interseccionam

Nota: intersecgdo € a posi¢do onde o caminho ofsete de dois

Start position Linear--linear

_ Programmed path

-,
*
N

Intersection

L
Tool center path
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( C ) Movimento da ferramenta ao redor de um lado exterior do canto em angulo agudo ( a<

90°)
Ha dois tipos de caminho de ferramenta no inicio ou cancelamento de ofsete: A e B, os quais sao

estabelecidos pelo parametro bit n? : 40.0.

. . Linear--circular
Linear-linear

4 Start position

4 Start position

G4
A f ,

r | /)L Frogrammed path Frogrammed path
; L t

5 Tool center path 5 .

Tool center path ¥ v
Linear--linear
B

Tool center path ‘:.-
L Tool center path

(d) Movimento da ferramenta ao redor do lado exterior de um canto em angulo agudo

menor que 1%(a<1° linear—linear
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L
= = —————————————————— >
T~ Tool center path
| el
r “~_ Programmed path
| G4l “~o

!
]

Less than 1 deg=menos que um grau

2. Movimento da ferramenta em modo ofsete

Alarme é acionado e a ferramenta para se o plano ofsete € mudando durante o ofsete. O
movimento da ferramenta é como nas figuras seguintes:

( a ) Movimento da ferramenta ao redor de um lado interno de um canto ( a=180°)

Linear--linear Linear --Circular

O :
Programmed path ™
Intersection 5 C
3 L Tool center path Intersesction
L Programmed path
Tool center path

Circular--Linear Circular--Circular
o
0
Programmed path
g L Tool center path
L Intersection L

Programmed path
Tool center path

3. Caso especial:
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{

| Nenhuma intersec¢io

Alarme € acionado e a ferramenta para

Quando o ofsete & grande Center of the arc B[ Para a figura a esquerda, se o raio da ferramenta é

E-—-""r ;\ Center of the arc 4 pequeno, os caminhos de ofsete dos arcos tem uma

intersecc@o. Se o raio fica maior, a intersec¢do pode nao

Quando o ofsete é pequeno

existir. A ferramenta para no final do dltimo bloco e o

Caminho programado

alarme € acionado.

{ji3 | Centro do arco coincide com o ponto de inicio ou ponto final

] Como a figura mostra, alarme &
Caminho do centro da ferramenta Parada . .
_ = acionado e o controle para no final do
o [ 3 )
Programmed path dltimo bloco
- (G41)
Programmed path=Caminho ME =01 ¥ 1000,
programado ME S02 1000040,

M7 =03 y-1000 J-1000.,

4. Movimento da ferramenta em modo de cancelamento de ofsete

No modo ofsete, quando o bloco estda de acordo com quaisquer das condigcdes seguintes, é

executado, o sistema entra no modo cancelamento de ofsete. A operacao deste bloco é chamada
cancelamento de ofsete.

a ) Instrucao G40
b ) Quando o nimero de compensacao do raio de ferramenta é 0:

Instrugédo arco ( GO3 ou G02 ) ndo é permitida no modo cancelamento de ofsete. Alarme é

acionado e a ferramenta para se o arco é especificado.

( a ) Movimento da ferramenta ao redor de um lado interno do canto ( a=180°)
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Linear—Linsar Circular—Linear

Programmed path

Tool center path

C/.-“S o
/ I

Programmed path  Tool center path

( b ) Movimento da ferramenta ao redor de um lado interno do canto ( 90°<a<180°)
H& dois tipos de caminho de ferramenta no inicio ou cancelamento de ofsete: A e B, os quais séo

estabelecidos pelo parametro bit n? : 40.0.

Linear-linear Circular--linear

o
Programmed path R o Programmed path

Toal center path 3

Circular—Linsar

Linear—Linear

B Programmed path

Tool center path

Programmed patl  Tool center path

(c¢) Movimento da ferramenta ao redor de um lado exterior do canto em angulo agudo ( a<90°)
Ha dois tipos de caminho de ferramenta no inicio ou cancelamento de ofsete: A e B, os quais sao

estabelecidos pelo parametro bit n? : 40.0..
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Linear--linear Circular-—linear

Frogrammed path

Tool center path

Linear—Linsar

Tool center path
h | o Programumed path

Caminho do centro ponta da

ferramenta

(d) Movimento da ferramenta ao redor de um lado exterior de um canto em angulo

agudo menor que 1°(a<1°)

Linear—linear

L ....--4—""""Too center path

[
o

. o ea Programmed path

5. Mudanca de direcao de ofsete em modo ofsete
A direcdo ofsete é definida por compensacao do raio da ferramenta cédigo G. O sinal do valor
ofsete é como segue:

Sinal do valor ofsete
+ -
G digo G
G41 Ofsete a esquerda Ofsete a direita
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G42 Ofsete a direita Ofsete a esquerda

Em uma situacdo especial, a direcdo de ofsete pode ser mudada no modo ofsete, embora a
mudancga de diregao ndo seja permitida no bloco start-up (subida) e no bloco que o segue. Nao ha

lado interno/externo quando a diregdo de ofsete é alterada. O seguinte valor ofsete é suposto como
positivo.

{ijLinear—linear

5 (i) Linear—circular -
Programmedpath 7 T G 1
G41
Programmed natﬂ,—"' L r ¢ =47
Tool cehter path L Tooclcenterpath S5
{iii) Circular = linear Liw) Circular — circular

=47 Tool center path

o Tool center path

L v
o (=1

Programmed path

=41
Programmed path

( v ) Quando a compensacgao da ferramenta é executada normalmente sem uma intersecgao.

Quando alterando a diregao ofsete a partir do bloco A para o bloco B usando G41 e G42, se a
interseccao do caminho ofsete ndo é requerida, o vetor normal para bloco B é criado no ponto
inicial.

(1) Linear---- linear

Blogks Block B
(G4) oG4 e | ccan

Programmed path

¥

Tool center path

(2) Linear----- circular
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= Tool center path

(3) Circular----- circular

r Block B

Block &
(G410

Um arco cuja posi¢do final ndo é no

arco

Programmedpath -7 o
C-’. -

Center
Tool center path Center

( iv )Normalmente ndo ha quase nenhuma possibilidade de gerar a situagao em que o comprimento

do caminho do centro da ferramenta seja maior que a circunferéncia de um circulo. Quando G41 e
G42 sao alterados, a seguinte situagéo pode ocorrer:

Circular ----- circular (linear-----circular) O alarme é acionado se a direcao do ofsete de
ferramenta é alterado e o alarme do ofsete de ferramenta nao pode ser cancelado pela instrucéo do
arco que é acionado quando o numero da ferramenta é DO.

Linear----- linear  Adirecao do ofsete da ferramenta pode ser alterada.
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Tool PN programmed path
B

(542)
N5 GO2G91X5000Y-7000;

ME G415020-5000;
M G420 %5000 T000;

Neste caso o caminho do centro da ferramenta
nao é o arco de um circulo, mas um arco de P1 a

N P2 e o alarme pode ser acionado se verificada
M3 E01 351 X500.0 ¥-700.0;

Mg 541 =02 J-500.0;
MW7 342 01 ¥500.0 ¥700.0 . ..

interferéncia em alguma situacdo. Se a

e ferramenta precisa mover pelo circulo todo, deve

ser especificado por segmentos

6. Cancelamento temporario do ofsete
No modo ofsete, o ofsete é temporariamente cancelado pelas seguintes instrucdes

especificadas pelo parametro n?2:40#2.
Refira-se a cancelamento de ofsete € inicio de ofsete para detalhes desta operacéo.

a) G28 retorno automatico ao ponto de referéncia

Se G28 é especificado no modo ofsete, o ofsete é cancelado na posi¢ao intermediaria e

automaticamente restaurado apés retorno ao ponto de referéncia.

G238 Posi¢do intermedidria
p—
t
? Goa r
(42 GO0 e -
=
Crigin

b ) G29 retorno automatico do ponto de origem

Se G29 é especificado no modo ofsete, o ofsete é cancelado na posigdo intermediaria e
automaticamente restaurado no préximo bloco.
Se ele és especificado imediatamente ap6s G28:
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325 Posicdo intermedidria 00

542

Se ele ndo ¢ especificado imediatamente apds G28:

79 Posicdo intermedidria

G42 GOD .

N

7. Compensacao de raio de ferramenta cédigo G no modo ofsete

No modo ofsete, se a compensacao do raio de ferramenta codigo G (G41, G42) é especificada,
um vetor perpendicular ao bloco prévio sera criado, o qual é irrelativo a usinagem interna ou
externa. Se este cédigo G é especificado em instrugdes circulares, o arco ndo sera gerado
corretamente.

Se este codigo é especificado em uma instrugdo circular, correcdo de movimento nao sera

obtida.

Refira-se a ( 5 ) para mudanca de diregcao ofsete por compensacéo do raio de ferramenta G ( G41 ,

G42)

Linear----- linear

»

Y

A block specified

r ..-....-...._. LY - L

Um bloco especificado por G42
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Circular----- linear

T A hlock specified
by 042 g

—

d r -
(342 mode ) #_,..-v-"'""" L

o

8. Instrucao para cancelamento de vetor de ofsete temporariamente
No modo ofsete, se G92 (programacdo absoluta) é especificado, o vetor de ofsete é
temporariamente cancelado e entdo o vetor de ofsete é restaurado automaticamente.
Neste caso, diferente do modo de cancelamento ofsete, a ferramenta se move diretamente da
interseccao para o ponto especificado onde o vetor ofsete esta cancelado. Também quando o modo

ofsete é restaurado, a ferramenta se move diretamente para a intersecgao.

Tool center path .
& [Intersection]

% ({Intersection)

.
S~ (GHD
Ma G91G01-3000% 7000 :
ME ¥-3000YE000 3
Ma

M8 G013 40002000 ;

92 block N7

9. Um bloco sem movimento de ferramenta
Os blocos seguintes ndo tem movimento de ferramenta. Nestes blocos, a ferramenta nao se

movera até mesmo se a compensacgao de raio de ferramenta for efetiva.

(MO5 ;o codigo de saida M

(2)S21 ;s codigo de saida S

(8) G0O4 X10000 ; ............... Pausa

(4)(G17)Z100 ;5 covveieeeenene, Instrucdo de movimento ndo incluida no plano ofsete
(5) G0 ;i Cédigo G somente

(6) GO1 G91 X0 ;  .eevvvnnannns Distancia de movimento é zero.
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a ) Especificado no inicio do ofsete
Se o0 movimento da ferramenta nao é feito pelo bloco start-up (subida), ele sera feito pela

préximo bloco de instrugdo de movimento pelo sistema.

(T T €:12) [

ME %1000.0¥1000.05
NT G4 %0 :

MO “ NS ¥-1000.0

M@ %1000.0 ¥-1000.0

"~ Tool center path

Programmed path
b ) Especificado no modo ofsete

Se um bloco com nenhum movimento de ferramenta é exclusivamente especificado no modo
ofsete, o vetor e o caminho do centro da ferramenta sao idénticos aos do bloco que nao é
especificado. (Refira-se ao item (3)Modo ofsete). E este bloco é executado na posigao parada de

bloco Unico.

M7 M > NEGS1X100.0¥200.0
N7 G04 X100.0 5
...................................................... NBK1I:II:II:I ;
55 Mg
N -
v
-
_./
N

Bloco N7 é executado aqui

Entretanto, quando a quantidade de movimento do bloco é 0, 0 movimento da ferramenta é
idéntico aquele de dois ou mais blocos que ndao contém nenhuma instru¢do de movimento, até
mesmo somente um bloco é especificado.

M7 M& ME GI1=1000%2000 -

MTHO
MEX 1000 ;

Nota Os blocos acima sao executados no modo G1, G41 e o caminho em GO nao é
conforme a figura.
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¢ ) Especificado com o cancelamento de ofsete

Um vetor com um ofsete de ferramenta e direcdo perpendicular a direcdo de movimento do
bloco anterior é formado quando o bloco especificado junto com o cancelamento do ofsete nao
contém nenhum movimento de ferramenta, e ele serd cancelado na préxima instrugcao de
movimento.

- N8,......= N6 G91X100.0 Y100.0 ;
N7 G40 ;

N8 X100.0 YO ;

10. Movimento do canto

Se dois ou mais vetores sdo formados no final do bloco, a ferramenta atravessa diretamente
para outro vetor a partir de um vetor, 0 movimento é chamado movimento de canto.

Se os limites AVX<AV e AVY=<AV, os vetores posteriores sdo ignorados.

Se estes vetores ndo sdo consistentes, um movimento ao redor do canto é gerado, o qual
pertence ao bloco posterior.

Este movimento pertence ao bloco N6,
entretanto, a velocidade de alimentacdo € igual a
do bloco N6.

Se o bloco N6 esta no modo GO0, a ferramenta €
movida neste modo, enquanto que em GOl,

GO02, G03, a ferramenta € movida no modo GO1

Mas se 0 caminho do bloco seguinte ultrapassa o semicirculo, a fungéo acima nao é realizada.
Arazdo é que:
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M4 GA1GEE1X1 500 2000,
NS H1500v 2000,

ME  GO2)-6000;

MW7 GO 1500Y-2000,
ME G40 1300%-2000;

Programmed path

Tool center path

Se o vetor nao é ignorado, o caminho da ferramenta é como segue:
PO -P1 -P2 -P3 (arc) —P4 —-P5 —P6 —P7

Se a distancia entre P2 e P3 é ignorada, P3 é ignorado, o caminho da ferramenta é como
segue:
PO —-P1 —-P2 —-P4 —-P5 —P6 —P7 O corte de arco do bloco N6 é ignorado.

11. Verificagao de interferéncia

A ferramenta de sobrecorte é chamada interferéncia. A funcédo de verificacao de interferéncia
checa o sobrecorte da ferramenta antecipadamente. Se a interferéncia é detectada por fungao
verificacdo de gramatica apds o carregamento do programa, o alarme é acionado. A verificagcao de
interferéncia na compensacao de raio de ferramenta é estabelecida pelo parametro bit n®.41.3.

Condigdes primarias de interferéncia:

(1) Ocaminho da ferramenta é diferente do caminho do programa.(o &ngulo incluido entre os

caminhos € de 90°a 270°).

(2) Exceto nas condi¢gdes acima, na usinagem de arco, o angulo incluido entre os pontos

inicial e final do caminho do centro da ferramenta é muito diferente daquele do caminho do
programa (acima de 180°).
Exemplo:

Tool center path

Programmed path

As direcdes destes dois caminhos sdo
diferentes (180°)
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Tool center path

Prao Fgrarm'ne d path

\/

As dire¢oes destes dois caminhos sdo diferentes (180°)

12. Operacao manual

Vide a operacdo manual na seg¢do Operagdo para a compensagao de raio de ferramenta
manual. Se a compensagao do comprimento da ferramenta é realizado, o valor ofsete do raio da

ferramenta é considerado como a ser alterado.
13. Precaucoes para ofsete

( a) Para especificar valor ofsete

O numero do valor do ofsete especificado pelo cédigo D. Uma vez especificado, o cédigo D é
efetivo até que um outro seja especificado ou o ofsete é cancelado. Além do valor ofsete para a
compensacao do raio de ferramenta, ele também € usado para valor de ofsete de ferramenta.

( b ) Para mudar valor do ofsete
Geralmente durante a mudancga de ferramenta, o valor ofsete deve ser mudado no modo

cancelamento de ofsete. Se ele é alterado no modo ofsete, o novo valor ofsete é obtido no final do
bloco.

Ofsete bloco 6

Ofsete bloco 7

MY
MG Ma

( ¢ ) Valor positivo e negativo do ofsete de ferramenta e caminho do centro da ferramenta

Se o valor ofsete € negativo( - ), G41 e G42 sdo trocados no programa. Se o centro da
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ferramenta esta movendo-se ao redor do lado externo da peca de trabalho, passara ao redor do

lado interno e vice versa.
A figura abaixo mostra o exemplo. Geralmente, o valor ofsete é programado para ser positivo

( + ) .Quando um caminho de ferramenta é programado como na figura ( a ) , se o valor ofsete é
feito por negativo ( - ), o centro da ferramenta se move como em (b ), e vice versa. Entdo, o

mesmo programa permite corte para forma macho/fémea, e o espagamento entre eles pode ser

ajustado pela selegao do valor ofsete.

{2 ) Tonl center path ::55555;g;;;;;;;;;;iff;::' (b} Tool center path

(d) Sobrecorte por compensagéo do raio de ferramenta

(1) Usinando um lado interno do canto em um raio menor que o raio da ferramenta

Quando o raio de um canto € menor que o raio da ferramenta, em razao de que o ofsete interno
da ferramenta resultard em sobrecortes, um alarme serd acionado e isto acontece porque o
sobrecorte é gerado quando a execugao de um Unico bloco cessa.

Tool center path , ~
Um alarme € gerado e a operagdo para

L

I
|

Frogrammed path

¥ Um alarme € gerado e a operacdo para

aqui em operagdo de bloco tnico

//}
<

Se o CNC ndo para, ocorre sobrecorte

(2) Quando usinando um entalhe menor que o raio da ferramenta, desde que o ofsete do raio

da ferramenta force o caminho do centro da ferramenta a se mover no reverso da direcdo

programada, resultard em sobrecorte.
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Alarme ocorre e a operacdo para

Tool center path

A R R b
L 0 0 S
R e
+++¢f@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@;

Hm
Sy
ey

2
i

i
!

*
R

S,

Sobrecorte se a operacao nao parar

(3) Usinando uma etapa menor que o raio da ferramenta

Quando usinando um entalhe menor que o raio da ferramenta especificado por usinagem circular

no caso de um programa contendo esta etapa, o caminho do centro da ferramenta com o ofsete comum

torna-se reverso a diregao programada. Neste caso, o primeiro vetor é ignorado, e a ferramenta move-se

linearmente para a posicao do segundo vetor. Esta operacao de bloco Unico é parada neste ponto. Se a

usinagem na@o é no modo bloco Unico, o funcionamento automatico é continuado. Se a etapa é linear,

nenhum alarme sera acionado e a ferramenta corta corretamente. Mas a parte nao cortada

Linear movement

Stop position after execution of a single

perma
bilock F necera
S<
Movimento linear \ . ) ~
Posicdo de parada apds execugdo de um
\ bloco tnico
Programmed path
k Caminho do centro da ferramenta
Arc ma Caminho programado
An overcutting will result if the first vector is not ignared, the first vector is ignored.
Iniciando compensagéo do raio de ferramenta e cortando ao longo do eixo Z.
E aeralmente usado um método no aual a ferrary Usinagem do arco g Centro do arco 5 a
comp Um sﬁobrecorte resultard se o 1° vetor for ignorad(?

O 1° vetor € ignorado

peca de

trabalho no inicio da usinagem. No caso acima, se € desejado dividir 0 movimento ao longo do eixo

Para bloco N3(instrugdo de movimento eixo

Z) é dividida como segue

N GRETEIIEI00D00HD T,

N3 Z—280 j
NE  O1Z—50F1,

NE " 00FZ;
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M1 G91G00MS00YS00H01 ; N6:Modo ofsete
N3 GO1Z- 300F1 ¢
ME Y100F2:

N3: instru¢do de movimento no eixo Z
N6 entra na memoria intermedidria quando N3

estd sendo executado. A relagdo entre eles € o

ofsete como mostrado na figura N1:Inicio do ofsete

4.5.4 Interpolacao circular ofsete de canto ( G39 )

Formato: G39 ou
J_
G39 |_K_
J K

Fungao: Especificando G39 no modo ofsete durante compensagdo do raio de ferramenta, a
interpolagéo circular do ofsete de canto pode ser especificada. O raio do ofsete de
canto é igual ao valor ofsete. E a efetividade do arco do canto em compensacéo de

raio é estabelecida pelo parametro bit n?.41.6.
Explicacao:
1, Quando a instrugédo acima é especificada, interpolagéo circular de canto na qual o raio
€ igual ao valor ofsete pode ser realizada.
2. G41 ou G42 procedendo esta instrugdo determina se o arco € CW ou CCW. G39 é um

cédigo G nao modal.

3. Quando G39 (sem I, J, K) é programado, o arco no canto é formado entdo vetor no

ponto final do arco é perpendicular ao ponto inicial do préximo bloco, como mostrado a

seguir:
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X axis
: {In offset mode)
N1 Y10.0 ;
M2 G359 ; ¥
M3 X-10.0; ¥
Block N1 Offset vector
\‘ Block N2
T T T T o0 100
| /_,;EII-::-::I-( N3
|
Programmed path
A
| Tool center path
L
[
[
Y v
(—10.0, 10.0)

Fig. 4-5-4-1 G39sem|, J,K

4, Quando G39 é especificado com |, J, K, o arco no canto é formado entdo o vetor no

final do arco é perpendicular ao vetor definido pelos valores I, J, K, como mostrado a

seguir:

X axis
. {In offset mode)
N1 Y¥10.0 ;
M2 G359 1-1.0J20; -
M3 X-10.0Y20.0; Y anis
Block M2
Block M1 Offset vector
\ Block M3

Frogrammed
path
(0.0, 10.0)

(I==1.0, J=2.0)

Tool center
path

(~10.0, 20.0)

Fig. 4-5-4-2 G39 contendo |, J,K
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4.5.5 Valor do ofsete de ferramenta e entrada de numero por programa ( G10 )

Formato:
G10L10P_R_ ; Valorde ofsete geométrico codigo H
G10L12P_R_ ; Valor de ofsete geométrico do cédigo D
G10L11 P_R_ ; Valor de ofsete desgaste do cddigo H
G10L13P_R_ ; Valorde ofsete desgaste do codigo D
P : Numero do ofsete de ferramenta
R : Valor do ofsete de ferramenta em modo absoluto ( G90 )

Para o valor do ofsete de ferramenta no modo incremental ( G91 ), ele é adicionado pelo valor
do numero de ofsete especificado (o resultado € o valor de ofsete da ferramenta)

Explicacdo: A variagdo do valor de ofsete da ferramenta:

Ofsete geométrico: entrada métrica £999.999mm ; entrada polegada £99.9999 polegada

Ofsete desgaste: entrada métrica £99.999mm ; entrada polegada +9.9999 polegada

Nota 1 Para conversdao polegada e métrica, o valor ofsete desgaste muda
automaticamente pelo ajuste do parametro bit n2.41#0.
2 O valor maximo de ofsete desgaste € moderado por dados P267.

4.6 Alimentacdo codigo G

4.6.1 Modo alimentacao G64/G61/G63
Formato:

Modo pausa (parada exata) G61
Modo rosqueamento G63

Modo corte G64
Funcao:

Modo pausa G61: Uma vez especificada, esta funcao esta efetiva até que G62, G63 ou G64
sejam especificadas. A ferramenta é desacelerada para uma verificagdo
imposicdo no ponto final de um bloco, entdo o préximo bloco é executado.

Modo rosqueamento G63: Uma vez especificada, esta fungao fica efetiva até que G62, G61
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ou G64 sejam especificadas. A ferramenta nao é desacelerada no ponto final de
um bloco, mas o préximo bloco é executado. Quando G63 € especificada, o
avanco de velocidade de alimentacdo e pausa na alimentagdo ficam ambos
inativos.

Modo corte G64: Uma vez especificada, esta funcao é efetiva até que G62, G61 ou G63
sejam especificadas. A ferramenta ndo é desacelerada no ponto final de um
bloco, e o préximo bloco é executado.

Explicacao:

1. N® parametro formato.

2. G64 é o modo alimentagdo padrao do sistema, nenhuma desaceleracéo é realizada no

ponto final de um bloco e o préximo bloco é executado diretamente.

3. O propésito da verificagdo em-posicdo no modo pausa € checar se o motor servo

(automatico) alcangcou uma variacao especificada.

4. No modo parada exata, os caminhos de movimento da ferramenta nos modos corte e

rosqueamento sao diferentes.

Veja a seguinte Fig. 4-6-1-1:

Y A s .
Verificacdo de posi¢do
(2) -
L
;. #——  (Caminho da ferramenta no modo parada exata
(1)
i —
Caminho da ferramenta no modo corte ou rosqueamento

0 -~

X

Fig. 4-6-1-1 Caminho da ferramenta do bloco 1 ao bloco 2
4.6.2 Avanco automatico para cantos internos ( G62 )

Formato: G62

Funcdo: Uma vez especificada, esta funcdo fica efetiva até que G63, G61 ou G64 sejam
especificadas. Quando a ferramenta se move ao longo de um canto interno durante a
compensacao do raio de ferramenta, o avango é aplicado a velocidade de alimentacao
de corte para suprimir a quantidade de corte por unidade de tempo para conseguir um
bom final de superficie.

Explicagao:

1. Quando a ferramenta se move ao longo de um canto interno e area de arco interno
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durante compensacgao de raio de ferramenta, ela desacelera automaticamente, para
reduzir a carga da ferramenta para conseguir uma superficie regular.

2. Quando G62 ¢ especificada, e 0 caminho da ferramenta com a compensacgao do raio de
ferramenta, forma um canto interno, a velocidade de alimentagdo é automaticamente
avancada em ambos os finais do canto. Ha quatro tipos de cantos internos como mostra

a Fig. 4-6-2-1. Na figura: 2°<6<8p<178°; Op é estabelecido pelo parametro n® P144.

1. Linear-- linear @ Tool 2. Linear-- circular
:Programmed path
-------- Tool center pam

3. Circular-- linear 4, Circular-- circular

Fig. 4-6-2-1

3. Quando um canto é determinado para ser interno, a velocidade de alimentagcéo é
avancada antes e depois do canto interno. As Ls e Le, onde a velocidade de

alimentacao é avancada, sao distancias de pontos no caminho do centro da ferramenta

ao canto (Fig. 4-6-2-2), onde Ls+Le<2mm.

Programmed path
MN
o

- Tool center path T,

A velocidade de alimentacdo é avancada do ponto a ao b

Fig. 4-6-2-2 De linha reta a linha reta
4 Quando um caminho programado consiste-se de dois arcos, a velocidade de

alimentacdo é avancada se os pontos de inicio e final estdo no mesmo quadrante ou

em quadrantes adjacentes. (Fig. 4-6-2-3)

155



OGS I JIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMAGAO E
OPERAGAO

~
r/ M
Taool centerpath ™~

A velocidade de alimentacdo é avancada do

=

ponto aaob

Fig. 4-6-2-3 De arco a arco

5 Considerando um programa de linha reta ao arco ou do arco a linha reta, a
velocidade de alimenta¢do € avangada de um ponto a para um ponto b e de um

ponto ¢ para um ponto d. (Fig. 4-6-2-4)

Programmed path

Tool center path
Toal

Fig. 4-6-2-4 Linha reta para arco, arco para linha reta

Restricao
1 Avancgo para cantos internos fica desativado durante aceleragdo/desaceleragéo
antes da interpolacéo.
2 Avanco para cantos internos fica desativado se o canto é precedido de um bloco
start-up (subida) ou seguido por um bloco incluindo G41 ou G42.

3 Avanco para canto interno ndo é realizado se o ofsete é zero.
4.7 (Codigo Macro G

4.7.1 Macro especial

A funcdo por um grupo de instrugdes pode ser salva na memdria como um subprograma
antecipadamente, e as fungbes sédo representadas por uma instrugédo. Se a instrugao € preenchida
no programa, estas fungdes podem ser usadas. Este grupo de instrugdes é chamado grupo macro

especial e a instrugdo representada é chamada “custom macro instruction — instrugdo macro

156



OGS I JIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMAGAO E
OPERAGAO

especial”. O grupo especial macro é também abreviado para macro. A instrugdo macro especial é

também chamada instrugdo chamado macro.

Grupo especial macro

Programa principal

Um grupo de instrucoes

Comando macro para uma fung@o especial

especial

Variaveis podem ser usadas no grupo especial macro e elas podem ser operadas e designadas por

instrugdes macro.
4.7.2 Variaveis macro

Ambas as instrugdes comuns CNC e variaveis, operagcao assim como as instrugoes de
transferéncia podem ser usadas no grupo especial macro.Comega com nimero de programa e
termina com M99.

QEOOOD . Numero do programa
65 HO1 ... :

GO0 GO0 ¥#i l:l.l ) . _' o Instrucdo de operacdo
P Instrugdes CNC usando varidveis

GEE HEZ ...

Instrugdo Transferéncia

EER

Grupo especial macro termina

A composicdo de um grupo especial macro
1. Uso de variaveis

Com uma variavel, o valor do parametro no grupo macro especial pode ser especificado. O
valor da variavel pode ser designado pelo programa principal ou estabelecido por LCD/MDI; ou ser
distribuido por cémputo durante a execugao do grupo macro especial.

Varidveis multiplas podem ser usadas em macro especial e elas séo diferenciadas por seus
nameros de varigveis.

(1) Representagéo de variavel

A variavel é expressada pelo sinal # seguido por um numero de variavel, formato:

(e.g.) #5, #109, #1005

(2) Citacao de variavel
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A variavel pode ser utilizada para substituir o valor do parametro.
(e.9) F#103 Quando #103 =15, € o mesmo que F15.
G#130 Quando #103 =3, € o mesmo que G3.

Nota 1 Variaveis nao podem ser citadas pelos termos parametro O e N (numero do

programa e numero de seqiiéncia), tais como O#100 , N#120 nao sao permitidas

em programacao.

2 Variaveis excedendo o limite maximo de parametro nao podem ser usadas. Quando
#30 = 120, M#30 excede o limite maximo de instrucao.

3 Exibicao e ajuste de uma variavel: pode ser exibida em LCD, ou ser ajustada por
MDI.

2. Tipos de variaveis
Variaveis sdo classificadas em variaveis nulas, locais, comuns e de sistema com diferentes

aplicagOes e caracteristicas.

(1) Variaveis nulas: #0 (esta variavel é sempre nula, nenhum valor pode Ihe ser atribuido)

( 2 ) Variaveis locais: #1~#50 :
Elas podem ser usadas somente para armazenagem de dados em um macro tais como
resultados de operagdes. Quando a energia é desligada, elas sao inicializadas como nulas.

Quando um macro € chamado, argumentos sao atribuidos as variaveis locais.

(3) Variaveis comuns: #100 ~#199 , #500 ~ #999 :

Elas podem ser compartilhadas entre o programa principal e os macros especiais chamados
pelo programa principal. A saber a varidvel #| em um programa macro especial € idéntica
aquela em outro programa macro. Entao a variavel comum #l de resultado de operacao de um
programa macro pode ser usada em outros programas macro.

Uso de variaveis comum nao especificadas neste sistema podem ser usadas livremente pelo

usuario.

Numero da variavel Tipo da variavel Funcéao

Apagadas quando a energia é desligada,
#100~ #199 todas restauradas por nulas quando a
Variaveis comuns | energia é ligada

Dados salvos em arquivos e reservados
até mesmo com energia desligada

#500 ~ #999

(4) Variaveis do sistema:
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Elas sdo usadas para ler e escrever uma variedade de dados CNC, os quais sdo mostrados a
seqguir:

1)

Interface sinal de entrada #1000 --- #1047 (leitura do sinal de entrada por PLC/bits)

2) Interface sinal de saida #1100 --- #1147 (escreve sinal de saida p/ PLC por bits)

3) Valor ofsete comprimento de ferramenta #1500 ~ #1755 ( legivel e gravavel )

4) Valor de ofsete desgaste comprimento de ferramenta #1800 ~ #2055 ( legivel e gravavel )

5) Valor ofsete do raio de ferramenta #2100 ~ #2355 ( legivel e gravavel )

6) Valor ofsete desgaste do raio de ferramenta #2400 ~ #2655 ( legivel e gravavel )

7) Lista de dados do magazine de ferramenta #2700 ~ #2955 ( somente leitura,
nao gravavel )

8) Alarme #3000

9) Lista de dados do usuario #3500 ~ #3755 ( somente leitura, ndo
gravavel )

10) Mensagem modal #4000 ~ #4030 ( somente leitura, ndo gravavel )

11) Mensagem de Posi¢éo #5001 ~ #5030 ( somente leitura, ndo gravavel )

12) Ofsete zero da pega de trabalho #5201 ~ #5235 ( somente leitura, ndo gravavel )

13) Sistema de coordenada da peca de trabalho adicional #7001 ~ #7250 ( somente leitura,

nao gravavel )
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3. Explicacao para variaveis do sistema

1) Mensagem modal

Variavel Funcao Grupo
N2 N¢
#4000 | G10,G11 00
#4001 | G00,G01,G02,G03 01
#4002 | G17,G18,G19 02
#4003 | G90,G91 03
#4004 | G94,G95 04
#4005 | G54,G55,G56,G57,G58,G59 05
#4006 | G20,G21 06
#4007 | G40,G41,G42 07
#4008 | G43,G44,G49 08
#4009 | G73,G74,G76,G80,G81,G82,G83,G84,G85,G86,G87,G88,G89 09
#4010 | G98,G99 10
#4011 | G15,G16 11
#4012 | G50,G51 12
#4013 | G68,G69 13
#4014 | G61,G62,G63,G64 14
#4015 | G96,G97 15
#4016 | A ser expandida 16
#4017 | A ser expandida 17
#4018 | A ser expandida 18
#4019 | A ser expandida 19
#4020 | A ser expandida 20
#4021 | A ser expandida 21
#4022 | D
#4023 | H
#4024 | F
#4025 | M
#4026 | S
#4027 | T
#4028 | N
#4029 | O
#4030 | P (sistema de coordenada adicional atual e selecionado )

Nota: 1 Cddigo P representa o sistema de coordenada adicional atual selecionado.
2 Quando o codigo G#4002 esta sendo executado, o valor obtido em #4002 é 17, 18
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ou 19.

3 A mensagem modal pode ser lida, mas nao escrita.

2 ) Mensagem de posigao atual

) Operacao
. Sistema de ] Valor do
Variavel . leitura
ne Mensagem de posicao coordenada como ofsete de
relativa . ferramenta
movimento
#5001 Posicao final do bloco do eixo X
(ABSIO) Posicao ponta
#5002 Posicao final do bloco do eixo Y da ferramenta
(ABSIO) Sistema de nao envolvida
#5003 Posicao final do bloco do eixo Z | coordenada Permitida ( 5
(ABSIO) da pega de posicao
#5004 Posicao final do bloco do 4° eixo trabalho especificada no
(ABSIO)
T . . programa )
#5005 Posicao final do bloco do 5° eixo
(ABSIO)
#5006 Posicao final do bloco do eixo X
(ABSMT) PosicEo bési
#5007 Posicao final do bloco do eixo Y d(;s;z?;mzsr:f:
(ABSMT) Sistema de envolvida
[ volvi
#5008 Posicao final do bloco do eixo Z
coordenada
(ABSMT) . ( coordenada
T , da méaquina
#5009 Posicao final do bloco do 42 eixo
(ABSMT) da maquina )
#5010 Posicao final do bloco do 5° eixo
(ABSMT) Nao
#5011 Posicao final do bloco do eixo X permitida
(ABSOT)
#5012 Posicao final do bloco do eixo Y
(ABSOT)
#5013 Posicao final do bloco do eixo Z
(ABSOT) Sist d
#5014 Posicao final do bloco do 42 eixo c;zrzz:adz
(ABSOT) da peca de
#5015 Posicao final do bloco do 5° eixo pee
trabalho
(ABSOT)
#5016 Posicao final do bloco do eixo X
(ABSKP)
#5017 Posicao final do bloco do eixo Y Permitida
(ABSKP)
#5018 Posicao final do bloco do eixo Z
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(ABSKP)

#5019 Posicao final do bloco do 42 eixo
(ABSKP)

#5020 Posicao final do bloco do 5° eixo
(ABSKP)

#5021 Valor ofsete de comprimento de

ferramenta do eixo X
#5022 Valor ofsete de comprimento de
ferramenta do eixo Y
#5023 Valor ofsete de comprimento de
ferramenta do eixo Z
#5024 Valor ofsete de comprimento de
ferramenta do 4° eixo
#5025 Valor ofsete de comprimento de
ferramenta do 5° eixo

#5026 Ofsete posicéo servo (automatica) do Nao
eixo X permitida
#5027 Ofsete posigdo servo (automatica) do
eixoY
#5028 Ofsete posicéo servo (automatica) do
eixo Z
#5029 Ofsete posicéo servo (automatica) do
4° eixo
#5030 Ofsete posicéo servo (automatica) do
52 eixo

Nota 1 ABSIO : a coordenada do ponto final do ultimo bloco no sistema de coordenada da peca de
trabalho

2 ABSMT a atual posigdo do sistema de coordenada da maquina no sistema de coordenada da
maquina

3 ABSOT : a posicao atual da coordenada no sistema de coordenada da peca de trabalho

4 ABSKP : posicao efetiva do bloco G 31 (sinal alternar) no sistema de coordenada da peca de

trabalho

3 ) Valor ofsete zero da pega de trabalho

Variavel n® Funcao
#5201 Valor ofsete zero da pega de trabalho externa do 12 eixo
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#5205 Valor ofsete zero da pega d-(;:.trabalho externa do 5° eixo
#5206 G54 valor ofsete zero da pega de trabalho do 1?2 eixo
#5;1 0 G54 valor ofsete zero da L)lt.aga de trabalho do 52 eixo
#5211 G55 valor ofsete zero da pega de trabalho do 12 eixo
#5;1 5 G55 valor ofsete zero da L)lt.aga de trabalho do 52 eixo
#5216 G56 valor ofsete zero da pega de trabalho do 1?2 eixo
#5220 G56 valor ofsete zero da L)lt.aga de trabalho do 52 eixo
#5001 G57 valor ofsete zero da pecga de trabalho do 12 eixo
#5225 G57 valor ofsete zero da L)lt.aga de trabalho do 52 eixo
#5026 G58 valor ofsete zero da pega de trabalho do 12 eixo
#5230 G58 valor ofsete zero da L)lt.aga de trabalho do 12 eixo
#5031 G59 valor ofsete zero da peca de trabalho do 12 eixo
#5235 G59 valor ofsete zero da [;;ga de trabalho do 52 eixo
#7001 G54 P1 valor ofsete zero da peca de trabalho do 12 eixo
#7005 G54 P1 valor ofsete zero d; 'pega de trabalho do 5° eixo
#7006 G54 P2 valor ofsete zero da peca de trabalho do 12 eixo
#7'6'10 G54 P2 valor ofsete zero d; 'pega de trabalho do 5° eixo
#7046 G54 P50 valor ofsete zero da pega de trabalho do 1° eixo
#7250 G54 P50 valor ofsete zero da peca de trabalho do 52 eixo

4 . Variavel local

A correspondéncia de endereco e variavel local:

Endereco de | Variavel local Endereco de Variavel local n®
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argumento ng argumento

A #1 Q #17
B #2 R #18
C #3 S #19

I #4 T #20
J #5 u #21
K #6 \ #22
D #7 W #23
E #8 X #24
F #9 Y #25
M #13 Z #26

Nota 1 Adesignacgao é feita por uma letra em inglés seguida por um valor numérico. Além das
letras G, L, O, N, H e P, as outras 20 letras também podem ser designadas para

argumentos. Cada letra de A-B-C-D... a X - Y - Z pode ser designada uma vez e elas

ndo precisam ser designadas por ordem de letra. Os enderegos ndo designados podem
ser omitidos.
Nota 2 (65 deve ser especificado previamente ao uso do argumento.

5 . Precaucoes para grupo especial macro

Entrada por teclas
Pressione a tecla # atras dos termo de parametro G, X, Y, Z, R, |, J, K, F, H, M, S,
T, P, Q parainsercao“#”

1) Tanto instrugcdes de operagéo e transferéncia podem ser especificadas no modo MDI.
Exceto G65, outros dados de parametro pode ser inseridos por teclas mas nao podem ser
exibidos.

2) H, P, Q, R das instrugbes de operagao e transferéncia precedendo ou atrds de G65

sao todas usadas como parametros para G65.

HO02 G65 P#100 Q#101 R#102 ; Correto
N100 G65 HO1 P#100 Q10 ; Correto

3) Variagdo das varidveis: - 99999 ~ 99999

4) O resultado da operacao de variavel pode ser uma fragdo decimal com uma precisao de
0.0001. Todas as operagdes, exceto H11 (operacdo “OU”), H12 (operacdo “E”),
H13(operacéo “NAQ”),H23(operacdo “ARREDONDAMENTO”) com porgéo negligenciada

na operacao, sao feitas sem as porgdes decimais abnegadas.
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Exemplo:

#100 = 35, #101 = 10, #102 = 5

#110 = #100:#101 (=3.5)
#111 = #110x#102 (=17.5)
#120 = #100x#102 (=175)
#121 = #120+#101 (=17.5)

5) O tempo de execucgao da instrugdo de operacdo e transferéncia difere dependendo de
diferentes condigdes, geralmente a média de tempo é 10 ms.
Vide os detalhes para operagdo de variaveis comuns na secdo Modo de Entrada do

Manual de Operagéo.
4.7.3 Chamado macro especial
Quando G65 ¢é especificada, o macro especial especificado pelo endereco P é chamado, e os
dados sao transferidos para o grupo macro especial por argumentos.

Formato:
G65 P ooooo L opoo.<por argumentos>
L NUmero de chamados
Numero de grupo macro especial chamado
Atras do cédigo G65, P é usado para especificar o numero macro especial, L € usado para
especificar nimero de chamados macro especial e os argumentos sao usados para transferir dados

para um macro especial.

Se é necessaria repeticdo, especifique 0 niumero de repeticdes atrds do céddigo L; se L é
omitido, 0 padréo de vezes é 1. Se é especificado por argumentos, os valores serdo atribuidos as
variaveis locais correspondentes.

Nota 1 Se o numero do subprograma especificado pelo endereco P nao é restabelecido,
um alarme é acionado (PS 078).
Nota 2 Subprogramas N2 90000~99999 sido os programas reservados do sistema, se

eles sao chamados, eles podem ser executados, mas o cursor descansara no
bloco M98, e a interface do programa exibe o programa todo o tempo.

4.7.4 Instrucao de operacao e transferéncia

1. Formato:

G65 Hm P#i Q#j R#k
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m . 01~99 representa a fungao da operagao ou transferéncia.

#i : Nome da variavel para resultado de operacao de salvamento

#j : Variavel nome 1 para operagao, ou uma constante a qual é expressada diretamente

sem #.
#k : Variavel nome 2 para operac¢do. Ou uma constante.
Significado :  #i = #j o #k
L Sinal da operacéo, especificado por Hm
Exemplo: P#100 Q#101 R#102...... #100 = #101 o #102 ;

P#100 Q#101 R15 ...... #100 =#101 015 ;

P#100 Q-100 R#102...... #100 =-100 o #102 ;

Cédigo H especificado por G65 ndo tem nenhum efeito na selegéo de ofsete.

co:” Codigo H Fungéo Definigao
G65 HO1 Designagao de valor |#i = #

G65 HO02 Adicéo #H o= # + #k

G65 HO3 Subtragdo #Ho= # - #k

G65 HO4 Multiplicagao  |#i = #j x #k

G65 HO05 Diviséo #Ho= #+#k

G65 11 Adicao l6gica(OU) |#i = #j OR #k

G65 H12 Multiplic?é)éo l6gica # = # AND #k
G65 H13 E-OU #i = # XOR #k
G65 H21 Raiz quadrada  |#i=/#]

G65 H22 Valor absoluto # o= O#O

G65 H23 Cumprimento  |#i = #j-trunc(#j+#k) x#k
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Algoritmo para
G65 H24 i =
binério # BING#J)
G65 Ho5 Binario para o
algoritmo #i = BCD{)
Multiplicacao e
G65 H26 i = (#ix#) «
divisdo composta |~ (Hix#]) = #K
Raiz quadrada
G65 H27 = #
composta L= VH] +HiK
G65 H31 Seno #i = #jxSIN(#k)
G65 H32 Co-seno #i = #jxCOS(#k)
G65 H33 Tangente # = #jxTAN(#k)
G65 H34 Arco tangente  |#i = ATAN(#j/#k)
Transferéncia Turning N/Torneamento N
G65 H80 . .
incondicional
G65 H81 Transferéncia o
condicional 1 |IF# = #k. GOTON
G65 H82 Transferéncia _
condicional 2 IF###k, GOTON
G65 H83 Transferéncia o
condicional 3 IF # #k. GOTON
G65 H84 Transferéncia .
condicional 4 IF # #. GOTON
G65 185 Transferéncia _
>
condicional 5 IF# 2 #k . GOTON
G65 186 Transferéncia _
<
condicional 6 IF# <#k. GOTON
2. Instrucao operacao:
1) Designacgado de variavel: #I1=#J

G65 HO1 P#l Q#J

Exemplo: G65 HO1 P# 101 Q1005 ; (#101 =1005)
G65 HO1 P#101 Q#110 ; (#101 =#110)
G65 HO1 P#101 Q-#102 ; (#101 =-#102)
2 ) Adicao: #Il=#J+#K

G65 HO2 P#l Q#J R#K
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Exemplo: G65 H02 P#101 Q#102 R15; (#101 =#102+15)
3 ) Subtracao: #l=#J-#K

G65 HO3 P#l Q#J R# K ;

Exemplo:  G65 HO3 P#101 Q#102 R#103 ; (#101 =#102 - #103 )
4 ) Multiplicagéo: #I=#Jx#K

G65 HO4 P#l Q#J R#K ;

Exemplo: G65 H04 P#101 Q#102 R#103 ; (#101 =#102x#103 )

5) Divisédo: #I|=#J+#K

G65 HO5 P#l Q#J R#K

Exemplo:  G65 HO5 P#101 Q#102 R#103 ; (#101 = #102+#103 )
6 ) Adigao logica (OR/OU):  #I1=#J.0U. #K

G65 H11 P#l Q#J R#K ;

Exemplo: G65 H11 P#101 Q#102 R#103 ; (#101 =#102.0U. #103 )
7 ) Multiplicagao légica (AND/E): #I1=#J.E. #K

G65 H12 P#l Q#J R#K ;

Exemplo: G65 H12 P# 101 Q#102 R#103 ; ( #101 =#102.E.#103 )

8 ) AND-OR (E-OU) : #I1=#J.XOU. #K

G65 H13 P#l Q#J R#K

Exemplo: G65 H13 P#101 Q#102 R#103 ; (#101 = #102.XOU. #103 )
9 ) Raizquadrada : # | = v#J

G65 H21 P# Q#J ;

Exemplo: G65 H21 P#101 Q#102 ; (#101 =4/#102 )

10 ) Valor absoluto: #1=|#J|
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G65 H22 P#l Q#J ;

Exemplo: G65 H22 P#101 Q#102 ; (#101 =|#102])

11 )Rounding (torneamento): #1=#J - TRUNC(#J/#K)x# K ,TRUNC :descartando porgao

decimal
G65 H23 P#l Q#d R#K

Exemplo: G65 H23 P#101 Q#102 R#103 ; ( #101 =#102- TRUNC (#102/#103)x#103

12 ) Algoritmo para binario: # | = BIN (# J)

G65 H24 P#l Q#J ;

Exemplo: G65 H24 P#101 Q#102 ; (#101 =BIN ( #102))

13 ) Binario para algoritmo : # 1= BCD (# J)

G65 H25 P#l Q#tJ ;

Exemplo: G65 H25 P#101 Q#102 ; (#101 =BCD (#102))

14 ) Multiplicacao e divisdo composta: # 1= (#Ix#J) +#K

G65 H26 P#l Q#J R# kK ;

Exemplo: G65 H26 P#101 Q#102 R#103 ;  (#101 = (# 101x# 102 ) +# 103 )

15 ) Raiz quadrada composta: #|= J#J +#K”
G65 H27 P#l Q#J R#K

Exemplo: G65 H27 P#101 Q#102 R#103 ; (#101 = V#1027 +#103% )

16 ) Seno: # | = # J*SIN ( # K ) ( Unidade : %. degree (grau) )

G65 H31 P#l Q#J R#K ;

Exemplo: G65 H31 P#101 Q#102 R#103 ; (#101 = #102+SIN ( #103 ))

17 ) Co-seno: # | = # J*COS ( # K ) ( Unidade : %. degree (grau) )

G65 H32 P#l Q#J R# kK ;
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Exemplo: G65 H32 P#101 Q#102 R#103 ; ( #101 =#102-COS ( #103))

18 ) Tangente: # | = # J.TAM ( # K )( Unidade : %. degree (grau) )

G65 H33 P#l Q#fJ R# K ;

Exemplo:  G65 H33 P#101 Q#102 R#103 ;  ( #101 = #102:TAM ( #103))

19 ) Arco tangente: # | = ATAN ( # J /# K ) ( Unit : %0 degree )

G65 H34 P#l Q#J R# kK ;

Exemplo: G65 H34 P#101 Q#102 R#103 ; ( #101 =ATAN ( #102/#103))

Nota 1 A unidade da variavel angular é grau.
2 Se Q, R requeridos nao sao especificados nas operacoes acima, sao
padronizados por zero.
3 TRUNC: operacao de torneamento, a porcao decimal é descartada.

3. Comando transferéncia

1) Transferéncia incondicional

G65 H80 Pn ; n : numero seqliéncia

(Exemplo) G65 H80 P120 ; (para bloco N120)

2 ) Transferéncia condicional 1 #J.EQ#K (=)

G655 H81 Pn Q#J R#K : n : Segquence number

(Exemplo) G65 H81 P1000 Q#101 R#102 ;

Quando # 101 = #102, vai para o bloco N1000; quando # 101 # #102, a execugao

procede por sequéncia.

3 ) Transferéncia condicional 2 #JNE# K (#)

G65 H82 Pn Q#J R#K ;: n: numero de seqgiiéncia

(Exemplo) G65 H82 P1000 Q#101 R#102 ;

Quando # 101 # #102, vai para bloco N1000; quando # 101 = #102, a execugao
procede por seqliéncia.
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4 ) Transferéncia condicional 3 #JGT#K( > )

G65 H83 Pn Q#J R#K ;: n : niumero de seqiiéncia

(Exemplo) G65 H83 P1000 Q#101 R#102 ;

Quando # 101 > #102, vai para bloco N1000; quando # 101 < #102, a execugao
procede por seqléncia.

5 ) Transferéncia condicional 4 #ILTHK( < =)

G65 H84 Pn Q#J R#K : n: numero de seqgiiéncia

(Exemplo) G65 H84 P1000 Q#101 R#102 ;

Quando # 101 < #102, vai para bloco N1000; quando # 101 2#102, a execugao
procede por seqléncia.

6 ) Transferéncia condicional 5 #J.GE#K (=)

G655 H85 Pn Q#J R#K ;: n : numero de segiiéncia

(Exemplo) G65 H85 P1000 Q#101 R#102 ;

Quando # 101 <#102, vai para bloco N1000; quando # 101 < #102, a execugao
procede por sequéncia.

7 ) Transferéncia condicional 6 #J.LE#K (<)

G65H86 Pn Q#J R#K : n : numero de segiiéncia

(Exemplo) G65 H86 P1000 Q#101 R#102 ;

Quando # 101 <#102, vai para bloco N1000; quando # 101 > #102, a execugao

procede por sequéncia.

Nota O numero de seqiiéncia pode ser especificado por variaveis, tais como G65 H81
P#100 Q#101 R#102 ; se as condicoes sdo encontradas, vai para o bloco o qual o

humero é especificado por #100.

4. AND (E) l6gico, OR (OU) légico e instrucdo légica NOT (NAO)
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Exemplo:

G65 HO1 P#100 QO;

G65 HO1 P#101 Q3;

G65 HO1 P#102 Q5;

G65 H11 P#100 Q#101 Q#102;

A expressao binaria por $5 é 101, 3 por 011, e o resultado de operacéo é #100=7;
G65 H12 P#100 Q#101 Q#102;

A expressao binaria por $5 € 101, 3 por 011, e o resultado de operagao é #100=1.

4.7.5 Exemplos por macro especial
1 Ciclo com orificios

Para furar orificios N com espagos iguais na circunferéncia do circulo com o centro considerado

como o ponto basico (X0 , Y0), raio R e o angulo inicial (A).

CX0,Y0)
. H=N-1

Ponto bésico

X0 , YO é a coordenada do ponto basico no ciclo com orificio.
R :raio, A : anguloinicial, N : numero. Pardmetros acima utilizando as seguintes variaveis:
#500 : valor de coordenada X do ponto basico (X0)
#501 : valor de coordenada Y do ponto basico (Y0)
#502 :  Raio(R)
#503 : angulo inicial (A)

#504 : numero
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Se N> 0, para orificios N em diregdo CCW (anti-horaria);

Se N <0, para orificios N em diregdo CW (horaria).

As seguintes variaveis sao usadas para a operagao em macro.

#100 : para a contagem de usinagem do orificio | (i)

#101 : o valor final da contagem( = [IN[J) (IE)

#102 : o angulo do orificio i-th (8i)

#103 : coordenada X do orificio i-th (Xi)

#104 : coordenada Y do orificio i-th (Yi)

O grupo de macro especial pode ser programado como segue:

09010 ;

N100 G65 HO1 P#100 Q#0 ; i=0

G65 H22 P#101 Q#504 ; IE=0NO

N200 G65 HO4 P#102 Q#100 R3600 00 ;

G65 HO5 P#102 Q#102 R#504 ; 8i= A +360°<I/N

G65 HO2 P#102 Q#503 R#102 ;

G65 H32 P#103 Q#502 R#102 ; Xi=Xi+R-COS(®)  (COS=CO-SENO)

G65 HO2 P#103 Q#500 R#103 ;

G65 H31 P#104 Q#502 R#102 ; Yi=Yi+R-SIN(@I) (SIN=SENO)

G65 HO2 P#104 Q#501 R#104 ;

G90 GO0 X#103 Y#104 ; O posicionamento do orificio i-th
M10 ; Saida cédigo M furagéao de orificio.
G65 HO2 P#100 Q#100 R1 ; =it

G65 H84 P200 Q#100 R#101 ; Quando i < IE, vai para N200 para furar orificios IE.
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M99 ;

Exemplos de programa para chamado de grupo macro especial sdo como segue:

00010 ;

G65 HO1 P#500 Q100000 ; X0=100MM

G65 HO1 P#501 Q-200000 ; Y0=-200MM

G65 HO1 P#502 Q100000 ; R=100MM

G65 HO1 P#503 Q20000 ; A=20°

G65 HO1 P#504 Q12 ; N=12 em direcado CCW (anti-horaria)
G92 X0 Y0 Z0 ;

M98 P9010 ; Chamado macro especial

X0 YO ;

M30 ;

5 Codigo M Fungao Mista (Miscellaneous Function)

Os cddigos M disponiveis neste sistema séo listados como segue:

Cddigo M Funcao

Programa termina e retorna para o
M30 |inicio do programa, pecas de trabalho

s&o adicionadas por 1

Programa termina e retorna para o
Cdédigos M usados o
MO02 |inicio do programa, pecas de trabalho
por programa
s&o adicionadas por 1

M98 |Chamado subprograma

Subprograma termina e
M99 _
retorna/execucao repetida

MO0 Pausa no programa

Caodigos M

MO1 Pausa opcional no programa
controlados por PLC

MO03  |Eixo-arvore CCW (anti-horario)
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MO04  |Eixo-arvore CW (horario)

MO05 Parada do eixo-arvore

M06 [Mudanga de ferramenta

MO8 Refrigeracao ligada (on)

M09 |Refrigeragao desligada (off)

M10 |Liberagéo do eixo A

M11 Prisdo do eixo A

M16  |Liberacao de ferramenta

M17 Prisdo de ferramenta

M19 |Orientagdo do eixo-arvore

M21 Instrugéo busca ferramenta em retracao

Instrucdo busca ferramenta por uma
M22
nova ferramenta

M23 [Magazine para instrugao eixo-arvore

M24 Magazine instrugao retragéo

M29 [Rosqueamento rigido

M32 |Lubrificagao ligada (on)
M33 |Lubrificagédo desligada (off)

Removedor helicoidal de fragmento
M35
ligado (on)

M36 Removedor helicoidal de fragmento
desligado (off)

M40 |Imagem no espelho do eixo X

M41 Imagem no espelho do eixo Y

M42  |Imagem no espelho do eixo Z

M43 |Cancelamento imagem espelho

M44  |Furo do eixo-arvore ligado

M45  |Furo do eixo-arvore desligado

M50 Inicio mudanca ferramenta automatica

M51 Final mudanca ferramenta automatica

Julgamento de ferramenta depois da
M53

mudanca de ferramenta

Quando as instrucdes movimento e mista (miscellaneous) sao especificadas no mesmo bloco,

as instrucdes sdo executadas em um dos dois modos seguintes:
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(1) Execucado simultinea das instrucées de movimento e fungcédo mista.

(2) Executando instrucdes de funcado mista na conclusdo da execucdo da instrugao
movimento.

A selecdo de qualquer seqiéncia depende da especificacdo ferramenta da maquina pelo
fabricante. Refira-se ao manual do fabricante para detalhes.

Quando um valor numérico é especificado seguindo o endere¢co M, os sinais de cddigo e
estroboscépico sdo enviados para a maquina. A maquina usa estes sinais para ligar ou desligar
estas fungbes. Geralmente somente um codigo M pode ser especificado em um bloco. Em alguns
casos, até trés codigos M podem ser especificados em um bloco pelo parametro bit n® 33#7. Alguns
codigos M ndo podem ser especificados simultaneamente por restricdbes da operacdo mecanica.
Vide o manual da maquina pelo fabricante para as restricdes a fim de especificar multiplos cédigos

M para o0 mesmo bloco em operagdo mecénica.

5.1 Cdbdigos M controlados por PLC

Se um coédigo M controlado por PLC esta em um mesmo bloco com uma instrugdo de
movimento, eles sdo executados simultaneamente.

5.1.1 Instrucées de rotacao para frente e reversa ( M03, MO04 )

Instrucao: M3 (M4) Sxxx;

Explicacao: Vista a partir do eixo positivo Z para o negativo, o eixo-arvore de rotagéo
anti-horario (CCW) é definido como rotagao para frente, e horario (CW) como rotagéo reversa.

A instrugdo de Sx x x especifica a velocidade do eixo-arvore, é a engrenagem, no modo
engrenagem.

Unidade: r/min

Quando é controlado por conversor de freqliéncia, Sx x x especifica a velocidade real, ex.

S1000 especifica o eixo-arvore para rotacionar a uma velocidade de 1000r/min.

5.1.2 Parada do eixo-arvore (M05)
Instrucdo: M5 Quando M5 é executado no modo automatico, o eixo-arvore para mas
a velocidade especificada pela instrugdo S instrugao é reservada. A desaceleracédo na parada do
eixo-arvore é estabelecida pelo fabricante da maquina. E geralmente por breque no consumo de

energia.

5.1.3 Refrigeracao on (ligada) e off (desligada) ( M08, MO09 )

Instrugdo: M8 ( M9) Usada para controlar a bomba de refrigeracao. Se a funcéo mista esta

travada no modo automatico, esta instrucao ndo é executada.
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5.1.4 Liberacao e prisao de um eixo ( M10, M11)

Instrugdo: M10 ( M11 ) Usada para liberagéo e prisdo de um eixo.

5.1.5 Liberacao e prisao de ferramenta ( M16, M17)

Instrucdo: M16 ( M17 ) Usada para liberagéo e prisdo de uma ferramenta.

5.1.6 Orientacao do eixo-arvore ( M19)

Instrugdo: M19 Especificada para orientagcdo do eixo-arvore o qual é usado para

posicionamento e mudanga de ferramenta.

5.1.7 Instrucao busca de ferramenta ( M21, M22)

Instrugao: M21 Usada para buscar ferramenta em retragdo; M22 é usada para buscar

uma nova ferramenta para priséo.

5.1.8 Instrucao de rotacao do magazine ( M23, M24)

Instrugdo: M23 Usado para rotacionar o magazine de ferramenta para o eixo-arvore;

M24 Usado para rotacionar o magazine de ferramenta de volta.

5.1.9 Rosqueamento rigido ( M29 )

Instrugdo: M29 Usado para rosqueamento rigido.

5.1.10 Lubrificacao ligada (on) e desligada (off) ( M32, M33)

Instrucdo: M32 (M33) Usada para controlar a bomba de lubrificagdo. Se a fungdo mista esté
travada no modo automatico, estao instru¢cdo nao é executada.

5.1.11 Removedor helicoidal de fragmento on (ligado) e off (desligado) ( M35,
M36 )
Instrucdo: M35 (M36) Usada para controlar o removedor helicoidal de fragmento.

5.1.12 Instrucdes de imagem no espelho ( M40, M41, M42, M43)

Instrugdes: M40, M41, M42, M43 M40 é usada para especificar a imagem no espelho
do eixo X; M41 é usada para especificar a imagem no espelho do eixo Y; M42 & usada para

especificar a imagem no espelho do eixo Z; M43 é usada para cancelar imagem no espelho.

5.1.13 Furo do Eixo-arvore ligado e desligado ( M44, M45)

Instrucdo: M44 (M45) Usada para controlar furo do eixo-arvore .
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5.1.14 |Inicio e final de mudanca automatica de ferramenta A ( M50, M51 )

Instrucdo: M50 ( M51) Usada para controlar o inicio e o final da mudanga automatica de

ferramenta.

5.1.15 Julgamento de ferramenta ap6és mudanca de ferramenta ( M53 )

Instrugdo: M53 Usada para julgar a ferramenta apdés a mudanga de ferramenta.

5.2 (Codigos M usados pelo programa

Cédigos M usados pelo programa sao classificados para tipo de programa principal e tipo
macro. Se o cédigo M por programa e a instru¢ao de movimento estdo no mesmo bloco, a instrugéo

de movimento serd executada antes do codigo M.
Nota: 1. Cédigos MO0, M01, M02, M06, M30, M98 , M99 ndo podem ser especificados com outro

cédigo M junto, ou o alarme € acionado pelo sistema. Quando eles compartilham um
mesmo bloco, as instrugdes do outro ndo-M séo executadas antes dos cédigos M.

2. Este tipo de cédigos M inclui os codigos que sao para fazer a CNC enviar cédigo M para

a ferramenta da maquina e fazer a CNC realizar a operagéo interna, ex: o cédigo M para

fazer o bloco pré leitura inativo. Além disso, os cédigos para fazer a CNC enviar codigo M

para a maquina sem realizar operagao interna podem compartilhar o mesmo bloco.

5.2.1 Fim e retorno do programa ( M30, MO02 )

Quando M30 ( M02 ) no programa €& executado no modo automatico, 0 modo automatico €

cancelado. Os blocos que 0s seguem nao sdo executados e o eixo-arvore e a refrigeragéo param. O

controle retorna ao comego do programa enquanto os numeros da pega de trabalho usinada
adicionados por 1. Sob qualquer situagao M30 ( M02 ) é considerado como o final da execugao do

programa. M30 pode ser ajustado pelo pardmetro bit n2.33#4 para retornar ao inicio do programa;

MO02 pode ser ajustado pelo pardmetro bit n®.33#2 para retornar ao inicio do programa.

5.2.2 Pausa do Programa ( M0O )

No funcionamento automatico, a operacado automatica pausa depois que um bloco contendo
MOO é executado. E a informagdo modal anterior sera salva. A operagdo automatica pode ser
continuada pressionando-se a tecla inicio do ciclo (cycle start), a qual é equivalente a pressionar

para baixo a tecla pausa na alimentacao (feed hold).
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5.2.3 Parada opcional do programa (M01 )

A operacao automatica é parada opcionalmente depois que um bloco contendo MO1 é
executado. Se o interruptor da “parada opcional (optional stop)” esta ajustado para ON (ligado),
MO1 é equivalente a M0O; se o interruptor da “parada opcional (optional stop)” esta ajustado para

OFF (desligado), M01 fica inefetivo. Vide Manual de Operagéo para esta operacao.
5.2.4 Chamado de Subprograma (M98 )

M98 é usado para chamar um subprograma no programa principal. Seu formato é como segue:

M98 P o

00 !—|—
Vezes chamadas

Numero do subprograma chamado

5.2.5 Fim e retorno de programa (M99 )

1 . No modo automéatico, se M99 é usado no final do programa principal, o controle retorna ao
inicio do programa, para continuar a operagdo automatica depois que o bloco contendo
M99 é executado. Os blocos que seguem ndo sdo para ser executados, e 0 humero de
pecas de trabalho usinadas ndo € acumulado.

2 . Se M99 é usado no final de um subprograma, o controle retorna ao bloco do programa
principal contendo M98 depois que o bloco contendo M99 é executado.

Codigos S para Funcao Eixo-Arvore

O sinal do cédigo convertido para analogico pelo cdédigo S e o valor numérico seguinte €
envaido para a maquina para controlar o eixo-arvore da maquina.

S é um valor modal.

6.1 Controle analdgico do eixo-arvore

Quando o parametro bit n® 1#2 SPT=0, a velocidade do eixo-arvore & controlada por voltagem
analogica especificada pelo endereco S e o valor numérico seguinte. Vide detalhes sobre isto no
Manual de Operagéo.

Formato: S

Explicagao:
1 Um bloco pode conter somente um cédigo S.
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2

A velocidade do eixo-arvore pode ser especificada diretamente pelo endereco S e um
valor numérico seguinte. A unidade dele é r/min. Ex. Para M3 S300, significa que o
eixo-arvore funciona a uma velocidade de 300 r/min.

Se a instrugdo movimento e o cédigo S sdo especificados no mesmo bloco, eles sao
executados simultaneamente.

A velocidade do eixo-arvore é controlada pelo codigo S seguido por um valor numérico.

6.2 Controle do eixo-arvore por interruptor de volume

Quando o parametro bit n®1#2 SPT=1, a velocidade do eixo-arvore é controlada por interruptor

de volume especificado pelo enderego S e dois digitos de numeros seguintes.

Quatro engrenagens estao disponiveis neste sistema quando a velocidade do eixo-arvore é

controlada por interruptor de volume. Vide detalhes na correspondéncia do cédigo S e da

velocidade do eixo-arvore assim como as engrenagens no manual do fabricante da maquina.

Formato: S01(S1)
So2(s2) ;
S03(S3) ;
S04 (S4) ;
Explicacao:

1 O alarme é acionado e a execugao para se o codigo S além dos codigos acima é
especificado no programa.
2 Para um codigo S de dois digitos, os dois ultimos dois digitos sédo efetivos se o

cédigo S ¢ especificado com um numero de quatro digitos.

6.3 Controle de velocidade superficie constante (G96/G97)

Formato:

Instrugéo de controle de velocidade superficie constante

G96 S _ Velocidade da superficie ( m/min  ou pés/min )

Instrugcao de cancelamento de controle de velocidade superficie constante

G97 S_ Velocidade do eixo-arvore (rmp)

Instrucao de velocidade de superficie constante eixo controlado
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G96 Pn P1 eixo X;P2 eixo Y ; P3 eixo Z ;P4 eixo 4°
Blogueio de nivel de velocidade maxima do eixo-arvore

G92S_ S especifica a velocidade maxima do eixo-arvore ( rmp )

Funcdo : O numero seguindo S é usado para especificar a velocidade da superficie (velocidade

relativa da ferramenta e peca de trabalho). O eixo-arvore é rotacionado entdo a velocidade da

superficie é constante ndo obstante a posi¢éo da ferramenta.

Explicagao:

1 G96 é uma instrugcdo modal. Apds ser especificada, 0 programa entra em modo de
controle de velocidade da superficie constante e o valor S especificado é presumido como
velocidade da superficie.

2 Uma instrucdo modal G96 deve especificar o eixo ao longo do qual o controle de
velocidade da superficie constante é aplicado. Pode ser cancelado por instrugdo G97.

3 Para executar o controle de velocidade de superficie constante, € necessario
estabelecer o sistema de coordenada da peca de trabalho, e o valor da coordenada no

centro do eixo rotativo torna-se zero.

Fig. 6-1-1 Sistema de coordenada da peca de trabalho para controle da velocidade da
superficie constante

4 Quando controle de velocidade da superficie constante é aplicado, se a velocidade do

eixo-arvore é mais alta que o valor especificado em G 92 S_, ela é bloqueada na velocidade

maxima do eixo-arvore. Quando a energia é ligada, a velocidade maxima do eixo-arvore

ainda ndo esta estabelecida, o codigo S em G96 é considerado zero até que M3 ou M4

aparegam no programa.
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Spindle speed (min 1)

A velocidade do eixo-drvore (min-1)

000 1 quase coincide com a velocidade da

el superficie (m/min) a aproximadamente

= 160mm (raio)

2 ]

nm

00

1880

L

sy Surface sp eed Spindle speed=velocidade do eixo-drvore
e S is 800 m/min. Surface speed=velocidade da superficie
el Radius=raio

radius (mm)
Fig. 6-6-2 Relacdes do raio da peca de trabalho, velocidade do eixo-arvore e velocidade da
superficie

5 Velocidade da superficie é especificada no modo G96
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Modo 96
GAad mode GOT mode
1-  Especifique a  velocidade da
superficie em m/min ou pé/min Specify the surface speed in mnin
1 |rorrestmim
2-  Comando G97
3- Armazena a velocidade da superficie
2 | 397 carrmand
em m/min (ou pé/min)
4-  Especificado 7] Store the surface spesd in mmin
3 | (or feetiming
5- A velocidade da superficie [
Specified
especificada é usada # 10
. Specif he specified
6- Comando para velocidade da 9 I:hE apin&js N mﬁ;e:?:ea d
superficie [zpeed [Fpm] is used
l— Mat specified
7- Nao especificada I -
The surface spesd (r'min or
8- A  velocidade da  superficie 11 | festimin is converted 1o!
P spindle speed [rpm)
armazenada (m/min ou pé/min) é
usada. Se nenhuma velocidade de
. 12 Commands other than G596 I
superficie estd armazenada, 0 ¢é
I %
assumido 4 Epecified 13 [FFEcommand
Modo G97 L
o . The specified
9-  Especifica a velocidade do 5 aurface 6 Camrrignd
spasd s used for the surfac
eixo-arvore
. . 7 [MHelspecified
10- A velocidade especificada do
L . d The stored surfacse spasd (nVmin or
€1Xo-arvore ¢ usada 8 |feetimin) is used. If no surface speed
11- A velocidade da superficie (m/min ou ia slored, [ & aam -
pé/min) é convertida em velocidade
do eixo-arvore
12- Outros comandos que nao G96
13- Comando G96

1 Em virtude de que o problema de resposta no sistema servo (automatico) pode nao ser
considerado quando a velocidade do eixo-arvore muda, enquanto a velocidade da
superficie constante esta ainda efetiva durante enroscamento, entdo é recomendado
cancelar a velocidade constante de superficie através de G97 antes do enroscamento.

2 Em um bloco transversal especificado por GO0, o controle da velocidade da superficie
constante ndo é feito calculando-se a velocidade da superficie por uma mudanga
passageira da posicao da ferramenta, mas é feita calculando-se a velocidade da superficie
baseada na posi¢do no ponto final do bloco transversal, na condigdo de que o corte néo €
realizado durante o0 movimento transversal. Entretanto, a velocidade de corte da superficie

constante ndo é necessaria.
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7 Funcoes de Alimentacao Cédigo F

As fungdes de alimentagéo sdo usadas para controlar a velocidade de alimentagéo da ferramenta.

Sao usadas como segue:

7.1 Transversal

A instrucdo GO0 é usada para posicionamento rapido. E a velocidade transversal pode ser
estabelecida pelo parametro bit n® P88~P92. Avango pode ser aplicado a uma velocidade

transversal pelo ajuste das teclas OVERRIDE no painel de operagdo como segue:

No qual, FO é estabelecido pelo parametro nimero P93.

A aceleracao de posicionamento rapido ( GO ) pode ser estabelecida pelo parametro n®

P105~124. Pode ser apropriadamente ajustada dependendo da resposta da maquina e do motor.

Nota Uma instrucdao de velocidade de alimentacdo F é inefetiva até mesmo se é
especificada em um bloco contendo GO0 e o sistema realiza o posicioanmento na
velocidade especificada por GO.

7.2 \Velocidade de alimentacao de corte

Velocidade de alimentagéo de interpolacao linear (G01), interpolagao circular (G02 , G03) sao

especificadas com os numeros apds o codigo F. A unidade € mm/min. A ferramenta se move por

velocidade de alimentagéo programada. O avango pode ser aplicado a velocidade de alimentagéo
usando a tecla de avango (override) no painel de operagdo. ( Variagdo do avango : 0% ~ 150% )

Para prevenir vibracdo mecénica, aceleragao/desaceleracao pode ser automaticamente aplicada no
inicio e no final do movimento da ferramenta respectivamente. A aceleragdo pode ser ajustada pelo
parametro n® P125~P128.

Em modo n&o-previsdo, o maximo da velocidade de alimentagdo de corte é estabelecido pelo
parametro P94 e no modo previsdo, é estabelecida pelo parametro n°P96. Se a velocidade de
alimentacao é mais que isto, use a velocidade de alimentacao estabelecida por aquele parametro.

No modo ndo-previsdo, 0 minimo da velocidade de alimentacao de corte é estabelecido pelo
parametro n® P95 e no modo previsdo, é estabelecida pelo parametro P97. Se a velocidade de

alimentacdo é menos que isso, use a velocidade de alimentacdo estabelecida por aquele
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parametro.

A velocidade de alimentagdo de corte no modo automatico quando a energia esta ligada é
estabelecida pelo parametro n° P87.

A velocidade de alimentacao de corte pode ser especificada pelos dois tipos seguintes:
1. Alimentagao por minuto ( G94 ): € usada para especificar a quantidade de velocidade
por minuto apds o codigo F.
2. Alimentacao por giro( G95 ) : é usada para especificar a quantidade de alimentagéo por
giro apods o codigo F.
7.2.1 Alimentacao por minuto ( G94 )
Formato: G944 F_
Fungdo: Especifica a quantidade de alimentagdo da ferramenta em um minuto. Unidade :
mm/min ou polegada/min.

Explicagao:

1. Depois de especificar G94 (em modo de alimentagcdo/minuto), a quantidade de
alimentacao por minuto € diretamente especificada por um niumero depois de F.

2, G94 é um codigo modal. Uma vez especificado, é efetivo até que G95 seja especificado.
O padrao quando a energia é ligada € o modo de alimentagao por minuto.

3. Um avanco de 0% para 150% pode ser aplicado a alimentagéo por minuto através da
tecla avango (override) no painel de operagéo.

_

Feed amount per minute
{mm/min or inch/min)

Tool

Workpiece

Table

Fig. 7-2-1-1  Alimentacao por minuto

Restricao
Modo alimentacdo por minuto ndo pode ser aplicado para algumas instru¢des tais como

enroscamento.
7.2.2 Alimentacao por giro ( G95)
Formato: G955 F_

Fungcdo: Especifica a quantidade de alimentagao da ferramenta em um giro. Unidade : mm/giro
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ou polegada/giro
Explicacao:
1 Ap6s especificar G95 (modo alimentagdo por giro), a quantidade de alimentacdo da
ferramenta por giro é diretamente especificada por um nimero apés F.
2 G95 é um coédigo modal. Uma vez especificado, ele é efetivo até que G94 seja
especificado.
3 Um avanco de 0% a 150% pode ser aplicado a alimentacdo por minuto com a tecla

avanco no painel de operacao.

E%
E Feed amount per spindle revolution

| (mm/rev or inchirev)

Fig. 7-2-2-1 Alimentacao por giro
Nota Flutuacdao da velocidade de alimentacdo pode ocorrer se a velocidade do
eixo-arvore esta baixa. Quanto mais devagar o eixo-arvore rotaciona, mais

freqlientemente a flutuacao da velocidade de alimentacao ocorre.

7.3 Controle de velocidade tangencial

Geralmente o corte da alimentag&o da ferramenta é feito controlando-se a velocidade ao longo

da tangente do caminho do contorno para alcangar um valor especificado.

¥ b St_artmg
poinit Fy
End point
p FY -l%—F
Center End point
X X
Linear interpolation Circular interpolation
F:  Avelocidade ao longo da tangente: F = \/sz +F’+F’
F, : A velocidade ao longo do eixo X
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Fy . A velocidade ao longo do eixo Y

F,: A velocidade ao longo do eixo Z

7.4 Teclas de avanco da velocidade de alimentacao

A velocidade de alimentagcao no modo JOG (movimento) e no modo automatico (AUTO) podem
ser avangadas pelas teclas de avango no painel de operagdo. O avango varia de 0~ 150%(16

engrenagens com 10% por engrenagem). No modo automatico (AUTO), se a velocidade de
alimentacao é ajustada para zero, a alimentacao é parada pelo sistema com o avango de corte 0

exibido. A execugao é continuada se o0 avanco é reajustado.

7.5 Auto aceleracao/desaceleragao

O inicio e a parada estaveis podem ser realizados ou auto aceleracao/desaceleracdo no comego e
no final do movimento controlado pelo motor do sistema.E a auto aceleragao/desaceleragédo pode
também ser feita quando a velocidade de movimento é alterada, entdo a velocidade pode ser
alterada equilibradamente. Entretanto, a aceleracao/desaceleragéo ndo precisam ser consideradas

para programagcao.

Movimento transversal rapido: Pré-aceleracdo/desaceleracao ( 0 : tipo linear ; 1 : tipo S )
Aceleracao/desaceleracao posterior ( 0 : tipo linear ; 1 : tipo exponencial )

Alimentacdo de corte: Pré-aceleragao/desaceleracdo ( 0 : tipo linear ; 1 : tipo S )
Aceleracao/desaceleracao posterior ( 0 : tipo linear ; 1 : tipo exponencial )

Alimentacdo JOG (movimento): Aceleracao/desaceleragdo posterior ( 0 : tipo linear ; 1 : tipo

exponencial )

(Estabelece tempo universal constante para cada eixo por parametros)

187



CLGSKN I MMISI=E
OPERACAO

SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMACAO E

Speed

Time=tempo
Speed  after
interpolagdo

Speed after

deceleration=velocidade  apds

desacelerag@o
Rapid traverse

transversal rapido

interpolation=velocidade

acceleration

rate=taxa de

aceleragdo e

movimento

=peed after interpalation

Tirme
ap6s | Rapid traverse rate
I
and FE
0 = Time
- W= - =
Accelaration/deceleration time Constant for a
cutting and JOG feed=tempo aceleracdo
desacelerag@o constante para corte e alimentagdo
Feed rate, JOG JOG
L Parameter=parametro
F-:
! / T.  Acceleration/ deceleration time
H; constant tor a cutting and JOiS feed
/ H‘k { parameter 047)
4 %
i
1] = Time
Te Te

7.6 Aceleracao/desaceleracao para canto de um bloco

Por exemplo:

se o0 eixo Y se move em um bloco, e o eixo X se move no bloco seguinte, o caminho

da ferramenta é como segue durante a desaceleracao do eixo Y e a aceleragao do eixo X:
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Insira uma instrucdo pausa aqui

ol ¥ .
- ———==| Caminho programado

" ---.-—xx] Caminho real da ferramenta

i

Se a instrugdo pausa (parada exata) é inserida, a ferramenta se move ao longo de uma linha
real como na figura acima pelo programa. Por outro lado, quanto maior a velocidade de alimentagéo
de corte é, ou quanto mais extenso o tempo constante de aceleragao/desaceleracao, maior é o arco
no canto. Para instrucdo circular, o raio real do arco da ferramenta € menor que o raio dado pelo
programa. Sob a condicdo permitida pelo sistema mecénico, reduza o tempo constante de

aceleracao/desaceleragcao na medida do possivel para diminuir o erro no canto.

8 Funcao Ferramenta

8.1 Funcao ferramenta

Especificando-se um valor numérico (até 128) seguindo endereco T, ferramentas podem ser
selecionadas na maquina.

Somente um cédigo T pode ser especificado em um bloco. Refira-se ao manual do fabricante
da maquina para o numero com endereco T e operacao correspondente de operacdo da maquina
do cédigo T.

Quando uma instru¢do movimento e um cédigo T sdo especificados em um mesmo bloco, as
instru¢des sao executadas nos dois modos seguintes:

1 Execucgao simultadnea de movimento e instrucdes T.

2 Execucéo de instrucao T até conclusao da instrugcdo movimento.

A selecdo de 1 ou 2 depende das especificagdes do fabricante da maquina. Refira-se ao
manual do fabricante da maquina para detalhes.

Quando o cédigo T e a instrugdo de mudanca de ferramenta compartilham um bloco, o cédigo
T é executado antes da mudanca de ferramenta. Se ndao estdo no mesmo bloco, M06 executa o
cédigo T especificado pelo ultimo programa.

Exemplo:

000010 ;

N10 T2M6 ; NuUmero do eixo-arvore da ferramenta é T2
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N20 M6T3 ; Numero do eixo-arvore da ferramenta é T3
N30 T4 ; Numero do eixo-arvore da ferramenta é T3
N40 M6 ; Numero do eixo-arvore da ferramenta é T4
N50 T5 ; Numero do eixo-arvore da ferramenta é T4
N60 M30

Y%

O numero do eixo-arvore da ferramenta € T4 apés a operagao de mudancga de ferramenta
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1 Painel de Operacao

1.1 Layout (desenho) do painel

O centro da maquina 218M tem um painel de operagao integrado, o qual € composto por area

LCD, area edigdo, area de exibi¢cdo de interface e area de controle da maquina. O desenho dele é
mostrado a seguir:

Edit area

LCD area

J MY DhEonEns
dqll @& E=0R | {|etetee
] o e e

o o ][]
Soft keys ~— =
area . .
SERE=ES
Machine controle area o) .

1.2 Explicacdo da fungéo painel

1.2.1 Area LCD

A area de exibicdo do sistema é aplicada com um LCD 10.4 polegadas cromatico que tem
resolucdo 640x480.
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1.2.2 Area Edicdo

~—

0)
—)
ﬁ@

O teclado de edigdo dividido em 12 pequenas areas € explicado a seguir:

Numero Nome Explicacao
’ Tecla Restaurar | Pressione esta tecla para restaurar o sistema, alimentar e parar
(reset) a saida
2 Tecla endereco | Pressione estas teclas para inserir endereco
3 Teclas numéricas Pressione estas teclas para inserir nUmeros
Tec| Pressione esta tecla para apagar caracteres inseridos (ndo
ecla
4 _ L
cancelamento salvos na meméoria intermediaria )
Tecla Ent Pressione esta tecla para salvar as informagées na memdéria
ecla Entrar . o L ~
5 (enter) intermediaria quando as teclas numéricas ou de endere¢o séo
enter .
pressionadas
. Pressione esta tecla para exibir o diretério ajuda e o ladder
6 PLC, tecla indice
(escala) PMC
- Teclas operacdo da | Pressione qualquer tecla delas para entrar na interface
tela correspondente (introduzida abaixo)
L. Pressione estas teclas para alterar a pagina na tela no mesmo
8 Teclas Pagina o
modo de exibigdo
9 Teclas cursor Pressione estas teclas para mover o cursor em 4 diregbes
. Pressione estas teclas para mover o cursor ao inicio ou ao final
10 Teclas edigcéao )
das linhas e programas
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11 Teclas edigcéao

Pressione estas teclas para inserir, modificar e apagar
programas, palavras etc. na edicdo de programa

12 Tecla Busca

Pressione esta tecla para procurar dados e endereco, entéo
visualize e os modifique.

1.2.3 Teclas Operacao da Tela

9 teclas de exibicdo da pagina e 1 tecla de exibicdo de ajuda estdo dispostas no painel de

operagao, as quais sdo como segue:

PUSITION | | PROGRANI | PAGAMETER | | OFFSET

Pagina

posicao

Pagina Pagina Péagina

programa parametro ofsete

SET

GRAPHIGS | |DIAGNOSES| | ALARM

Pagina Péagina Pagina Péagina
Ajuste Gréfico  Diagnéstico Alarme
PLG | |INDEX
Pagina Pagina
PLC indice
Nome Explicacao Nota
Pressione esta tecla para entrar | Coordenada relativa, coordenada absoluta de um
Pagina na pagina posi¢ao ponto atual, exibicdo compreensiva, exibicdo de
posicao monitoramento de programa por alteragéo de teclas
flexiveis
Pressione esta tecla para entrar | Programa,MDl,atual/modo, atual/tempo, exibicao
Pagina na pagina programa diretério do programa por alteracdo das teclas
Programa flexiveis, e o diretério do programa é mudado pelas
teclas pagina
Pagina Pressione esta tecla para entrar | Parametro bit, pardmetro n®, e variavel macro sao
Parametro na pagina parametro exibidos mudando as teclas flexiveis para visualizar
e modificar o par@metro
Pagina Pressione esta tecla para entrar | 2 paginas, usadas para estabelecer o comprimento
Ofsete na pagina ofsete da ferramenta e o raio € a compensacgao do erro de
angulo de cada eixo mudando as teclas flexiveis
Pagina Pressione esta tecla para entrar | 2 paginas, ajuste, parametro desvio, coordenada,
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Ajuste na pagina programa painel, sistema servo (automatico), dados e ajuste
de senha exibidos alterando-se as teclas flexiveis
Pressione esta tecla para entrar | Para parametro grafico, pagina de exibicdo de
Péagina na pagina ajuste grafico e centro de grafico, dimenséo, propor¢édo e
Gréfico ajuste da pagina de exibicdo através da mudanga
das teclas flexiveis
Pagina Pressione esta tecla para entrar | Para visualizar os sinais 1/O no sistema mudando
diagndstico | na pagina diagnoéstico as teclas flexiveis
Pagina Pressione esta tecla para entrar | Para visualizar as paginas de exibicdo mudando
alarme na pagina alarme as teclas flexiveis
Pagina Pressione esta tecla para entrar | Para visualizar a versdo correspondente do
PMC na pagina PMC sistema, a configuragdo /O e modificar a escala
PLC( ladder) no modo Edicdo mudando as teclas
flexiveis
Pagina Pressione esta tecla para entrar | Para visualizar a mensagem do sistema
indice na pagina indice correspondente mudando as teclas flexiveis
Nota As paginas de teclas flexiveis acima também podem ser exibidas pressionando-se

continuamente as teclas da funcao correspondente estabelecendo o parametro bit

n2:25#0 ~ 25#7. NO:26#6 ~ 26#7 . Refira-se ao Capitulo 3 neste manual para detalhes

destas paginas.

1.2.4 Area de Controle

D) B - || d|| @ w |D DO W

EDIT MDI WACHIE RO STEP JOG NPG BLOCK SKIP SNGLE BLOEK DRY RUN
o | w +. g 1""1

oW TP oW s woJ (s umm m 13 mm 1S mmm LG RAHD X @Y

P‘mma RETWW ﬂ
DME IR0 MAG. COW IME o CLAWPIREL

LUBRICATG nmuns WNBMAL 0.001 0.01 0.1 wm S0P Em HoLb mLE START

~& © c © c c
(TTTF e
o o o o @x 33 ®1 @4t

® @4h

Explicacdao da Notas e explicacao da
Teclas Nome P g~ P - ¢
funcao operacao
0 Mudando para Modo
2) Edicao no Modo
l Teclamodo | Para entrar no | Automatico, o sistema
Edicao modo Edigc&o funciona devagar para
parar se o bloco atual é
executado
Neste modo, a memodria
Tecla modo Para entrar no | . |
L L interna do programa é
Automatico modo Automatico )
selecionada
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Mudando para modo
MDI no modo

Tecla modo Para entrar no | Automatico, o sistema
MDI MDI funciona devagar para
parar se o bloco atual é
executado
© Mudando para o modo
="é=' Para entrar no | Maquina zero no modo
MACHNE T Tecla modo - o .
.. modo Maquina | automatico, o sistema
Méaquina Zero . . .
Zero imediatamente funciona
devagar para parar
© Mudando para o modo
JL Etapa no modo
STEP Tecla modo Para entrar no » ,
automatico, o sistema
Etapa modo Etapa , , ,
imediatamente funciona
devagar para parar
© Mudando para o modo
@ Para entrar no | JOG/movimento no modo
JOG Tecla modo o _
modo automatico, o sistema
JOG/movimento ) . )
JOG/movimento imediatamente funciona
devagar para parar
© Mudando para o modo
MPG no modo
MPG Teclamodo | Para entrar no . ,
automatico, o sistema
MPG modo MPG . . .
imediatamente funciona
devagar para parar
0 Mudando para modo
DNG DNC no modo
Tecla modo Para entrar no | Automatico, o sistema
DNC modo DNC funciona devagar para
parar se o bloco atual é
executado
© o Modo MPG, Modo
@ @ @ Teclas de Eixo-arvore CCW
controle do Parada do Eixo4 Etapa, Modo JOG
arada do ciIxo-arvore .,
coW STOP oW o o (movimento)
elxo-arvore Eixo-arvore CW
Ajuste de velocidade | Qualquer modo
do eixo-arvore
Teclas de _
(efetivo controle
avanco do N
. ) analégico da
eixo-arvore
velocidade do
eixo-arvore)
Tecla de Movimento do | Modo JOG (movimento),
movimento do | eixo-arvore modo Etapa, modo MPG
5. 06 eixo-arvore | ligado/desligado
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©_ - Tecla de Orientacao do | Modo JOG (movimento)
U orientacdo do | eixo-arvore
5. ORENTATION eixo-arvore | ligada/desligada
e Modo JOG (movimento)
‘ Teclas Magazine de
MAG. ZERD | | MAG. GOW MAG. CW Magazine de | operacéo de
OT — © operagdo de | ferramenta
FORVARD) AETRAGTION ferramenta | ligado/desligado
Tecla de Modo JOG (movimento)
X Para
Bloqueio . ~
bloqueio/liberagéo
manual da
] manual da
ferramenta/libe
. ferramenta
racao
Tecla de Modo JOG (movimento)
Para mudanca
mudanca
manual de
manual de
ferramenta
ferramenta
Para bloco | Modos automatico, MDI
precedendo com | e DNC
Teclar alternar | sinal de alternar”/”,
(pular) bloco | se esta ajustado
para ligado (on) o
indicador acende
Para alterar | Modos automatico, MDI
rograma de | e DNC
Tecla bloco prog
L bloco/blocos, se
Unico . .
estiver ligado (on),
o0 indicador acende
= ) , Modos automatico, MDI
rm,} Tecla de teste | Se estiver efetiva, e DNC
DRY RUN a seco 0 indicador acende
© MST Se a funcdo mista | Modos automatico, MDI
diversos esta | e DNC
I ST-TOEK Tecla bloqueio (_ )
o ligada, seu
M.S.T. Lock | 7.
indicador acende e
key

Tecla de trava
da maquina

Se estiver ligada,
seu indicador
acende, e a saida
do eixo fica
inefetiva

Modos automatico, MDI,
Maquina zero, MPG,
Etapa, JOG
(movimento), DNC
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© A Tecla Para lampada de | Qualquer modo
Lampada de | trabalho
WORKING LGHT trabalho ligada/desligada
© Para lubrificagcdo | Qualquer modo
O Tecla .
o lubrificacao da magquina
LUERIGATIVG ¢ ligada/desligada
© Qualquer modo
ﬁ Tecla Para refrigeracédo g
COOLING refrigeracdo | ligada/desligada
© Tecla de Interruptor de | Qualquer modo
remogao de | remogao de
fragmento fragmento
0 Teclas de Modos automatico, MDlI,
@ LY ﬁ avanco de Para ajuste da | Edicdo, Maquina zero,
VR [WLE ] ULE ne velocidade  de | MPG,  Etapa, JOG
velocidade de . - .
i . alimentacao (movimento), DNC
alimentacéo
© Tecla . Qualquer modo
f\ﬂj ) Para movimento
movimento transversal rapido
RARD transversal | . . fap
L ligado/desligado
rapido
e\ p e lony Teclas de Para avango | Modos automatico, MDI,
i 55 0 10 rapido, etapa | Edicdo, Maquina zero,
0.001 0.01 0.1 1 avango .
L. Unica manual, | MPG, Etapa, JOG
Rapido, Etapa - .
o MPG selecdo de avanco | (movimento), DNC
MPG
Para movimento | Maquina zero, MPG,
- - 5 - positivo/negativo Etapa, JOG
XY || L +4 Teclas de do 42 eixo X, Y, Z | (movimento)
®@X @Y @7 @ih . -
5 5 5 he alimentacdo | nos modos JOG,
-X ¥ -L -4 manual Etapa, e a direcdo
@X @Y ®Z @4 . . .
positiva do eixo é
por MPG
© O alarme  é | Modos JOG
% I acionado se a | (movimento) e MPG
OVERTRAVEL maquina alcanga o
limite concreto,
pressionando esta
Tecla liberacéo | tecla com o]
sobrecurso indicador
acendendo para
mover
reversamente até
que o indicador
apague
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© Cursor movendo | Modos automatico, MDI

D)

PROG. RESTART

para o inicio do
bloco inicial para

e DNC

Tecla Reinicio | reiniciar a
de programa | maquina, também
para  checagem
rapida do
programa
— Tecla de Para parada do | Modos automatico, MDI
@ Parada programa com | e DNC
OPTIONAL $T0P Opcional | “M01”
© Auto Modos automatico, MDI
M funcionamento e DNC
FEED HOLD Tecla pausa na para
0 alimentacéo ,
pressionando-se
esta tecla
© Auto Modos automatico, MDI
@ L funcionamento e DNC
CYCLE START Tecla inicio do inicia-se
ciclo ,
pressionando-se
esta tecla

2 Sistema Ligado/Desligado e Operacoes de Seguranca

2.1 Sistema ligado

Antes que a GSK218M seja ligada, assegure-se que:

1 Amaquina estd normal.

2 A voltagem do fornecimento de energia estd em conformidade com os requerimentos da

maquina.

3 Afiacao esta correta e confiavel.

A posicdo atual(relativa) é exibida normalmente depois que a verificagdo e inicializagéo

terminam.
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ACT PG5 ( RELATI VE) 0002 Nd120

000002 NOO000O

X 16.0000
Y 16.0000
Z 56.0000

PRG SPHED:: 0 @0 GI7 B4 &1 G0 GI9
ACT SPHED: 0 CGFFSET @ HO000 D0000

FED ORD: 100% PRT ONT : 0000/ 0000
RAPI D O/RD: 100% RN TIME: 00 : 00 : 00

10:06:00 S 1. 00 S0000 -K%IOO

[(RA] [ABS] [AL] [MN]

2.2 Sistema desligado

Depois que o sistema é desligado, assegure-se que:
1 Oseixos X, Y, Zdo CNC estao parados;
2 Funcgodes Mistas (eixo-arvore, bomba, etc.) estao desligadas.

3 A energia do CNC é desligada antes da energia da maquina.

Verifique os itens seguintes antes de desligar:
1 O LED indicando o inicio do ciclo no painel de operagao esta desligado.
2 Todas as partes moveis da ferramenta da maquina CNC estao paradas.

3 Pressione o botdo POWER OFF (desligar) para desligar a energia.
Desligue a energia em caso de emergéncia

A energia deve ser cortada imediatamente para prevenir incidentes em situacao de emergéncia
durante o funcionamento da maquina. E o retorno zero e ajuste da ferramenta devem ser realizados
novamente em virtude do erro entre a coordenada do sistema e a coordenada real da posicao

depois de desligada.

Nota Refira-se ao manual do fabricante da maquina para desligamento da energia da

maquina.
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2.3 Operacgdes de seguranca

2.3.1 Operacao Reset (restaurar)

O sistema fica no modo reset (restaurar) apds pressionada a tecla

1. Todos os movimentos dos eixos param;
2. Asfungbes M,S fungdes ficam inativas;

3. Se salvar ou nao cédigos G apds modificar os parametros bit N35.1 ~N35.7 e N36.0 ~N36.7 e

resetar (restaurar);

4. Se apagar codigos F, H, D ou ndo apds modificar os parametros bit N34.7 e resetar (restaurar);

5. Se apagar o programa ou nao ap6s modificar parametros bit N28.7 e resetar (restaurar) em

modo MDI;

6. Se apagar a execugao de exibicao do programa DNC ou nao apds modificar parametros bit

N23.2 e resetar (restaurar);

7. Se cancelar ou ndo coordenada local ap6s modificar par@metros bit N10.3 e resetar (restaurar);

8. Se apagar as variaveis macro comuns #0-#99 ou ndao apds modificar parametros bit N52.6 e

resetar (restaurar);
Pode ser usado em saida abnormal do sistema e agao da coordenada do eixo.

2.3.2 Parada de emergéncia

Se o botdo de emergéncia é pressionado durante o funcionamento da maquina, o sistema entra
em estado de emergéncia e o movimento da maquina é parado imediatamente. Todas as saidas,
tais como funcionamento do eixo-arvore, refrigeragdo e também desligamento. Se o botdo de
emergéncia é liberado (variando de fabricantes da maquina, geralmente o botdo aumenta se
rotacionado para a esquerda), a emergéncia é cancelada.

Nota 1 Assegure-se de que a causa da falha foi eliminada antes de cancelar a
emergéncia.
2 Realizem a operacao de retorno ao ponto de referéncia para assegurar a posicao
da coordenada apds o cancelamento da emergéncia.

A emergéncia comum € um sinal fechado normal. Quando o ponto do gatilho esta quebrado, o

sistema entra no estado de emergéncia e a maquina para imediatamente. A fiacao do circuito do

sinal de emergéncia é como segue:
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+24%/

- e
-

Interruptor de parada de emergéncia

ESP

—
=g

2.3.3 Pausa na alimentacao

@]

)

IO ] Esta tecla pode ser pressionada durante o funcionamento da maquina para fazer uma

pausa. Mas em rosqueamento rigido, funcionamento de ciclo, a maquina pausa até que a instrugéo

atual seja executada.

2.4 Inicio de ciclo e pausa na alimentacao

As teclas de inicio do ciclo e pausa na alimentagdo sdo usadas para operagdes de inicio e
pausa do programa nos modos automatico, MDI e DNC. O inicio externo e a pausa sao

estabelecidos pelo paradmetro bit No : 59#7, e eles também podem ser ajustados modificando o

endereco K5.1 do PLC. Estes dois métodos sao equivalentes.

2.5 Protecao sobrecurso

Protecao sobrecurso deve ser empregada para prevenir dano a maquina durante o sobrecurso
dos eixos X, Y, ou Z.

2.5.1 Protecao sobrecurso do Hardware

Os interruptores de limite de sobrecurso sao fixos no curso maximo positivo e negativo dos
eixos X, Y, Z da maquina respectivamente. Se o sobrecurso ocorre, 0 movimento do eixo diminui e

para depois que atinge o limite. E o alarme de sobrecurso é acionado.

Desaceleragio para parar

AN

L
4

Interruptor de desaceleragdo
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Explicacao:
Sobrecurso no modo automatico

No modo automatico, se a ferramenta contacta o interruptor do limite do curso durante
movimento ao longo do eixo, todos os movimentos de eixos séo reduzidos até parar com o alarme
sobrecurso sendo acionado. A execugao do programa é parada no bloco onde o sobrecurso ocorre.

Sobrecurso no modo JOG (movimento)

No modo JOG (movimento), se qualquer eixo contacta o interruptor de limite de curso, todos os
eixos reduzem o movimento imediatamente e param.

2.5.2 Protecao sobrecurso de software

Os cursos do software da maquina sao estabelecidos pelos parametros n? NO.66 ~NO.75

(apéndice 1), referindo-se aos valores de coordenada da maquina.

O alarme sobrecurso ocorre se a posicdo da maquina (coordenada) excede o curso
estabelecido pelo software. O alarme acionado antes ou depois do sobrecurso para limite de
sobrecurso do software é estabelecido pelo parametro bit No.11.7. Durante o alarme de sobrecurso,
mova o eixo reversamente no modo JOG (movimento), o alarme sera cancelado depois que 0 eixo

€ movido para fora da variagdo do sobrecurso.

2.5.3 Liberacao do alarme de sobrecurso

O método para alarme de sobrecurso é: nos modos JOG (movimento) ou MPG, pressione a
tecla <OVERTRAVEL> no painel, entdo mova o eixo para fora reversamente (para sobrecurso

positivo, mova negativamente; para negativo, mova positivamente).

Deteccao de armazenamento de curso

Através de deteccdo de armazenamento de curso 1 e 2 o sistema pode especificar 3 areas
em que a ferramenta n&o pode entrar.

1-dentro € 4rea proibida

2-fora é drea proibida (X, ¥Z)

Tool forbidden drea=area proibida ferramenta /

it

(1LJ.K)
{1y Inside is forbidden area

(X.v.Z)

(1LJ,K) L

(2) Outside is forbidden area
E : Tool forbidden area
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Fig. 2-5-3-1 Deteccao de curso
Quando a ferramenta vai além do curso, o alarme é acionado e a maquina desacelera e para.
Quando a ferramenta entra na area proibida com o alarme acionado, a ferramenta pode se

mover na direcdo reversa a que a ferramenta entra.

Explicagao:

1. Detecgao de armazenamento de curso 1:  seu limite é estabelecido pelo parametro n®
P66~P75, o lado de fora desta area é proibido, o qual é geralmente estabelecido para curso
maximo da maquina pelo seu fabricante.

2. Detecgao de armazenamento de curso 2:  seu limite é estabelecido pelo parametro n®
P76~P85 ou instrugdes do programa, os lados de dentro ou de fora desta area podem ser
estabelecidos como area proibida, a qual é estabelecida pelo parametro bit No.11#0.

1). Quando a area proibida é estabelecida pelos parametros: os pontos A e B na

seguinte figura devem ser estabelecidos.

ALY,

B (1K)

Min. command incremental X=1¥=J Z>K

unit=unidade de comando incremental X- = Z(Min. command incremental unit)

minuto ¥-J > Z(Min. command incremental unit)

Rapid traverse speed=velocidade de Z-K > Z(Min. command incremental unit)

movimento transversal rdpido

fimm)= F /7500

F= rapid traverse speed{mm/min}

Fig. 2-5-3-2 Para usar ajuste de parametros ou mudar area proibida

Até mesmo a sequiéncia de coordenadas de 2 pontos é fornecida erroneamente na
detecgao de armazenamento de curso, uma area retangular proibida também pode ser
formada por estes 2 pontos considerados como um vértice.

Quando a area proibida é estabelecida pelo parametro n?® P76~P85, a distancia
(incremento de saida) no sistema de coordenada da maquina deve ser dado por uma

unidade incremental de comando min. via dados.

2). Quando a area proibida é especificada por instrugdes de programa: por G12
proibe a ferramenta de entrar na area proibida; por G13 permite a ferramenta
entrar na area proibida. Cada cédigo G12 ou G13 deve ser especificado por um
bloco unico no programa. Os seguintes comandos sdo usados para ajuste ou
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mudanga da area proibida.

ALY Z)

B (1K)
Kol Y=l 22K
K-l = Z(Min. command incremental unit)
Y¥-J = L{Min. command incremental unit)
Z-K = {(Min. command incremental unit)

fimm)=F /7500

F= rapid traverse speed{mm/min}

Fig.2-5-3--3 Para estabelecer ou mudar area proibida pelo programa
Se a distancia (entrada incremento) no sistema de coordenada da maquina é
especificado por unidade de entrada incremental min. via G12, os dados de
programacdo serdo convertidos ao valor da unidade de comando min. por

unidade incremental min.E o valor sera usado pelo paréametro.

3. Deteccao de ponto na area proibida: antes da programacao para area proibida, por favor,
confirme o ponto de deteccdo (o topo da ponta da ferramenta ou da pinga da ferramenta). Como
mostrado na Fig.2-5-3-3, se o ponto de detecgao é A(ponta da ferramenta), a distancia “a” deve
ser usada como dado para detec¢do de armazenamento; se o ponto de deteccéo é B(pinga da
ferramenta), a distancia “b” deve ser usada como dado para detecgdo de armazenamento.
Quando o ponto de deteccao é A (ponta da ferramenta), e o comprimento da ferramenta varia
com a ferramenta, a area proibida deve ser estabelecida de acordo com a ferramenta mais

longa, para assegurar funcionamento seguro.

Posicao da ferramenta apés retorno ao ponto de

referéncia

b

)
Wmﬂ

3

¥
sl

|

o
A

Limite da area

Fig. 2-5-3-4 Para estabelecer area proibida
4, A sobreposicéo de areas proibidas de ferramenta: as areas proibidas podem ser estabelecidas

por sobreposi¢cao, como mostrado na figura:
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NN

7

Fig. 2-5-3-5 As areas proibidas sobrepostas

Limite desnecessario deve ser estabelecido além do curso da maquina.

5. Para a area proibida ficar efetiva: o limite da area proibida torna-se efetivo imediatamente
apos o retorno ao ponto de referéncia manual ou automatico pela instrugdo G28 com a
energia ligada. Se o ponto de referéncia estiver dentro da area proibida com a energia
ligada, um alarme sera acionado (efetivo somente para G12 de armazenamento de curso
2).

6. Cancelamento do alarme: se a ferramenta entra na area proibida com um alarme sendo
acionado, ela sé pode se mover reversamente.

Para cancelar o alarme, mova a ferramenta reversamente até que ela saia da area proibida e
o0 sistema seja restaurado. Se o alarme for cancelado, a ferramenta pode se mover para frente
ou para tras livremente.

7. G13 alterada por G12 na area proibida: os resultados seguintes podem ocorrer se G13 mudou

para G12 na area proibida:

1) Se a érea proibida é uma interior, um alarme sera acionado para o préximo

movimento.

2) Se a area proibida € uma exterior, um alarme sera acionado imediatamente.
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3 Exibicao de interface assim como Modificacao e ajuste de

dados

3.1 Exibicao de posicao

3.1.1 Quatro tipos de exibicao de posicao

POSTON

Pressione a tecla para entrar na pagina posicdo que inclui quatro tipos: [RELI ,

[aBs] , [All , [MONI] . Elas podem ser visualizadas pelas teclas correspondentes, como
mostrado na figura:

1) Modo relativo: exibe a coordenada da ferramenta atual em sistema de coordenada relativa

pressionando a tecla [REL, chamada “relative” como segue (vide Fig.3-1-1-1):

ACT POS ( RELATI VE ) 000001/ 005492

000014 NO000O0O

X 16.0000
Y 16.0000
Z 56.0000

PRGSPEED: 500 0, G17, b4, @1, (10, 49
ACT SPEED: 500 CFFSET : HO000 DO00O
FEED O/RD: 100% PART CNT : 0000/ 0000
RAPI D O/RD: 100% QUT TIME: 000 : 00 : 00
10:06:00 Sx 100% SOOOOOMI;;)O’IO

[REL] [ABS] [ALL] [MN]
Fig. 3-1-1-1
Passos para apagar o sistema de coordenada relativa: pressione a tecla <X>, o0 eixo X pisca,

pressione a tecla <CANCEL> para apagar o sistema de coordenada, € 0 mesmo para os eixos Y e
Z

Passos para estabelecer o sistema de coordenada relativa: pressione a tecla <X>, o eixo X

pisca, insira os dados de ajuste e entédo pressione a tecla <ENTER> para entrar com os dados no
sistema de coordenada.

2) Modo absoluto: exibe a coordenada absoluta do bloco atual pressionando-se a tecla [ABS] |

a qual é chamada “absolute” abaixo(vide Fig.3-1-1-2):
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ACT PCS ( ABSCLUTE)

000014
X
Y
Z

00002 NJ120

N0O000O
16.0000
16.0000
56.0000

PRGSPEED: O Q)0 G17 B4 @1 G0 49
ACT SPEED: O CFFSET : HO000 DO00O0
FEED O/RD: 100% PRT ONT : 0000/ 0000
RAPI D O/RD: 100% RN TIME: 00: 00 : 00

10:06:00 Sx 100% S0000 T0100

MDI
[REL] [ABS] [ALL] [MN]I
Fig. 3-1-1-2

3) Todos os modos

Entra-se no modo [ALL] pressionando-se atecla [ALL, as coordenadas no seguinte sistema

de coordenada podem ser exibidas juntas:

(A) A posicao no sistema de coordenada relativa;

(B) A posicao no sistema de coordenada absoluta;

(C) A posicao no sistema de coordenada da maquina;

(D) A quantidade de ofsete na interrupcao HELE (deslocamento);
(E) Sub-velocidade;

(F) Distancia remanescente (exibida somente nos modos Auto, MDI, DNC)

A exibicao é como segue ( Fig.3-1-1-3 ) :

ACTUAL PCSTTI ON Q00002 N0120
( RELATI VE ) ( ABSOLUTE ) ( MACH NE)
X 0.0000 X 0.0000 X 0.0000
Y 0.0000 Y  0.0000 Y  0.0000
Z 0.0000 Z 0.0000 Z 0.0000
( HANDLE [NTR)  ( SUBSPEED) ( REM DI ST)
X 0.0000 X 0.0000 X 0.0000
Y  0.0000 Y 0.0000 Y  0.0000
Z 0.0000 Z 0.0000 Z 0.0000

S0000  T0100
Y
[RF 1 [ ARSI [A I [ ML)
Fig. 3-1-1-3
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4 ) Modo de monitoramento

Acessa-se o modo [MONI] pressionando-se a tecla [MONI, neste modo as coordenadas

absoluta, relativa da posi¢ao atual assim como a mensagem modal do programa de funcionamento

atual e blocos podem ser exibidos juntos: (Vide Fig. 3-1-1-4)

MN TCR Q00002 N0120
( RELATI VE ) (ABSOLUTE) @0 GI7 0 04
X 0.0000 X 0.0000 &4 @1 A0 A9
Y 0.0000 Y 0.0000 B0 @8 G15 &G0
Z 0.0000 Z 0.0000 F 1000 AF O
S 1000 M 3
H 0000 D
Q00002;
N0060 X100;
N0120 XO;
N0180 Y100;
Ln:2 S0000 TO100
AUTO
[REL] [ABS] [AL]l [MN]

Fig. 3-1-1-4
Nota1 Aexibicdo em modo [MONI] pode ser estabelecida por BIT6 do parametro NO.023.
quando BIT6=0, ndo a coordenada da maquina mas a instrucao modal é exibida na
posicao original.
2 Nos modos <MACHINE ZERO> (maquina zero), <STEP> (etapa),<JOG>

(movimento),<MPG>, o sistema de coordenada intermediaria é uma relativa;

enquanto nos modos <AUTO>,<MDI>,<DNC>, é uma distancia remanescente.

3.1.2 A exibicao do tempo de funcionamento, contagem de parte, programacao
de velocidade e avanco, velocidade real etc.

A programagdo de velocidade, velocidade real, e avango rapido, cédigos G, ofsete de
ferramenta, tempo de funcionamento, niumero de parte, avango de eixo-arvore, ferramentas etc.

podem ser exibidos em <POSITION> (posi¢cdo) nos modos absoluto ou relativo (vide Fig.3-1-2-1).
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ACT POS (RELATIVE) 00000z Wo1z2o

000014 NOOO0OO
X 16.0000
Y 16.0000
Z 56.0000

FRG SPEED:  ®QQ GO0 GIT GBd GE1 G40 G498

ACT SPEED: 500 OFFSET:  HOOOO D000D
FEED OVED: 100 PRT CHT: 0000/0000
10:06-00 Se 100% 500000 TOO10
MDI

[EELY [4B5]1 EALL] EMONI]

Fig. 3-1-2-1
O significado delas € como segue:
Programacao de velocidade: velocidade especificada por codigo F
Velocidade real: A real taxa de corte avangada
Avancgo da velocidade de alimentagédo: Avango da velocidade selecionado por teclas de
avango de velocidade de alimentagéo
Avanco rapido: Avango rapido selecionado por teclas de avango rapido

Cédigos G : O valor do codigo G no bloco sendo executado
Ofsete de ferramenta: HO0000, compensagcdo de comprimento de ferramenta para
programa atual;D0000, compensacao de raio de ferramenta para programa atual

Contagem de partes: Adicionando 1 quando M30 ¢é executado

Tempo de funcionamento: Contagem do tempo comega se o funcionamento automatico
inicia, unidades de tempo s&o hora, minuto e segundo

S« : avango do eixo-arvore para velocidade do eixo-arvore

S00000: Velocidade de resultado real do codificador do eixo-arvore

T0000: Namero da ferramenta especificado pelo codigo T no programa

Nota A contagem de partes é reservada apds o desligamento de energia.
Modos para apagar:

1 ) Desvie para o0 modo POSITION (posig&o).
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CHANGE

2 ) Pressione a tecla , 0 cursor localiza o item PRT CNT, insira os dados e

ENTER ENTER

pressione para confirmar; se € pressionado, a contagem de partes

sera apagada.

3 ) Mova a tecla UP (p/cima) ou DOWN (p/ baixo) para RUN TIME (tempo de

funcionamento).

ENTER
4 ) Pressione para apagar RUN TIME.

Nota 1 Para exibir a velocidade real do eixo-arvore, o decodificador deve ser aplicado

ao eixo-arvore.

2 A velocidade real = programacao de velocidade F * avan¢o; no modo GO0 as

velocidades dos eixos sdo estabelecidas pelo parametro No.088 ~093 e elas

podem ser avancadas por avanco rapido; a velocidade de teste a seco é
estabelecida pelo parametro No.086.

3 A velocidade de programacao para alimentacdo por giro é exibida quando o
bloco envolvendo alimentacao por giro esta sendo executado.

4 O total de pecas de trabalho usinadas é estabelecido pelo parametro P355, o
total de pecas de trabalho a serem usinadas é estabelecido pelo parametro
P356.

3.1.3 Apagando e Mediando coordenada relativa

Os passos para apagar a posicao da coordenada relativa sdo como segue:

1) Entre em um modo que exibe a coordenada relativa;(Fig. 3-1-2) (¥ B B4NE)

2 ) Operacao para apagar: Pressione e segure a tecla “X” até que o X na exibicdo oscile, entdo

GANCEL

pressione , a coordenada relativa no eixo X sera apagada; (Fig. 3-1-5)

3 Yperacao para mediacao: Pressione e segure a tecla “X” até que “X” oscile, entdo pressione

ENTER

¢ ” e a coordenada relativa do eixo X serd mediada. (A coordenada relativa do
eixo dividida por 2)
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4 ) Ajuste de coordenada: Pressione e segure a tecla “X” até que “X” oscile, insira os dados de

ENTER

ajuste e pressione , 0s dados serdo inseridos no sistema de coordenada.

ACT PS5 (RELATIVE) oo0oozfoo0l1zo

000008 NOOO6O
X 0.0000
Y 16.0000
Z 56.0000

FRG SPEED: g GO0 1T Ghd G21 &40 G489

ACT SPEED:  gpp OFFSET: HOOOO Doooo
FEED OVED: 00w PRT CNT: 0000/0000

RAPID OVED: (00w EUN TIME: 00: 00: 00

10-06:00 Sx 100% 300000 TO100
MoI

[REL] [ABS] [ALLY EMONT]

Fig. 3-1-3-1
5) Para apagar os eixos Y e Z siga 0s mesmos passos.

3.2 Exibicdo do programa

PROGAAM

Pressione para entrar na exibicdo do programa que tem 5 modos: [L/PRG], [MDI],

[CUR/MOD] , [CUR/NXT] e I[DIR] . Eles podem ser visualizados e modificados pelas teclas

correspondentes. Vide Fig.3-2-1 como segue:
1) Exibicdo do programa
Pressione [[JPRG] para entrar na pagina do programa, neste modo, uma péagina de

blocos sendo executada na memoria pode ser exibida(vide Fig. 3-2-1).
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PROGEAMN Qo0002 NOo120

aaoooz;

Foogo Xioo;
Foi1zo 0,

Fo1s0 01 XS0 Y5O FzO000
FoE40 G41 Xioo D1

HO300 <01 Y100

HO3580 02 XZ00 RS0

HO4Z0 01 Y0 FZ500
Ho1g80 X0

HO150 Y50

DATA: Ln: 2 S00000 TOO10

EDIT
[errc] [noId [cur/MoD] [cur/uET) [DIR])

Fig. 3-2-1

Pressione [[JPRG] novamente, acessa-se o programa EDIT e a pagina de modificagdo (vide

Fig.3-2-2)

FROGEAN OOO002 NOo120

aaonoz;

Hooso X100;

HO120 X0,

HO150 01 ¥50 YSO Fz000
Hoz40 41 X100 D1

HO300 01 Y100

HO3680 02 XZ00 RS0
HO4Zz0 01 Y0 FZ500
HO1g50 X0

HO130 Y50

DATH Ln: 2 00000 Toolo
EDIT
[e. EDIT]II[E. LOGIN][CHECKE] [3AVE] [RETURN M

Fig. 3-2-2

Pressione [P] para entrar na préxima pagina

<« [REPLACE]I[CUT] [COPY] [PASTE] [RETURN]M

Pressione ] para acessar a proxima pagina

< _[RSTRI [ RETURNI

Pressione [«] para retornar a ultima pagina

Nota A funcao [CHECK] (verificacdo) pode ser realizada somente no modo
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automatico.

[B.EDIT] e [B.LOGIN] s&o usados somente nos modos automatico e DNC (funcéo edicéo
secundaria). Fungdes [B.EDIT]sdo as mesmas que modo <EDIT> que esta descrito no Capitulo 10
“Edi¢ao de Programa”. Salve a edicéo através de [B.LOGIN] ou saia da pagina edicdo secundaria

através de [RETURN] apés a edicéo.
2 ) Exibicao MDI
Pressione [MDI] para entrar na pagina MDI, neste modo, blocos multiplos podem ser

editados e executados. O formato do programa é o mesmo que na edigdo do programa. Modo

MDI é aplicavel para operacao simples de teste de programa. (Vide Fig. 3-2-3)

FROGEAN { LIDIJ ooooo2 NOO120
oooooo;

%

C AESOLUTE ) 00 17T GO0 G04

B4 G21 G40 G489
piA 0, 0000 98 G185 GHEO GER

T 0.0000 F 0 AF 0
Z  0.0000 S 0N 30

H 0000 D 0000
DATA Ln: 1 500000 TO010

EDIT
[erEG] [D1) [CUR/MOD]Y [CUR/NET] [DIR]

Fig. 3-2-3
3 ) Exibigdo de Programa (CUR/MQOD)

Pressione [CUR/MOD] para entrar na interface atual/modo, ela mostra as instrugdes dos

blocos sendo executados e o0 modo atual. Entrada de dados MDI e funcionamento estao
disponiveis no modo MDI. (Vide Fig. 3-2-4).
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PROCEAM { CURRENT/MODAL ) 000002 NO0120
{ CURRENT ) { HODAL )
X Goo  F 1000
Y G17 3 1000
z GO0 " a0
A G54 T 0000
B G54 H 0000
R a1 D 0000
I G40 (ABSOLITE)
J G429y 0. 0000
K G11 .
P cog ¥ 0.0000
Q 15 Z  0.0000
F G5O
L 5 GRS SPEM 02500
E E ggi SMAY 100000
DATA S00000 Tooio
MDI
[$PRCYINDI) [CURMOD)ECUR/NETI[DIR]

Fig. 3-2-4
4) Exibicdo de Programa (CUR/NXT)

Pressione [CUR/NXT] para entrar na interface atual/préximo, ela exibe as instrugdes dos

blocos sendo executados e os blocos a serem executados. (vide Fig. 3-2-5).

PROGRAM { NEXT /MODAL ) 000002 HOO120
{ CURRENT) { NEXT)
X X
Y Y
z z
* *
* %
13 13
I I
I I
E E
P P
Q Q
F F
L 3 L g
M T " T
5 b 5 b
S00000  Tooio
MDI
[#FF:] [MDI] [CUR/MOD]ECUR/NETIE DIR]

Fig. 3-2-5

5) Exibicdo do Programa (DIR)
Pressione [DIR] para entrar na interface diretério, ela mostra(Fig.3-2-6):

(a) SYS VERSION (versao do sistema): hardware e software
(b) PRG USED (programa usado): Os programas salvos (incluindo subprograma)
FREE (livre): numero de programas que podem ser salvos.
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(c) MEM USED (meméria utilizada): a capacidade ocupada pelos programas salvos (expressa

por caracteres)

FREE (livre): a capacidade disponivel para armazenamento de programa.

GrANGE

(d) PROGRAMA DIR: nimero de programa salvo exibido em seqléncia. Pressione , 0

programa exibe mudancas por seqiiéncia de nhomes e tempo.

FROGELN (DIR) Q00002 NO0120
5Y5 VERSION: 1.4 (HARD)d.68__07.09, 25(S0FT)
FEG USED. 15 FREE: 585

MEM USED: 5312 (E) FREE: 53024 (E)
FREOGEAM DIR:

000001 A1 2007-10-12 9: 10
ODO02E 252 2007-11-13  11: 25
000041 2588 2007-11-18  13: 30

000051 14261 2007-11-12  18: 25
000151 14261 2007-11-20 8: 25
QOOng4 209 2007-11-21  14: 34
OOOT3 259 2007-11-22  15: 50
Q000G 3 = 2007-11-24  16: 40
000099 12 2007-11-256  14: 25

- S00000  TOloo

[#PEG] [MDIIECURMODY [CUR/NET] [DIR]

Fig. 3-2-6

Explicagdao: Os numeros de programa na memdria podem ser exibidos pelas teclas da
pagina.

3.3 A exibicdo, modificacao e ajuste de parametros

3.3.1 Exibicao de Parametro

PARAMETER

Pressione para entrar na pagina parametro. Ha os modos [BITPAR] , [INUMPAR] ,
[MACRO1] e [MACRO2] nesta pagina. E eles podem ser vistos e modificados pelas teclas

correspondentes, 0s passos sS40 como segue:

1) Pagina do parametro bit Pressione [BITPARI para acessar esta pagina (vide Fig. 3-3-1-1):
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BEIT FARANETEER Qoaoo2 NOo120
0. DATA
oooo 1 o0 1 0 1 0 1 0
LI L sm L LI IHI ISD L
ooo1 11 1 1 1 1 o 1
S_‘I’z LI LI L LI LI LI HIRI
oopz 11 1 1 1 1 0 0
HDz Iop  *+*+ ** AEI1 5Bl ASIO SEO
ooo3 101 1 1 1 0 0 0
# + + + TDIRS DIR4 DIRT DIEY DIRY IWM
oood 1 1 1 1 0 0 0 0
In: *+ * *+ XIE ATRE SFD DLT  JAK
o005 1 1 0 0 0 0 0 0
IFE L LI ] L LI ] L I_EC LI
DATA 500000 TOO10
MO T
[EITPAR] [NUMPAR] [ MACRO1] [MACROZ]

Fig. 3-3-1-1
Vide detalhes sobre este pardmetro no Apéndice 1.

2 ) Pagina de nimero de parametro  Pressione [NUMPARI] para acessar esta pagina (vide

Fig. 3-3-1-2):
NUN FPARANETER Q00002 NOO1z0
No. MEANTNG DATH
0000 1/0 chanmel, select input/outmut device 1]
0001  communication clanmel O baud rate [DHC) Sed 00
0002 communication chammel 1 baud rate ]
Qo003 screen protection wait timel.':minut e) 15
0004  =rstem interpolation periodil, 2,4, & millizsecond 11
0005  rumber of aziz control CHC 4
0008  program azis name of each azis ]
0007 zet azic rame in basie coordinate system ]
0008  serwo azis romber of each azis 0
OO0%  sTaMDEY 0
0010  ezternal workpiece origin point X offset 0. 0000
no1L1 external wrkpiece origin point ¥ offset 0, 0000
DAT A S00000  Too1a
EDIT
[EITPAR] [NUMPAR] [MACRO1] [MACROZ]

Fig. 3-3-1-2
Vide detalhes sobre este pardmetro no Apéndice 1.

3 ) Pagina Macro variavel 1

3-3-1-3):
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CONMON VARTAEIES Q00002 NOQ120
NO., DATa N, DATA
Qo0 oo1z
01 0013
ooz 0ol4
oons o015
o4 0016
Q005 oo1T
0006 ool
oooT ool
Qo0s 020
o0 0021
0o10 Qo022
0011 0023

ALWAYS NULL 500000 TOOLO

DATA FDIT

[EITPAR]ILNTUNPAR] EMACRO1]Y [ MACROZ]

Fig. 3-3-1-3

4 ) Pagina macro variavel 2 Pressione [MACRO 2] para entrar nesta pagina (vide Fig.

3-3-1-4):

STSTEN VAREIABLES O0000 2 Noo120
H(. DATA N, DATA
1000 0 1012 0
1001 0 10135 0
1002 0 1014 0
1003 0 1015 0
1004 0 1016 0
10046 0 1017 0
1006 0 1018 0
1007 4] 1015 0
1008 0 1020 0
1005 0 1021 0
1010 0 1022 0
1011 0 10235 0
INFUT INTERFACE SIGHAL
o S00000  Too1o
EDIT
[EITPAR] [NUNPAR] [ MACRO1] [ MACROZ2]

Fig. 3-3-1-4

3.3.2 Modificacao e ajuste dos valores de parametro

1) Selecione o0 modo MDI;
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2) Entre no modo <SET> (ajuste), insira a senha correspondente na 22 pagina modo [PSW]

de “SET”, e <RETURN> para modo [ON-OFF] para estabelecer o parametro , mudar
para ON.

PARAMETER

3) Pressione para entrar na pagina parametro;
4) Mova o cursor para o numero do parametro a ser modificado:
Método 1: Pressione teclas pagina para exibir o parametro a ser ajustado; entdo mova o

cursor para o local a ser modificado;

ENTER

Método 2: Pressione SEARCH (buscar), insira 0 nUmero do parametro e pressione
para localizagao (passo 4 pode ser ignorado).

5) Insira os novos valores de parametro através de teclas numéricas;

ENTER

6) Pressione para entrar e exibir o valor do parametro;
7) Depois que todos os parametros sao estabelecidos e inseridos, mude o parametro para
OFF.

3.4 Exibicao, modificacao e ajuste de ofsete

3.4.1 Exibicao de ofsete

OFFSET
Pressione para entrar na pagina ofsete, ha os submodos [COFFSET] |, [PITCH1] |

[PiITcH2] , [PITCH3], [PITCH4], [PITCH5] nesta pagina. Eles podem ser visualizados ou

modificados pelas teclas correspondentes, o que é mostrado a seguir:

1) Pagina ofsete Pressione [[OFFSET] para entrar nesta pagina ( Fig. 3-4-1-1):
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OFFSET Qoo0002 NOO1z0
0.  GEOM(H) WEAR (H) GEOM(D) WEAR(D)
001 0L 0000 0, D000 0.0000 0, 0000
Q02 0L 0000 0, D000 0.0000 0, 0000
O0% 00000 0, D000 0.0000 0, 0000
Ood 0L 0000 0, D000 0.0000 0, 0000
Q05 0L 0000 0, D000 0.0000 0, 0000
Q06 0L 0000 0, D000 0.0000 0, 0000
OOT 0L 0000 0, D000 0.0000 0, 0000
Q08 0L 0000 A e TaTly] 0.0000 0, 0000
oog 0, 0000 0, 000 90,0000 0, 0000
010 00000 0, Q000 0.0000 0, 0000

wCoT POS (RELATIVE)

X 0.oooo T 0.ooo0 z 0. oooo

DATL s00000

MDI
[ #0FFSETILFITCH XX FITCH YJEFITCH 2 LFITCH 41

Fig. 3-4-1-1

Pressione [P ] para entrar na 22 pagina de OFFSET

[ €« ] [PITCHS]

Pressione [[JOFFSETInovamente para entrar na pagina de operacdo OFFSET, como mostrado na

Fig.3-4-1-2.

OFFSET 000002 NOO120
Ho.  GEOM(H) WEAR(H) GEOMI(D)  WELR (D)
ool 0, 0000 0, Q000 0, 0000 0, 0000
ooz 0, 0000 0, Q000 0, 0000 0, 0000
o0% 0, 0000 0, 0000 0, 0000 0, 0000
ood 0, 0000 0, Q000 DL 0000 0, 0000
o050, 0000 0, Q000 0, 0000 0, 0000
o060, 0000 0, Q000 0, 0000 0, 0000
OOF 0, 0000 0, Q000 O, 0000 O, 0000
o080, 0000 0, Q000 DL 0000 0, 0000
o090, 0000 0, 0000 0.0000  0,0000
010 0, 0000 0, 0000 0, 0000 0, 0000

LCT POS (RELATIVE)

H 0.oo00 T 0.o0o00 z 0. o000
DATA z0000  Tooio
MDI
[INPUT] E+INPUTY [-INPUT] [RETURN] &
Fig. 3-4-1-2

O valor ofsete pode ser inserido diretamente ou operado com o valor da posicao real. H é para
compensacao de comprimento e D para compensacgéo de raio.

2 ) Pagina angulo X Pressione [PITCH X1 para acessar esta pagina ( vide Fig. 3-4-1-3 )
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¥ PIT-ERROR(MOST: 255) QO0002 NO120
No. DATL Ho. DATA Ho. DATA
0000 4] o012 0 o024 0
o0l o] o013 0 Q025 0
000 2 4] o014 0 0026 0
0005 4] 0015 0 Q02T 0
0004 4] 0016 0 0028 0
D005 o] ool 0 Q020 0
0005 4] 0018 0 0050 0
00T 4] o019 0 0051 0
008 4] 0020 0 0052 0
00 ] 0021 0 00535 0
0010 4] o0z 0 0054 0
0011 0 0025 y] 0055 0
DATA S00000  TOO10

EDIT
[ #0FFsET) EFITCHX YL PITCHYIEFITCH ZJEFITCH 4]

Fig. 3-4-1-3
Nota A exibicao do ofsete do angulo para eixos Y, Z, 42, 5° é a mesma que do eixo X.

3.4.2 Modificacao e ajuste do valor ofsete

3.4.2.1 Modificacao e ajuste do valor ofsete

Os passos para ofsete de ferramenta na pagina Tool Offset sdo como segue:

OFFSET

1) Pressione para entrar na pagina Tool Offset (ofsete de ferramenta);
2) Mova o cursor para o humero ofsete para insergéo;
Passo 1: pressione as teclas da pagina para exibir a pagina ofsete a ser modificada, mova

0 cursor pressionando as teclas do cursor para localizar o numero ofsete a ser

modificado.
ENTER
Passo 2: pressione “SEARCH” (busca), insira numero ofsete e pressione para
localizacéo.
ENTER
3) No modo <MDI >, insira o valor ofsete. Ap6s pressionar , a quantidade de ofsete é

computada automaticamente pelo sistema e mostrada no LCD.
Nota 1 Durante o ajuste de ofsete de ferramenta, o novo valor ofsete fica inefetivo até que
seu numero ofsete codigo T seja especificado.
2 O valor ofsete pode ser modificado durante a execucdo do programa. Se é
necessario que o valor esteja efetivo durante a execucdo do programa, a
modificacao deve ser concluida antes que o nimero de ofsete de ferramenta seja

usado.
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3 Se ofsete de comprimento é necessario ser adicionado o valor da coordenada

relativa do eixo Z, o valor ofsete deve seguir o codigo Z, entdo ele sera
automaticamente acumulado.
Exemplo
Se Z10 é inserido, o valor ofsete é aquele da coordenada relativa real adicionado por 10.

3.4.2.2 Modificacao e ajuste do ofsete de angulo

1) Os pontos de ofsete dos eixos, intervalo de erro de angulo, e multiplicador de ofsete de erro
de angulo sao estabelecidos pelos parametros P221~P225, P226 ~P230 e P231 ~P235

respectivamente.

2 ) Entre com o valor para cada ponto ofsete em seqliéncia no modo <MDlI>.

Nota Refira-se ao Volume Quatro Conexao do GSK218M Connection e PLC manual para

ajuste de angulo.
3.5 Exibicdo de ajuste
3.5.1 Pagina de ajuste

1 Entrada da pagina

SET
Pressione para entrar na pagina SETTING (ajuste), ha os submodos [SETTING] ,

[SWITCH] , [G54-G59] , [PANEL], [SERVO], [DATA], [PSW] nesta pagina. Eles podem

ser visualizados ou modificados pelas teclas correspondentes, as paginas sao mostradas a seguir
(vide Fig. 3-5-1):
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EETTING Q0002 Foolzo

MIEROE X = 1 [0: OFF 1: ON)
MIRROR T = 1 C0: OFF 1: ON)
MIRROR I = 1 {0: OFF 1. ON)

CODE = 1 C0: EI&, 1= ISO)

IN ONIT = 1] C0: MM, l: INCH)
I/0 CHAN. = 0 [ 0—3 CHANNEL Ho. )
4B3 PRG = 0 (0: ABS, 1: INC)
ATTO 5EQ = 0 (0: OFF 1. oMl
SEq STOoF = o000 CPROGEAN NO. 2
SEq SToP = gooo  CSEQUENCE HNO. )
2006 ¥ 11 M 14 D 14 H 26 M 456 =
DATA z0odoo  Tooto

oI
[SETTINGY [swITeHY [o54-0 50 [ PaNELY L SERVO] [ ]

Fig. 3-5-1

2 [SETTING] (ajuste)

Pressione [SETTING] para entrar na pagina mostrada na Fig.3-5-1. Apds entrar nesta pagina,
0 usuario pode ver e modificar os parametros. Os passos da operacdo sado como segue:

( a ) Entre no modo < MDI>;

( b ) Mova o cursor para os itens a serem alterados pressionando as teclas do cursor;

(c ) Tecle em 1 ou 0 seguindo 0s passos:
1) imagem no espelhodoeixo X, Y, Z

1: Imagem no espelho sobre 0 : imagem no espelho desligada

2) Cadigo ISO
Quando os dados na meméria séo inseridos ou excluidos, o codigo selecionado:
1:  cod. ISO 0: céd. EIA

Nota Use cdd. ISO se o programador universal GSK218M é usado.
3) Programagéo polegada

Ajuste a unidade entrada do programa para polegada ou mm

1: polegada (inch) 0: mm
4) Canall/O

Para ser estabelecido por requerimento do usuério.

5) Programacéo absoluta
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0 : Programacao absoluta 1 : Programagao Incremental

6) Numero de seqliéncia automatico

0: O numero nao é inserido pelo sistema automaticamente quando inserindo programa

pelo teclado no modo Edit (edig&o).

1: O ndmero é inserido automaticamente pelo sistema quando inserindo programa
pelo teclado no modo Edit (edicdo). O numero incremento de blocos pode ser
estabelecido pelo parametro No.0210.

7) Numero de Parada
Esta fungcao pode ser usada para especificar a execugao do programa para parar em

um bloco especificado, mas o niUmero do programa e o nimero do bloco devem ser

especificados juntos para esta funcdo. Ex: 00060 ( nUmero do programa ) significa

programa nuimero O00060; 00100 ( numero seqliéncia ) significa bloco nimero N00100.

ENTER

(d) Pressione para confirmar a entrada.

3.5.2 Pagina para mudanca de parametro e programa

1 Pressione [SWITCH] para entrar na pagina ajuste de comutador, como segue (vide Fig.3-5-2):

oETTING 000002 NOO1Z0

_PAR SWITCH: 4OFF ON
PAR SWITCH: OFF SN

00000 TOO010
EDIT

[serTInG) [swiTcn) [EG54-059) [ranwel] [servol »

Fig. 3-5-2
2 Operacao
Na pagina acima, o usuario pode estabelecer a mudancga de parametro e programa. Os passos

da operagao sdo os seguintes:
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(a) Entre no modo <MDI>, o pardmetro ON deve estar no modo MDI; pardmetro OFF e

programa ON e OFF podem estar em qualquer modo.

( b ) O parametro ou programa é localizado pelas teclas de direcdo Up (para cima) e Down

(para baixo) , mova o cursor para o item a ser alterado;
(c) Ajuste o comutador do pardmetro ou programa pressionando o cursor Left (esquerda) ou
Right (direita). Quando o comutador do parametro esta ajustada para “OFF” (desligado), a
modificacao e ajuste de parametro do sistema nédo sao permitidos; quando o comutador do

programa esta ajustado para “OFF”, a edigdo do programa também n&o é permitida.

3.5.3 Interface ajuste de coordenada

1. Pressione [G54-G59] para entrar na interface ajuste de coordenada, a qual € mostrada a

seqguir (Fig.3-5-3-1):

SETTING i GEd-GE3) 000002 NO0120
CURRENT WOREPIECE: G54
(MACHINE) (G54 (GEE)
X 0.00000 | X 0.0000 X 0. 0000
¥ o.o0000 | ¥ 0,0000 ¥ 0, 0000
z o.o0000 |z 0.0000 I 0.0000
(EXT) (GEE) IGET)
X 0.00000 | X 0.0000 X 0, 0000
T o.o0000 | T 0.0000 ¥ 0.0000
z o.o0000 | 2 0.0000 2 0. 0000
DATA 00000 TOoo10
MDI
[sETTINGY EawTTeH) [O354050) FPanEL) [SERvOY [ ]

Fig. 3-5-3-1
Além de 6 (de G54 a G59) sistema de coordenadas de pecga de trabalho (padrdo), 50 sistemas
de coordenada de peca de trabalho adicionais podem também ser usadas neste sistema como
mostra a Fig. 3-5-3-2. E cada sistema de coordenada pode ser visto ou modificado pelas teclas
pagina. Vide detalhes para estes sistemas de coordenada da peca de trabalho adicionais em
PROGRAMAMING (programacao) Secdo 4.2.9.Sistema de coordenada da pega de trabalho
adicional.
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SETTI NG ( Gb4- G59 ) Q00002 NDO120
CURRENT WRKP! ECE : G54
(MACH NB) (G68) (G09)
X 0.00000 | X 0.0000 X  0.0000
Y 0.00000 | Y 0.0000 Y  0.0000
y4 0.00000 | Z 0.0000 Z  0.0000

(EXT) (G54. 001) (GB4. 002)

X 0.00000 | X 0.0000 X  0.0000
Y 0.00000 | Y 0.0000 Y  0.0000
z 0.00000 | Z 0.0000 Z  0.0000

DATA 0000 T0010
M
[SETTING] [SWTCHI [G54-G59] [PANEL] [SERVO]l »
Fig. 3-5-3-2

2 . Ha dois modos para entrada de coordenada:

1 )Apdés entrar nesta pagina no modo <MDI>, mova o cursor para o sistema de coordenada

ENTER

a ser alterado. Pressione o nome do eixo a ser atribuido e entdo pressione para

confirmacao, o valor no sistema de coordenada da maquina atual sera estabelecido para a origem

ENTER

do sistema de coordenada G. Ex: Se “X ” é pressionado e entao , a coordenada da

maquina X de um ponto € inserida automaticamente pelo sistema. Um outro exemplo, se “X10” é

ENTER

inserido, e entdo pressione , 0 que significa que a coordenada da maquina X é +10;

€“X-10” podem também ser inseridas.

2 ) Apés entrar nesta pagina no modo <MDI>, mova o cursor para o eixo da coordenada a

ser alterado, insira as coordenadas da maquina ou outros valores diretamente para definir a origem

ENTER

do sistema de coordenada G, pressione para confirmagéo.

3.5.4 Exibicao e ajuste do painel flexivel da maquina

1 . Pressione [PANEL]para entrar na pagina do painel da maquina como mostrado a seguir

(vide Fig. 3-5-4):
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MACHINE PANEL
( RELATIVE )

X 0.0000

Y  0.0000

Z  0.0000
(ABSOLUTE)
X 0.0000

Y  0.0000

Z  0.0000
ACT SPEED : 0

FEED OVRD : 100%
RAPID OVRD : 100%

[SETTING] [SWTCH] [G54-G59] [PANEL] [SERVO] [P ]

000002 NO120

070 107

S0000 TO100
M

2 . Uso:

Fig. 3-5-4

As fungdes de todas as teclas no painel flexivel da maquina sao idénticas aquelas das

teclas no painel da maquina. Nesta pagina, as teclas correspondem as teclas do painel de operagao

da maquina a direita do expositor pelos sinais de letras acima a direita um por um. O indicador

correspondente no painel da maquina e o indicador acima a esquerda no painel flexivel acende se

uma tecla é selecionada, o que é consistente com a tecla de operagao no painel da maquina.

As operacgdes de teclas flexiveis sao estabelecidas pelos parametros bit No: 57#0, No:57#5,

No:57#6, No:57#7.

3.5.5 Pagina servo (automatico)

Pressione [SERVO] para entrar nesta pagina, como mostrado a seguir (vide Fig. 3-5-5):
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SETTING ( SERVO ) 000002 N00120
X AXIS Y AXIS Z AXIS

PROPORTION P : 0.0000 0.0000 0.0000
INTEGRALT : 0.0000 0.0000 0.0000
DIERENTIALD :  0.0000 0.0000 0.0000
FEEDBACK K :  0.0000 0.0000 0.0000
SETPERIODT :  0.0000 0.0000 0.0000
FILTERT : 0.0000 0.0000 0.0000
FEED DIRECTION : 0.0000  0.0000 0.0000
CMR : 0.0000 0.0000 0.0000
FEEDGEARN/M : 0.0000 0.0000 0.0000
REF.COUNTER :  0.0000 0.0000 0.0000

DATA S00000  TO010

MDI
[sEm NG [SWTAH [B4-&9] [PanEL] [SERA [p]
Fig. 3-5-5

Nesta pagina, transmissdao de parametros servo (automatico) pode ser modificada, mas o
usuario precisa conhecer bem estes parametros para evitar dano a maquina ou ferir pessoal.

3.5.6 Backup (copia de seguranca), restauracao e transferéncia de dados
No modo <SETTING> da 22 pagina, pressione [DATA] para entrar na pagina de dados. Os

dados do usuario (tais como parametro modo, parametro niumero, parametro ferramenta, dados do
angulo, escala e programas) podem ser salvos e revertidos (lidos); e os dados inseridos ou

excluidos no PC também estao disponiveis neste sistema. Os programas parte salvos no CNC nao

sao afetados durante o salvamento de dados e reversao. ( vide Fig.3-5-6 )

SETTI NG( DATA PROCESSI NG) Q00002 N00120

BACKUP REVERT OUTPUT INPUT
LADERPVD: I [ ] [ 1 [
PARNPMG) - [ ] [ [ [
PARMETER : [ ] [ ] [ 1 [
T e [ ]| | | ]
PTCHOOW : ] [ [ 1 [
MOOVAR : [ ] [] [ [
MCROPRG = ] [ ] [ [
SUB PRG 1 [ 1 [ [
ONC PART PRER | | | |

S0000 TOO010
EDT
[«] [DATA] [ PSW

Fig.3-5-6
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Operacao:

1 Na 22 pagina do modo <SETTING>, estabeleca a senha correspondente na pagina
[PSW] . As escalas, parametros podem ser operados somente sob nivel de autoridade

do fabricante da maquina. Parametros do sistema, ofsete de ferramenta, compensagao
de angulo, e variaveis macro do sistema podem ser operadas sob nivel depurador ou

acima.

2 Retorne apagina [DATA] , depois o cursor move para a posi¢éo alvo, o salvamento ou

ENTER

reversao dos dados pode ser finalizado pressionando
Nota Entrada e saida de dados do sistema precisa conectar com PC para transferir dados
pelo software relevante.
3.5.7 Modificacao e ajuste de autoridade de senha
Para prevenir modificagdes maliciosas dos programas parte e parametros CNC, o ajuste de
autoridade de senha esta disponivel neste sistema GSK218M. Ele é classificado por 5 niveis, os
quais sdo 1° nivel (fabricante do sistema), 22 nivel (fabricante da maquina), 32 nivel (depurador do

sistema), 42 nivel (usuario terminal), 52 nivel (operador) em seqiiéncia descendente. O sistema
padroniza o nivel mais baixo quando ¢ ligada ( vide Fig.3-5-8 ) .

O 12 e 22 niveis: As modificagdes dos parametros modo,parametros nimero, dados de ofsete de
ferramenta e transferéncia de escalas PLC etc. sdo permitidos neste nivel.

O 32 nivel: As modificagbes de parametros modo CNC,parametros nimero, dados de ofsete de
ferramenta etc. sdo permitidas neste nivel.

O 42 nivel: As modificagdes das variaveis macro, dados de ofsete de ferramenta sao permitidos
neste nivel. Mas as modificagbes de parametros modo CNC, parametros numero, dados de
compensacao de angulo ndo sao permitidas nesse nivel.

O 52 nivel: Sem senha. A operacgao do painel de operacado da maquina € permitida neste nivel,
mas as modificagcdes de parametros de ofsete de ferramenta, pardmetros modo CNC, parametros

nuamero, dados de compensacao de angulo nao sao permitidas.
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SETTING { PASSWORD) QOO002 HOO120
SYSTEM PSW
NEW: ____ AGAIN:
MACHINE EB35W:
NEW: — AGAIN:
DEEUG PSW
NEW: o AGAIN:
TSER PSW
NEW: ____ AGAIN:
500000 TOO10
4] [DaTa] [Psw] EDIT
Fig. 3-5-7

1) Apés entrar nesta pagina no modo MDI, mova o cursor para o item a ser alterado;

ENTER

2 ) Tecle a senha do nivel correspondente, entao pressione . Se a senha esta correta,
a mensagem “Password is correct.” (senha esta correta) sera langada pelo sistema. Se

nao, “Password is not correct.” (senha ndo esté correta) sera langada.
3 ) Modifique os parametros e ajustes correspondentes para a senha do sistema;

a Tecle 0 ~ 6 digitos ou letras quando modificando a senha.
b Parametro K é necessario para ser estabelecido para ON (ligado) quando modificando

a escala.

END

4 ) Apés a modificagao, mova o cursor para o botao “(END)” (fim) pressionando " ", e

aparecera na pagina:" Press ENTER key to confirm the cancellation! " (pressione a tecla

enter para confirmar o cancelamento); Apos pressionar , aparecera :"Cancellation

is Finished! " (cancelamento esta terminado); pressione , 0 cursor retorna para o
item ajuste de senha. A senha € automaticamente cancelada quando teclada uma senha
incorreta ou religando.
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3.6 Exibicao de grafico

GRAPHICS

Pressione para entrar na pagina gréafico que tem dois modos de exibicdo: [G.

PARA] e [*GRAPH] . Eles podem ser alterados pressionando as teclas correspondentes.

(vide Fig.3-6-1)

GRAPH ( PARA) Q00000 NJ0120
0: XY 1:XZ 2:ZX 3:YZ 4. XYZ 5:ZXY
AXES = 0
GRPH MDD = 0 ( 0: GRPH CENT 1: M NSMAX)
AUTO ERA = 0 (0: CFF1:CN)

SCALE = 1. 0000

@RPH CEN = 0. 0000 ( X OOCRD NATE)

@RPH CEN = 0. 0000 ( Y OOCRD NATE )

@GRPH CEN = 0. 0000 ( Z OOCRD NATE )

MAX X = 240. 0000

MAX Y = 240. 0000

MAX Z = 240. 0000

MN X =-240. 0000

MNY =-240. 0000

MN Z =-240. 0000 S0000 T0010

DATA MO
[G PARA] [+ GRAPH]

Fig. 3-6-1
1) P4gina parametro grafico  Pressione [G. PARA] para acessar esta pagina, vide Fig.3-6-1.

A. Significado do parametro grafico
[1Selecdo de coordenada: estabelece plano de desenho que tem 6 tipos como mostrado na

préxima linha

[UModo gréfico: estabelece modo de exibigao de grafico
[1Borracha automatica : quando é ajustado para 1, o grafico do programa é apagado

automaticamente no préximo ciclo que inicia depois que o programa é concluido.
[JEscalonamento: ajuste de proporgéo de desenho
[1Centro de grafico: ajusta a coordenada do centro do LCD no sistema de coordenada da pega
de trabalho
[JOs valores maximo e minimo: o escalonamento e o centro do grafico sdo automaticamente

ajustados quando os valores maximo e minimo do eixo sao estabelecidos.

Valor méximo do eixo X: o valor maximo ao longo do eixo X no grafico (unidade: 0.001mm)
Valor minimo do eixo X: o valor maximo ao longo do eixo X no gréfico (unidade: 0.001mm)

Valor maximo do eixo Y: o valor maximo ao longo do eixo X no gréafico (unidade: 0.001mm)
231



OGS I JIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMAGAO E
OPERAGAO

Valor minimo do eixo Y: o valor maximo ao longo do eixo X no gréfico (unidade: 0.001mm)

Valor maximo do eixo Z: o valor m&ximo ao longo do eixo X no gréafico(unidade: 0.001mm)
Valor minimo do eixo Z: o valor maximo ao longo do eixo X no grafico (unidade: 0.001mm)
B. Passos para ajuste dos parametros do grafico:
a. Mova o cursor para o parametro a ser ajustado.

b, Tecle no valor desejado;

ENTER

c. Pressione para confirmar.

2 ) Pagina do grafico  Pressione [GRAPH] para entrar nesta pagina (vide Fig.3-6-2):

GRAPH ( DRAW) X 0. 0000
Y 0. 0000
z 0. 0000

jL

S START -« T:STCP MDD
[GPARA] ISWTCHI [START] [STCPl  [ERASE]

Fig. 3-6-2
A figura usinada pode ser monitorada na pagina grafico,

A Pressione @ ou[START ]para entrar no modo DRAW START (iniciar desenho), entdo
o sinal™’esta a frente do S: START,;

B Pressione ou [STOP] para entrar no modo DRAW STOP (parar desenho), entdo o

sinal*’esta a frente de T: STOP;

C Pressione [SWITCH]uma vez para mudar o grafico na correspondente pagina de exibigao

da coordenada 0 ~ 5;

DELETE

D Pressione [ERASE] para apagar o grafico desenhado.
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3.7 Exibicdo de diagndstico

O estado dos sinais DI/DO entre 0 CNC e a maquina, os sinais transferidos entre CNC e PMC,
dados internos PMC e estado interno CNC etc. sdo mostrados no expositor diagnéstico. Refiram-se
ao GSK218M CNC System Connection e PMC Manual para o significado e ajuste do numero
correspondente de diagnostico. O diagnostico desta parte € usado para detectar os sinais de
interface CNC e sinais de funcionamento interno e nao pode ser modificado.

3.7.1 Exibicao de dados de diagnodstico

DIAGNOSIS

Pressione para entrar na pagina Diagnostica, a qual tem 5 modos: [CNC] , [PMC

->CNC], [MT], [PMC->MT] e [WAVE] . Elestambém podem ser vistos pressionando-se
as teclas ( vide Fig.3-7-1-1 to Fig.3-7-1-5) .

1 Interface NC Pressione [CNC] na pagina <DIAGNOSE> para entrar nesta interface,

como mostra a Fig.3-7-1-1:

O AGNCEE ( ONC) Q00002 NJ0120
NO DATA NO DATA
000 01000000 012 00000O0O0O
001 00001000 013 0000O0O0O0O
002 00010001 014 00000O0O0O
003 00000OO0OO0O0 015 00000O0O0O
004 00000000 016 00001000
005 00O0O0OO0OO0OO0O0 O17 00000O0O0O
006 00000000 018 0000O0O0O0O
007 00000000 019 0000O0O0O0O
008 00000000 020 0000O0O0O0O
009 00000000 021 0000O0O0O0O
010 00000000 022 00000O0O0O
011 0000O0O0CO0O 023 0000O0O0O0O
NQ S00000 TO010
MDI
[ONC] IPMG->ONC] [ M1 [PMG->MTT [VAVE]

Fig.3-7-1-1
Este é o sinal enviado para PLC pelo sistema CNC. Vide GSK218M CNC System Connection e
PLC Manual para significado e ajuste do nimero correspondente de diagnéstico.

2  Interfaces PMC—>CNC na pagina <DIAGNOSE>, pressione[PMC—>CNC ]para entrar

na interface PMC—>CNC, como mostrado na Fig.3-7-1-2:
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D AGNCSE ( PMG->ONC) Q00002 ND0120
NO DATA NO DATA
000 00110011 012 00000000
001 00000000 013 00000000
002 00000001 014 00000000
003 00000000 015 00000000
004 00000000 016 00000000
005 00000000 017 00000111
006 00000000 018 00000000
007 00000000 019 00000000
008 00000000 020 00000100
009 00010000 021 00000000
010 00000000 022 00010000
011 00000000 023 00000000
NQ S00000 TOO010

M

[ ONC 1 [PMC->ONCI [ MT 1 [PNVG->MIT [VAVE]

Fig.3-7-1-2
Este é o sinal enviado para o sistema CNC por PMC. Vide GSK218M CNC System Connection e
PMC Manual para o significado e ajuste do nUmero correspondente de diagnostico.

3 MT napagina <DIAGNOSE>, pressione [MT] para entrar na pagina MT, como é

mostrado na Fig.3-7-1-3:

D AGNCBE ( M) @00002 No0120
NO DATA NO DATA

00 000OO0OO0O0OO0O0 012 000000O00O0
001 00000000 013 00000O0O0O
02 00000OO0OO0O0C 014 000000O00O0
03 0000O0OO0OO0O0 015 000000O00O0
04 00000O0O0O0 O16 000000O00O0
005 000000O0O0 017 000000O00O0
06 00000O0O0O0 018 00000O0O0O
007y 00000000 019 00000O0O0O
008 00000000 020 00000O0O0O
009 00000000 021 00000O0O0O
010 00000O0O0O0 022 000000O00O0
011 00000000 023 00000O0O0O
NQ S00000 TO010

M
[ ONCTIPMG>ONC] [ M1 [PMG->MIT  [VAVE]

Fig.3-7-1-3
Este é o sinal enviado para PMC pela maquina. Vide GSK218M CNC System Connection e PMC

Manual para significado e ajuste do nimero correspondente de diagnéstico.
4  Interfaces MC—>MT na pagina <DIAGNOSE>, pressione [PMC—>MT] para entrar na

interface PMC—>MT, como mostrado na Fig.3-7-1-4:

234



OGS I JIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMAGAO E
OPERAGAO

D AGNCBE ( PMG->MT ) 0002 NO0120
NO DATA NO DATA
000 00000001 012 00001000
001 00000100 013 00001000
002 00000001 014 00000O0CO0O
003 00000000 015 00000O0T1O0
004 00010000 016 00100001
005 00000000 017 00000111
006 00000000 o018 0000O0O0O0O
007 00000000 o019 0000O0O0O0O
008 00000000 020 00100000
009 00010000 021 0000O0O0O0O
010 00000000 022 0000O0O0OO0O
011 00000000 023 0000O0O0O0O
NOQ S00000  T0010
VD
[ ONC ] IPMC>ONCT [ M ] IPMC->MTT [VAVE]
Fig.3-7-1-4

Este é o sinal enviado para PMC pela maquina. Vide GSK218M CNC System Connection e
PMC Manual para significado e ajuste do nimero correspondente de diagnéstico.

5 Interface WAVE (onda) na pagina <DIAGNOSE>, pressione [WAVE] para entrar na

interface WAVE, como mostrado na Fig.3-7-1-5:

DI AGNCSE VWAVE 00002 NO120
AX S : 0 (O:ALL 1: X 2:Y 3:Z 4: A 5:B)
VAVE TYPE : 2 (0: Speed 1: Acc 2: Acc Acc)
HCR SCALE : 5 VER SCALE : 500

A ANA
| V\/\/\/

S0000 TO010
DATA MDI

[CNC] [PMC-CNC] [ M1 [PMC-MIT [WAVE]

Fig. 3-7-1-5
EIXO: selecione o nome do eixo para WAVE (onda)
TIPO DE ONDA (WAVE TYPE): selecione o tipo de onda
ESCALA HOR, VER: selecione a proporcao da onda
Dados: no modo MDI, mova o cursor para selecionar os dados a serem modificados e

ENTER

pressione para confirmagao.
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3.7.2 \Visualizacao de sinal

DIAGNOSIS

1) Pressione para selecionar a pagina DIAGNOSE.
2) A explicagdo do enderego respectivo e o significado sdo mostrados no lado esquerdo

embaixo na tela quando movendo o cursor para esquerda ou direita.

ENTER

3 ) Mova o cursor ou tecle no endereco do parametro a ser procurado, entdo pressione

o endereco alvo sera encontrado.

4) Nainterface [WAVE] , a velocidade de alimentacéo, aceleracdo, aceleracéo de aceleracéo

de cada eixo pode ser exibida. E facil depurar o sistema e encontrar 6timos parametros

ajustados para o drive e 0 motor.

3.8 Exibicao do alarme

Quando um alarme é acionado, “ALARM” é exibido na linha da base do LCD. Pressione

ALARM
para exibir a pagina alarme, ha 4 modos [ALARM], [USER], [HISTORY], [OPERATE]

nesta pagina, os quais podem ser visualizados pelas teclas correspondentes ( vide Fig.3-8-1 a
Fig.3-8-4 ) . Eles também podem ser ajustados pelo parametro bit No : 24#6 para mudar para
interface alarme se um alarme é acionado.

1 Interface alarme Na pagina <ALARMs>, pressione [ALARM]para entrar nesta interface,

como mostrado na Fig.3-8-1:
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ALARM MESSACGE @p0002 NJ0120

NOTH NG!

S00000 TOO10

M
[AARM  [WBR [HSTRY] [CPERATE]

Fig.3-8-1
Na pagina alarme, € exibida mensagem de atual nimero de alarme P/S. Vide detalhes para o
alarme no Apéndice 2.

2 Interface USER (usuério) na pagina <ALARM> , pressione [USER]para entrar nesta interface,

como mostrado na Fig.3-8-2:
EXT. ALARM MESSAGE 00002 NJ0120

NOTH NG!

S00000 TOO10
MO

[ALARM [ [H STQRY] [CGPERATE]
Fig.3-8-2

Vide GSK218M CNC System Connection e PMC manual para detalhes do alarme.

Nota O numero do alarme externo pode ser estabelecido e editado pelo usuario de acordo
com as condicoes do site (local). O alarme apés edicao é inserido no sistema via
software de transferéncia. Entretanto, o nome do arquivo editado deve ser
“LadEng01.txt”.

3 Interface HISTORY  Na pagina <ALARM>, pressione [HISTORY] para entrar nesta interface,

como mostrado na Fig.3-8-3:
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ALARM MESSACGE

06-11-11 16: 24

@p0002 NJ0120

0009: I nput illegal address!

S00000 TOO10
MD

[AAR [WBR [HSTGRY] [CGPERATE]

Fig.3-8-3

4  Interface OPERATE Na pagina <ALARM>, pressione [OPERATE] para entrar nesta

interface, como é mostrado na Fig.3-8-4:

A pagina OPERATE exibe a mensagem de modificacéo no sistema de parametros e escalas,

ex. a modificagdo de contetddo e tempo.

CPERATE H STAQRY

2006- 11-24 12: 20

[AARM  [WBR [HSTRY]

0002 NJ0120

PMCIS MDOFIED LN 14

S00000 TO010

M
[ PERATE]

Fig.3-8-4

Interface alarme OPERATE e HISTORY pode exibir 34 paginas de mensagem de histérico,

tais como, tempo do alarme, numero do alarme, mensagem do alarme, € nimero de péagina e elas

podem ser visualizadas por teclas pagina.

A gravacao de HISTORY e OPERATE pode ser apagada pressionando-se <DELETE> (nivel

depurador do sistema ou acima).
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3.9 Exibicdo PLC

PLG
Pressione para exibir a pagina PLC, ha 5 modos nesta pagina [INFO],[PLCGRAI,

[PLCPAR],[PLCGDN], [ePLCTRA], os quais podem ser visualizados como segue pelas teclas

correspondentes ( vide Fig.3-9-1 a Fig.3-9-5 ) .

PLC NFO RUN

Fl LE: Ladder 01

VERS| ON

Ml NAME:

VI NDI CATCR GSK Coder

MDD FY DATE. 2007-1-6  15:54

LADDER MAX RON: 0803/ 1600 LEVEL1 020 LEVEL2 0783
EXECUTE NAX STEP: 3055/4700 LEVEL1 086 LEVEL2 2969

X(MI->PLC)  X0- X63 O OOUNTER) Q- C127
Y(PLG->MI) YO- Y63 T(VAR TIMER  TO-T127
F(NG->PLC) FO- F63 D( DATA TABLE) DO- D255
QPLG>NO @-@B3 K( KEEP RELAY) KO- K63
R I NTE RELAY) RO- R511 A(SEL DI SP MBG AD- A31
DATA

MO
[INFO] [+ PLOGRA] [+ PLCPAR] [PLCDAN] [PLCTRA]
Fig.3-9-1
PLCGRA Ln : 000/810 RUN
X001. 4 @01.0
1 [
X000.0 Q12.0
Y 0
X000. 1 @12.1
I 0=
X000. 2 @12. 2
— | (—
X000. 3 @12. 3
— | (—
X000. 4 @13.0
— | 3
BiE o
X000. 6 @13.2
— | {l—
X000.7 @13.3
M [
X001.0 020.0 020.4 @20.5 XD20.6 @17.0
— | 4 N 4 1 —
DATA MEA Energency switch
MDI
[INFOl [« PLORA] [+ PLCPAR]  [PLCDAN] [PLCTRA]
Fig.3-9-2
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PLCPar a RUN
ADDR N.7 N.6 N5 N4 N3 N.2 N.I N.O
K000 0 0 0 0 0 0 0 0
K001 0 0 0 0 1 0 0 0
K002 0 0 0 0 0 0 0 0
K003 0 0 0 0 0 0 0 0
K004 0 0 0 0 0 0 0 0
K005 0 0 0 0 0 1 0 0
K006 0 0 0 0 0 0 1 1
K007 0 0 0 0 0 0 0 0
K008 0 0 0 0 0 0 0 0
K009 0 0 0 0 0 0 0 0
K010 0 0 0 0 0 0 0 0
K011 0 0 0 0 0 0 0 0

DATA
M
[INFOI [+ PLOGRA] [+ PLCPAR] [PLCDAN] [« PLCTRA]

Fig.3-9-3

PLCDAN

ADDR N7 N6 N5
FO00
FOO1
F002
FO03
FO04
FO05
FO06
FOO7
FO08
FO09
FO10
FO11
No.

o

OOOOOOOOOOOOi

eNeoloNoeNololNolNolNolNolNollo]
OOOOOOOOOO—\OZ
w
OOOOOOOOOOOOZ
N
OOOOOOOOOOOOZ
—

eNeoloNoeNololNolNolNolNolNollo)
O OO OO O OO OO O~

MDI
[INFOl [+ PLOGRA] [+ PLCPAR] [PLCDAN] [PLCTRA]

Fig.3-9-4
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PLCTRACE RUN
ADDR _0000 0016
G000.0 I L1 L I
F0300 — @ o I o I 1L’ 1L I I 1
F030.1 I 1 I 1 I | | |
F030.2 1 1 L
DATA

VDI
[INFOl [+ PLCGRA] [+ PLCPAR] [PLCDAN] [+ PLCTRA]

Fig. 3-9-5
Nota Refira-se ao GSK218M CNC System Connection e PMC manual para modificacao de
escala PLC e mensagem relevante.

3.10 Exibigao de indice

INDEX

Pressione para exibir a pagina alarme, ha 7 modos nesta pagina [OPRT] , [ALARM], [G

CODE], [PARA], [MACRO] , [PLCADDR], [CALCULA] , os quais podem ser visualizados pelas teclas

correspondentes ( Vide Fig.3-10-1 a Fig.3-10-7 ) .

1 Interface OPRT Na pagina <INDEX>, pressione [OPRT] para entrar nesta interface, como

mostrado na Fig.3-10-1:

[ NDEX | NFQ( CPERATI CN) @00001 NoOOoOO

MDIdata : MDImode inputvalue - ) Enter
Search NO.: any mode press SER key - ) NO. - ) Enter

POS interface

Rel coord clear : rel coord interface X/Y/Z - ) cancel
Rel coord mediating : REL interface X/Y/Z - ) Enter
PRT CNT clear : REL or ABS interface CHG - ) Enter
RUN TIME clear : REL or ABS CHG - ) down key - ) Enter
MPG interrupt clear : ALL interface X/Y/Z - ) cancel

PAR interface
BITPAR : PAR SWITCH ON + MDI mode input value - ) Enter
NUMPAR: PAR SWITCH ON + MDI mode input value - ) Enter

Ln: 01/ 120 S00000 TOO00
EDT
[cPRT] [ALARVE [G oxE] [PARAl [MGRO > Fig.3-10-1
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Os passos de operagdo manual para varias interfaces estao introduzidos na pagina <INDEX>,
vocé pode encontrar a introdugédo correspondente nas paginas INDEX se nao esta familiarizado
com algumas operagdes.

2 Interface ALARM  Na péagina <INDEX> , pressione [ALARM]para entrar nesta interface,

como mostrado na Fig.3-10-2:

| NDEX | NFO{ ALARVB) (00001 NJOOOO
NO MEAN NG
0000 Power not off after parameter input

0001 File open fail
0002 Data input overflow

0003 Program number exists
0004 Digit or character® - input without address.

Modify program.
0005 Address with no data but another address or EOB
Code.modify program

0006 Character® - " input wrongly for address or 2 or
more“ - " input. Modify program.
0007 ”.”wrongly input (for address),2 or more”.”input.

Modify program.

No. Ln: 1/ 381 S0000 TO000
ED T
[crrRT] [ALARM [G 0] [PARA] [MACROL )
Fig.3-10-2

Nesta interface, significados de alarmes e operagdes sdo mostrados.

3 Interface cédigo G Na pagina <INDEX>, pressione [G. CODE] para entrar nesta

interface, como mostrado na Fig.3-10-3:

I NDEX | NFO( G OCCE) Q00001 NJ00O0O
GO0 GO1 GO02 GO03 G04 G10
Gl1 G15 G16 G17 G18 G19
G20 G21 G27 G28 G29 G30
G31 G40 G41 G42 G43 G44
G49 G50 G51 G533 G54 G55
G56 G57 G58 G59 G60 G62
G61 G63 G64 G65 G638 G69
G73 G74 G76 G80 G381 G82
G383 G84 G385 G386 G387 G838
G89 G90 GI1 G92 G94 G95
G96 G97 G98 G99

Rapi d positioni ng Q0 S00000 EI;O_?_OO

[CPRT] [ALARM  [G OCCE [PARA] [MACROD )

Fig.3-10-3

Os significados dos cédigos G usados no sistema sdo mostrados na interface cédigo G, eles
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podem ser visualizados pela selecdo do cursor. E as definicdes dos coédigos G sdao mostradas
abaixo a esquerda da interface, como mostrado na Fig.3-10-3. Se vocé quer saber o formato e uso
de um codigo G, vocé pode pressionar <ENTER> no painel ap6s selecionar um coédigo G, como
mostrado na Fig.3-10-4.

I NDEX | NFO( G 0Dk ) @D0001 NDOOOO

Rapid positioning GOO

Instruction format : ( G90/G91 ) GO0 X_Y_Z_

Function :
GOO instruction , tool traverse via linear ,
Interpolation to workpiece coordinate system
Position specified by absolute or incremental
Instruction.

Explanation:
In absolute programming, parameter represents
Programming final coordinate; in incremental
Programming, parameter represents axes moving
Distance and direction.

Restriction:

G00,G01,G02 and GO3 can’t be programmed in a same block

, S0000 T0000
P : 1/46 DI

[CPRT] [ALARM  [G OE] [PARA] [nacROD ]

Fig.3-10-4
O formato, funcao, explicacao e restricao de instrugdes sao introduzidas nesta pagina, vocé

pode encontrar a introducao correspondente nesta pagina se vocé nao estiver familiarizada com
estas instrucoes.

4 Interfaces Parametro Na pagina <INDEX>, pressione [PARA] para entrar nesta

interface, como mostrado na Fig.3-10-5:

I NDEX | NFQU PARAMVETER! DI AGNCSE) Q00001 NO0OOO
NO MEAN NG

0000 parameters related to“ SETTING”

( bit par.:0000 - 0002, num par.:0000 - 0004 )
0001 parameters related to axis control

( bit par.:0003 - 0008, num par.:0005 - 0008 )
0002 parameters related to coordinate system

( bit par.:0009 - 0010, num par.:0010 - 0065 )
0003 parameters related to travel detection

( bit par.:0011 , num par.:0066 - 0085 )
0004 parameters related to feedrate

( bit par.:0012 - 0014, num par.:0086 - 0104 )
0005 parameters related to acc/dec control

( bit par.:0015 - 0017, num par.:0105 - 0157 )

No. P:1/5 S0000 TO000

EDT
[OPRT] [ALARM [G OCDE] [PARA] [MACRO] [»]

Fig.3-10-5
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As funcdes ajustes de parametros sao introduzidas nesta pagina, vocé pode encontrar a
introducao correspondente nela se vocé nao esta familiarizado com alguns ajustes de parametro.

5 Interfaces MACRO  Na pagina <INDEX>, pressione [MACRO] para entrar nesta

interface, como mostrado na Fig.3-10-6:

I NDEX | NFO( MACRCO NSTRUCTI ON ) Q00001 NOOOO0O
@5 HM F(#l) Q#)) R#K
M : 01~99 operation instruction
#| . operation result ( var, seq, al arm)
#J : operand 1 ( variable,invariable)
#K : operand 2 ( variabl e, invariable)
HO1: #=#J
HO2: #l =#J+#K
HO3: #l =#J-#K
HO4: #1=#J * #K
HOS: #1=#J / #K
HI1: #1=#J or #K
H12: #l =#J and #K

P.1/4 S0000  TO00O
EDT
[CPRT] [ALARM [G O] [PARA] [MACROL [D]

Fig.3-10-6
O formato MACRO e as instrugées de operacao sao introduzidos nesta pagina, as variaveis
locais, variaveis comuns e variacdo de ajuste sdo também mostradas nesta pagina, vocé pode
encontrar a introducao correspondente nela se vocé nao esta familiarizado com as operacoes de
instrugdo macro.

6 Interface PLCADDR Na péagina <INDEX>, pressione [PLCADDR] para entrar nesta

pagina como mostrado na Fig.3-10-7:

I NDEX | NFO( PLC ADDRESS ) G00001 NJOOOO
ADDRESS SYMBOL MEANING
FOOO#4 SPL Feed pause alarm signal
FO00#5 STL Cycle start alarm signal
FO00#6 SA Servo ready signal
FOO0O#7 op Automatic run signal
FOO1#0 AL Alarm signal
FOO1#1 RST Reset signal
FOO1#3 SAR Spindle speed inpos sig.
FOO1#4 ENB Spindle enabling signal
FOO1#5 TAP Tapping signal
FOO1#6 DTAP Canceling rigid tap sig.
FO02#3 THRD Thread cutting sig.
FOO2#4 SRNMV Program start signal
Ln: 1/319 S0000 TO000
EDT
(4] [PLCADDR] [CALCUA
Fig.3-10-7

Os enderecgos PLC, sinais, significados sao introduzidos nesta pagina, vocé pode encontrar a
introducao correspondente se nao esta familiarizado com enderecos PLC.
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7  Interface CALCULA Na 22 p4gina da interface <INDEX>, pressione [CALCULA]

para entrar nesta interface, como é mostrado na Fig.3-10-8:

CALCULA Q00001 NOOOOO
+ =
X =
/ =
Sin =
Cos =
Sqrt =
| NPUT: S00000 TO000
ED T
[«] [PLCADDR] [CALCULA]

Fig.3-10-8
Os formatos de operagcdo de adicdo, subtracdo, multiplicacdo, divisdo, seno, co-seno,
extragao, sdo mostrados nesta interface. O cursor pode ser movido para o espago para insergao, €
pressione <ENTER> para confirmagéo. Depois que a entrada de dados € concluida, o sistema
calculara automaticamente e inserira o resultado no espaco atras do sinal “=".

4 Operacao Manual

O modo JOG (movimento) que contém alimentagdo JOG (movimento), controle do eixo-arvore
(¢}

b

e controle do painel da maquina pode ser acessado pressionando %€ J.

41 Movimento do eixo da coordenada

No modo JOG, os 3 eixos podem ser movidos por alimentacdo JOG (movimento) ou movimento
transversal rapido manual separadamente.

4.1.1 Alimentacao manual

O eixo X pode ser movido para dire¢do positiva ou negativa pressionando e segurando L ®X

O
-X
ou . ®X J em Feed Axis (alimentagdo do eixo) e Direction Selection area (area de selecdo de
direcdo), a velocidade de alimentacao pode ser mudada por avango da velocidade de alimentagao,
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se a tecla é liberada, o movimento do eixo X para, aquele dos eixos Y e Z sao 0os mesmos que do

eixo X. O movimento simultaneo dos trés eixos ndo esta disponivel neste sistema, mas o zeramento
simultaneo dos 3 eixos é suportado pelo sistema.

Nota A velocidade de alimentacao do eixo JOG é estabelecida pelo parametro P98;

4.1.2 Movimento transversal rapido manual

@]

Ju

RAPD

Pressione até que o indicador de movimento transversal rapido acenda no painel.

Entdo pressione a tecla manual RAPID, cada eixo atravessara rapidamente.

Nota 1 As velocidade manual rapida é estabelecida pelo parametro P088 ~ 092.
2 O movimento manual transversal rapido efetivo antes do retorno de referéncia é
estabelecido pelo parametro bit n.12.0.
4.1.3 Velocidade de alimentacao JOG (movimento) e selecao de velocidade de
movimento rapido transversal manual

O avango manual da velocidade de alimentagao classificado em 16 engrenagens (0%--150%)

pS

ann

esta dispom’vel na alimentagao JOG pressionando para selegao.

velocidade transversal pode ser selecionada pressionando

F[] l l l 100%
0.01 no movimento transversal rapido manual. O avango para

movimento transversal rapido inclui quatro engrenagens: FO ,25% ,50% ,100%(25% ,50% ,100%

avangos sao estabelecidos pelos parametros No.088 ~ 092, FO avango pelo parametro P93).

Nota Os avancos rapidos sao efetivos para a velocidade seguinte:
(1) GO0 movimento transversal rapido
(2) Movimento transversal rapido em ciclo envasado
(3) Movimento transversal rapido em G28
(4) Movimento transversal rapido manual
Exemplo: se a velocidade transversal rapida é 6m/min e avango é 50%, velocidade € 3m/min.
Nota O ajuste por teclas de avanco durante o movimento do eixo é inefetivo.
4.1.4 Intervencao manual

Enquanto um programa funciona nos modos Auto, MDI ou DNC altera para modo JOG
(movimento) apdés uma operacao de pausa, a operagdo manual esta disponivel. Mova os eixos
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manualmente depois mude para modo Auto, pressione \““£*™ para funcionar o programa, os

eixos atravessam para o ponto de intervencao original por GO0 e continuam a execugao do
programa.
Explicagao:

1 Se o bloco Unico é executado durante o retorno, a ferramenta parara em uma posicao de
parada. Quando o inicio do ciclo é colocado em on (ligado), o funcionamento é
restaurado.

2 Se alarme ou restauracao ocorrem durante intervengcdo manual ou retorno, esta fungcao
sera cancelada.

3 Nao use bloqueio da maquina, imagem no espelho, fungdes escalonamento, durante

intervencdao manual.

4 Processamento e figura de peca de trabalho devem ser levadas em consideracao para
prevenir dano a ferramenta ou maquina antes da intervencao manual.

A operacgao de intervengao manual é mostrada na seguinte figura:
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1-O bloco N1 corta uma pega de trabalho
(tool=ferramenta; block start point=ponto de
inicio do bloco)

2-A ferramenta é parada pressionando a
tecla Feed Hold (pausa na alimentag@o) no
meio do bloco N1 (ponto A)

3- Apés retrair a ferramenta manualmente
para o ponto B; o movimento da ferramenta
é reiniciado

(manual intervention=intervencdo manual)
4-Apds retorno automdtico ao ponto A

o comando de movimento remanescente do

bloco N1 € executado

1. The N1 block cuts a workpiece

Tool M2
g !
Block start point - M1

2. The tool is stopped by pressing the feed hold key in
the middle of the N1 hlock (point 4).

M2
A

N1 Point A

3. After refracting the tool manually to point B, tool movement is restarted.

L]:‘ Point B

Manual
intervention M2

| N1 Point A

4. After automatic return to point A | the remaining
move command of the M1 block is executed.

Y N2

Y

N1 Point A

4.2 Controle do eixo-arvore

4.2.1

(@)

tanl)

GCW

Eixo-arvore CCW (anti-horario)

SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMACAO E

0 eixo-arvore € iniciado para rotacao anti-horaria (CCW) se esta tecla é pressionada no

modo JOG.(movimento)/MPG/Step (etapa) depois que a velocidade S é especificada no modo MDI.

4.2.2 Eixo-arvore CW (horario)

O

oD

cw

O eixo-arvore é iniciado para rotacao horaria (CW) se esta tecla é pressionada no modo

Manual./MPG/Step (etapa) depois que a velocidade S é especificada no modo MDI.
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4.2.3 Parada do eixo-arvore

> O eixo-arvore é parado se esta tecla é pressionada no modo Manual./MPG/Step (etapa).

4.2.4 Mudanca de engrenagem automatica do eixo-arvore

O controle de conversao de freqiiéncia ou controle de engrenagem para o eixo-arvore é
estabelecido pelo parametro No:1#2. Se o parametro No:1#2=1, as engrenagens automaticas do
eixo-arvore sdo controladas por PLC. Trés engrenagens (1 para 3 engrenagem) estao disponiveis

neste sistema, a velocidade maxima de cada engrenagem ¢é estabelecida pelo parametro
( P246,P247, P248 Yespectivamente, os quais podem ser excluidos modificando a escala. Durante

a rotacdo CW ou CCW nos modos JOG ou Auto, o aumento ou reducdo da engrenagem do
eixo-arvore correspondente pode ser ajustada pressionando teclas de avango positivo/negativo. No
modo MDI, o sistema selecionara automaticamente a engrenagem correspondente assim que a

velocidade especificada é inserida.

Spindle motor speed Max=maximo

Max. speed (100 4 Speed=velocidade

Clamp=prender
Max clamp speed S A

----1 Spindle=eixo-arvore
of spindle motar

Motor= motor
Rotation=rotagao

Instruction- instrug¢ao

min. clamp speed
of spindle maotor

e — -
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
I
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
r
1
1
]
1

E Spindle rotation
i instructions

Gear 1 Gear 2 Gear 3 (S instruction)
Max. speed  Max speed  Max speed

Nota Quando a engrenagem automatica do eixo-arvore esta efetiva, a engrenagem do
eixo-arvore é detectada pelo sinal engrenagem em-posicdo e a instrucdao S é

executada.
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4.3 Outras operacdes manuais

4.3.1 Controle de refrigeracao

(e)

o

eooLiNg Tecla composta. A fungao refrigeracao é alterada entre ON (ligada) e OFF (desligada)

pressionando esta tecla. O indicador aceso é para ON (ligada), apagado é para OFF (desligada).
4.3.2 Controle de lubrificacao
" g

hlg

REATHG Tecla composta. A fungao lubrificagao é alterada entre ON (ligada) e OFF (desligada)

pressionando esta tecla.

4.3.3 Remocao de fragmento

O

@

WPREIOAL) - Tecla composta. A fungdo remogao de fragmento é alterada entre ON (ligada) e OFF

(desligada) pressionando esta tecla. O indicador aceso é para ON (ligada), apagado é para OFF
(desligada).

4.3.4 Controle da luz de trabalho

‘Tecla composta. A fungao luz de trabalho ¢ alterada entre ON (ligada) e OFF (desligada)

pressionando esta tecla. O indicador aceso € para ON (ligada), apagado é para OFF (desligada).

5 Operacao Etapa (Step)

5.1 Step feed

@)

JL

STEP

Pressione para entrar neste modo, onde a maquina move pelo sistema definido pela

etapa a cada vez.

5.1.1 Selecao de quantidade de movimento

Pressione uma tecla para  selecionar um incremento  de movimento
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Fo l 25% l S0% l 100% J S
Lo Ll LL ] , 0 incremento sera mostrado na tela. Ex. Se pressionar 0.1 , ha

interface <POSITION> sera exibida uma etapa: 0.100 (vide Fig. 5-1-1):

ACT PGB ( RELATI VE) 0002 N>120

000001 NO0000

X 16.0000
Y 16.0000
Z 56.0000

STEPW : 0.100 @0 G7 B4 1 GI0 (19

ACT SPEED: 0 CFFSET : HO000 D0000

FEED O/RD: 100% PRT ONT : 0000/ 0000

RAPI D O/RD: 100% RUN TIME: 000 : 00 : 00
12:46:00 Sx 100% S00000 T0010

STEP

[RAL] [ABS] [AL] [MN]

Fig. 5-1-1

O eixo da maquina move 0.1mm quando pressionando esta tecla uma vez.

5.1.2 Selecao de movimento de eixo e direcao

O eixo X pode ser movido em direcao positiva ou negativa pressionando-se a tecla do eixo e

+X -X

direcao X _J ou L_®X 1 Pressione a tecla uma vez, 0 eixo correspondente serd movido por

uma distancia de uma etapa definida pelo sistema. E a velocidade de alimentagdo pode ser

avancgada pressionando-se as teclas de avango. A operacao para o eixo X ou Z é idéntica aquela do
eixo X. O movimento dos 3 eixos sincrénico manual ndo é suportado pelo sistema, mas o retorno

zero dos 3 eixos sincronico é.
5.1.3 Explicacao — Etapa alimentacao

1 Aetapa velocidade de movimento é idéntica a velocidade de alimentagdo JOG (movimento).

©

L

RAFD

2 O avanco rapido é efetivo depois que a tecla € pressionada para movimento

transversal rapido.

5.2 Interrupcao de Etapa

Enquanto o programa esta funcionando nos modos Auto, MDI, ou DNC ele é alterado para o
modo Etapa através da pausa, o controle executard a interrupcdo da etapa. O sistema de
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coordenada da interrupcdo da etapa é consistente com aquele de MPG, e a operacao dele é
também a mesma de MPG. Vide detalhes na Secéo 6.2 Controle em Interrupcao MPG.

5.3 Controle auxiliar no modo Etapa

O controle auxiliar no modo Etapa € o0 mesmo que aquele no modo JOG. Vide detalhes na
secao 4.2 e 4.3 deste manual.

6 Operacao MPG

6.1 Alimentacdo MPG

©

MPG

Pressione para entrar neste modo MPG onde o movimento da maquina é controlado

por um volante manual.

6.1.1 Selecao de quantidade de movimento

O incremento de movimento sera exibido se uma tecla for

a0%

pressionada. Ex. Se pressionar 0.1 , exibe o incremento MPG na interface <POSITION>:
0.100 ( vide Fig.6-1-1 ) :
ACT PG5 ( RELATI VE) anoooz  No120

000001 NO0000

X 16.0000
Y 16.0000

Z 56.0000
WEEL INCC0.100 > @0 GI7 G54 @1 GI0 GI9

ACT SPEED: 0 CFFSET : HI000 [DO00C0

FEED O/RD: 100% PRT ONT : 0000/ 0000

RAPI D O/RD: 100% RN TIME: 00 : 00 : 00
10:06:00 S 1.00 S00000 T0010

MPG

[RE] [ABS] [AL] [MN]
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Fig. 6-1-1

6.1.2 Selecao de movimento de eixo e direcao

No modo MPG, selecione o eixo em movimento a ser controlado por volante manual, pressione

a tecla correspondente, entdo o eixo pode ser movido por volante manual.

+ X
No modo MPG, se o eixo X é para ser controlado por volante manual, pressione L

entdo o eixo X pode ser movido rotacionando o volante manual ( vide Fig.6-1-2 ) :

ACT PG5 ( RELATI VE) @0002 NO120

O00008 NO000OO

X 18.8500
Y 16.0000
Z 56.0000

WEEL INC: 0.100 @0 G17 B4 @1 G0 G19

ACT SPEED: 0 CFFSET : HO000 DO0000

FEED O/RD: 100% PRT ONT : 0000/ 0000

RAPI D O/RD: 100% RN TIME: 00 : 00 : 00
10:06:00 Sx 1. 00 S0000 TO100

M

[REL] [ABS] [ALL] [MN]

Fig. 6-1-2

A direcao de alimentacdo MPG é decidida pela direcdo de rotacdo do volante manual. Vide
detalhes no manual do fabricante da maquina. Geralmente, o CW (sentido horario) do volante

manual é alimentagéo positiva, CCW (sentido anti-horario) é negativa.

6.1.3 Explicacao da alimentacao MPG

1 A relagdo da escala do volante manual e a quantidade de movimento da maquina é como

segue:

Quantidade de movimento de uma escala do volante manual

MPG -incremento

0.001 0.01 0.1 1
(mm)
Quantidade de
movimento da 0.001 0.01 0.1 1

maquina (mm)
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2 O valor na tabela varia com a transmissao mecanica. Vide detalhes no manual do fabricante da

maquina;
3 A velocidade do volante manual rotacionado deve ser menor que 5 r/s. Se ndo, pode haver

inconsisténcia entre a escala e a quantidade de movimento.
6.2 Controle em interrupcdo MPG

6.2.1 Operacao de interrupcao MPG

Operacgao de interrupcdo MPG pode ser sobreposta com o movimento automatico no modo
Auto.

[—— Posigao da ferramenta
Posicdo da ferramenta apds - »
Durante operacdo automadtica

Interrupg@o por alavanca

Profundidade de

corte programada | —. | |
ﬁ__J_I_______

Profundidade de corte

por interrupgéo por alavanca

Etapas da operacao:

1) Apés a pausa da execugao do programa no modo Auto, mude o controle para modo MPG.

2 ) Para ofsete da ferramenta por volante manual, mova o eixo Z para baixo ou eixo X, Y paralelo

modifica o sistema de coordenada.

3 ) Depois que o controle é alterado para o modo Auto, as coordenadas da peca de trabalho

permanecem inalteradas até que as coordenadas restaurem seus reais valores apds a
operagao de retorno a maquina zero.

Quando o programa funciona em modo Auto, MDI, ou DNC ¢ alterado para modo MPG por
pausa, o controle executara a interrupcao MPG. O sistema de coordenada para interrupgao
MPG é mostrado na Fig.6-2-1.

254



OGS I MIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMACAO E

OPERACAO

ACTUAL PCBI TICN @a00002 No0120
( RELATI VE) ( ABSOLUTE ) ( MACH NG)
X 0.0000 X 0.0000 X 0.0000
Y  0.0000 Y 0.0000 Y 0.0000
Z 0.0000 Z 0.0000 Z 0.0000
( HANDLE INTR)  ( SUBSPEED) (REMDIST)
X 0.0000 X 0.0000 X 0.0000
Y 0.0000 Y 0.0000 Y 0.0000
Z 0.0000 Z 0.0000 Z 0.0000

S00000  TO010
PG
[REL] [ ABS] [ALL] [MN ]

Fig.6-2-1

Etapas para apagar do sistema de coordenada da interrup¢cao MPG: pressione CTRL+X até “X”

oscilar, entao pressione <CANCEL>, o sistema de coordenada sera apagado. As operagdes de

Y, Z sdo as mesmas que acima; enquanto o retorno zero esta sendo realizado, o sistema de

coordenada é apagado automaticamente.

6.2.2 Relacao da interrupcao MPG com outras funcoes

Exibicao Relacao

Se o bloqueio da maquina esta
efetivo, o movimento da
maquina fica inefetivo na
interrupcao MPG

Bloqueio da maquina

Interrupgdo MPG nao muda as

Valor da coordenada absoluta
coordenadas absolutas.

Interrupgdo MPG n&o muda as

Valor da coordenada relativa )
coordenadas relativas.

A quantidade de mudanca da

Valor da coordenada da coordenada da maquina é a
maquina quantidade de deslocamento

induzida pela rotagao MPG.

Nota A quantidade de movimento da interrupcao MPG é apagada quando o retorno ao
ponto de referéncia manual é realizado por cada eixo..

6.3 Controle auxiliar no modo MPG

A operacao auxiliar no modo MPG é idéntica a do modo JOG (movimento). Vide Secéo 4.2 e

4.3 para detalhes.
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7 Operacao Automatica

7.1 Selecao de programas auto funcionamento

1 Carregamento de programa no modo auto

(a) Pressione """ J para acessar o modo auto;

PROGRAM
(b) Pressione para entrar na pagina do programa, mova O Cursor para encontrar o
programa alvo;
ENTER
(c) Pressione para confirmagéo.

2 Carregamento de programa no modo Edit (edicao)

(@]
(a) Pressione | " J para entrar no modo Edit;

PROGAAM

(b) Pressione para entrar na pagina do programa, mova o0 cursor para encontrar o

programa alvo;

(c) Pressione para confirmacao.

(d) Pressione

para entrar no modo auto;

7.2 Inicio do auto funcionamento

Apds selecionar o programa pelos 2 meios da segdo 7.1 acima, pressione ("™} parg

executar o programa, a execugao do programa pode ser visualizada mudando para interfaces
<POSITION>, <MONI><GRAPH> eftc..

A execugao do programa ¢ iniciada a partir da linha onde o cursor se localiza, entdo cheque

se o cursor esté localizado no programa a ser executado antes de pressionar ("™ Se o cursor
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nao estiver localizado na linha de inicio do programa o qual deve ser executado, pressione a tecla

.
reset (restaurar) , entdo pressione "™ M1} nhara o programa funcionar automaticamente a

partir da linha de inicio.

7.3 Parada do auto funcéo

Em funcionamento automatico, para fazer o programa sendo executado automaticamente para
ser parado, cinco modos sao fornecidos neste sistema:
1 Parada do programa (MO0O0)

Apobs o bloco que contém MO0 é executado, o funcionamento automatico pausa e a mensagem

- GYCLE START| ; = 4 ;
modal fica salva. Se a tecla € pressionada, a execugao do programa € continuada.

2 Parada opcional do programa (MO01)
Se a tecla OPTIONAL STOP (parada opcional) ( MO1 ) é pressionada durante a execugéao do

programa, o funcionamento automatico pausa € a mensagem modal é salva quando o bloco

; CYCLE START| . ~
contendo M01 esté sendo executado. Se a tecla € pressionada, a execugao do programa

é continuada.

@]

CJ
N,

3 Pressione a tecla |10

©

[9) >
MW,

FEED HOLD

Se atecla e pressionada durante o auto funcionamento, o estado da maquina é:

1) Alimentacéo da maquina diminui e para;
2) Pausa continua se estiver sendo executada (Dwell) ( instrugdo G04 ) ;

3) A mensagem modal remanescente é salva;

= 4 : . GYELE START ;
4 ) A execugéao do programa é continuada apds a tecla ser pressionada.

.
4 Pressione atecla
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Vide Secao 2.3.1.
5 Pressione o botdo EMERGENCY STOP (parada de emergéncia)

Vide Seg¢édo 2.3.2.

Em adigcao, se o controle é alterado para outro modo a partir dos modos Auto, DNC, interface
MDI do modo MDI na qual o programa esta sendo executado, a maquina também pode ser parada.
Os passos sao os seguintes:

1) Se o controle é alterado para os modos Edit (edi¢ado), MDI, DNC, a méaquina para depois que

o bloco atual é executado.

2 ) Se o controle é alterado para os modos JOG (movimento), MPG, Step (etapa), a interrupgao

da maquina para imediatamente.

3 ) Se o controle é alterado para interface Maquina zero, a maquina reduz para parar.

7.4 Auto funcionamento a partir de um bloco arbitrario

Este sistema permite que o programa atual seja executado a partir de um bloco arbitrario dele.

As etapas sdo como segue:
¢

&y

JOG

1, Pressione para entrar no modo JOG, inicie o eixo-arvore e outras fungdes mistas.

(¢]

2> PROGRAN

2, Pressione | T J para acessar o modo Edit, entdo pressione para entrar na pagina

do programa, selecione o programa a ser executado em [DIR] ;

3. Abra o programa e mova o cursor ao bloco a ser executado;
(@)

oy

JOG

4, Inicie o eixo-arvore e outras fungdes mistas pressionando para entrar no modo JOG;

5. Pressione "0 J para entrar no modo auto;

j
)
CYCLE START

Nota 1 Antes da execucao, confirme o ponto da coordenada atual que deve ser o final do

6. Pressione para executar o programa automaticamente.

bloco precedendo o bloco a ser executado (confirmacao do ponto da coordenada
atual nao é necessario se o bloco a ser executado é programacao absoluta e
contém G00/G01);

2 Se o bloco a ser executado é operacao mudanca de ferramenta etc, assegure-se
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de que a interferéncia entre a ferramenta e peca de trabalho na posicao atual, a

qual pode causar dano na maquina ou ferir pessoal, hdo ocorrera.

7.5 Teste a seco (dry run)

Antes da execucao do programa, um teste a seco pode ser realizado para verificagdo do
programa, o qual é geralmente usado junto com “MACHINE LOCK” (bloqueio da maquina), “M.S.T.
LOCK” (blogueio MST).

© B ¢ @
Pressione |1 | para entrar no modo auto, pressione "™ ™" (o indicador Dry Run no
painel acendendo significa que o modo atual é DRY RUN).

Em alimentacdo rapida, a velocidade do programa é velocidade do teste a seco x avango
rapido. Em alimentagao de corte, a velocidade do programa é velocidade do teste a seco x avango
da velocidade de alimentacao
Nota 1 A velocidade do teste a seco é estabelecida pelo parametro n. P86;

2 A efetividade do teste a seco em alimentacao de corte é estabelecida pelo
parametro bit No:12#6.
3 A efetividade do teste a seco em posicionamento rapido é estabelecida pelo

parametro bit No:12#7.

7.6 Funcionamento de bloco Unico

“Single Block” (bloco tnico) pode ser selecionado par verificagdo da execugao de um bloco.

O :I
. -
Pressione |_ A" | para entrar no modo auto, pressione | “M£M] (o indicador de SINGLE

BLOCK acendendo no painel significa que o modo atual é Single Block (bloco unico). Neste modo, o

sistema para depois que um bloco é executado. Pressione ("™} para continuar a execugéo do

préximo bloco, realize a operagao repetidamente até que todo o programa seja executado.

Nota 1 No modo G28, a parada do bloco uUnico pode ser realizada em um ponto

intermediario.

2 Afuncao bloco Unico é inefetiva se as instrucées de chamado subprograma ( M98 )

ou retorno de chamado subprograma( M99 )forem especificadas. Mas para um bloco
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com M98 ou M99, se o bloco M98 ou M99 contém um outro endereco que haoN , O,

P, a funcao Single Block (bloco unico) fica efetiva.

7.7 Funcionamento com bloqueio da maquina

(®]

we)

MACHINE LOCK

No modo <AUTO>, pressione (O indicar MACHINE LOCK (bloqueio da maquina)

acendendo no painel indica que o modo atual é este). Neste modo, os eixos da maquina nao se
movem. Mas a posicdo das coordenadas exibida € a mesma que durante 0 movimento da maquina.

E M, S, T ficam efetivas também. Esta fungao é usada para verificagdo do programa.

Nota Devido a posicao da maquina nao ser consistente com sua posicao de coordenada
(]

we)

depois que a tecla """ | ¢ pressionada e o programa esta funcionando, a

operacao maquina zero é necessaria ser realizada.

7.8 Funcionamento com bloqueio M.S.T.

©
MST

M.5.T. LOGK

No modo <AUTO>, pressione (O indicador M.S.T. LOCK acendendo significa que o

modo atual é o bloqueio MST). Neste modo, as instrugdes M, S, T ndo sao executadas. Esta funcao

€ usada para verificagao do programa junto com bloqueio da maquina (Machine Lock).

Nota MO0 , M30 , M98 , M99 sao executados por convencao.

7.9 Velocidade de alimentacdo e avanco rapido em auto funcionamento

No modo <AUTO>, a velocidade de alimentacdo e a velocidade de movimento transversal
rapido podem ser avangadas pelo sistema.

No auto funcionamento, o avango da velocidade de alimentagdo classificado por 16

-L 100% ‘ﬁ‘
el LS LN
engrenagens pode ser selecionado pressionando-se as teclas ==
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O avango da velocidade de alimentagdo ascende por uma engrenagem de ( 5% ) até 150%

cada vez que a tecla € pressionada;

O avango da velocidade de alimentagédo descende por uma engrenagem de( 5% ) até 0 cada

vez que a tecla € pressionada.

Nota1 Valor F no programa avango de velocidade de alimentacao

A velocidade de alimentacado real = valor especificado F x avanco da velocidade de
alimentacao

Durante o auto funcionamento, a velocidade do movimento transversal rapido pode ser

selecionada pressionando . As 4 engrenagens de avanco de FO ,

25% , 50% , 100% estao disponiveis para o movimento transversal rapido.

2 O valor da velocidade de movimento transversal rapido avangado e parametros No.088,

No0.089, N0.090 podem ser obtidos pela seguinte equagéo:

A velocidade do movimento transversal rapido real do eixo X = o valor estabelecido pelo
parametro No.088 x avanco rapido

Se 0 avango é F0, a parado do eixo € estabelecida pelo parametro bit No.12.4. Se é
estabelecida para nao-parada 0, a velocidade de movimento transversal rapido real é
estabelecida pelo parametro nimero No.093 (para todos os eixos).

A velocidade de movimento transversal rapido real do eixo Y ou Z é como acima.

7.10 Avanco do eixo-arvore em auto funcionamento

Em auto funcionamento, a velocidade do eixo-arvore, pode ser avangada se ela é controlada

por quantidade analdgica. A velocidade do eixo-arvore pode ser avancada pressionado
-.l (i) l+.]

0% ~150%.

no modo auto, as quais sdo classificadas por 16 engrenagens de

O avanco do eixo-arvore ascende por uma engrenagem (5%) até 150% cada vez que a
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tecla € pressionada;

O avango do eixo-arvore descende por uma engrenagem(5%) até 0% cada vez que a tecla

€ pressionada.
A velocidade real do eixo-arvore=velocidade especificadax avanco do eixo-arvore

A velocidade maxima do eixo-arvore é estabelecida pelo parametro No.258, se a velocidade do

eixo-arvore excede o valor maximo estabelecido, usa-se a velocidade maxima.
7.11 Edicéo secundaria em auto funcionamento

A funcao edicédo secundaria é suportada neste sistema.
Durante a execugdo do programa no modo auto, pressione <PROGRAM> para entrar na
pagina do programa, entdo pressione [#PRG] para entrar na interface edigdo secundaria, como

mostrado na Fig.7-12-1.

PROGRAM

Q00002;

NOO60 X100;

NO120 XO;

N0180 Q01 X50 Y50 F2000
N0240 G41 X100 D1

NO300 (01 Y100

N0360 02 X200 R50
N0420 01 YO F2500
NO180 X0

N0180 Y50

DATA Ln: 2
AUTO
[BG. EDT] [BG . END] [HECK] [ SAVE] [RETURN] [ ]

Fig. 7-12-1
Pressione [BG.EDT] para entrar na interface do programa edigdo secundaria, a operagéo de
edicao do programa é a mesma que no modo Edit (edicao) (Refira-se ao Cap. 10 Programa Edit

(edicdo de programa) neste manual). Entdo pressione [B.LOG] para salvar o programa editado

sair da interface.
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8 Operacdo MDI

Exceto operacdes de entrada, modificacao, ofsete no modo MDI, a funcao funcionamento MDI

também esta disponivel neste sistema. Através desta fungdo as instrugdes podem ser inseridas
diretamente para execugéo. As operagdes de entrada, modificacdo, ofsete, etc. sdo introduzidas no
Cap. 3 “Exibicao de pagina assim como modificacao e ajuste de dados”. Este capitulo descrevera a

funcéo funcionamento MDI no modo MDI.

8.1 Entrada de instru¢cdes MDI

A entrada no modo MDI é classificada por 2 tipos:

1 Pelo tipo [MDI] , blocos muiltiplos podem ser inseridos continuamente;

2 Pelotipo [CUR/MOD] , somente um bloco pode ser inserido.

A entrada em [MDI] é idéntica aquela da entrada do programa no modo Edit, vide Cap. 10
Edicdo de Programa neste manual para detalhes. A entrada [CUR/MOD] é introduzida como segue.

Exemplo: Para inserir um bloco “G00 X50 Y100” na pagina [CUR/MODI , as etapas s3o:

1) Pressione para entrar no modo MDI;

2 )Pressione & para entrar na pagina do Programa, pressione [CUR/MOD] para entrar na
pagina [CUR/MOD] (vide Fig.8-1-1):

ENTER

3 ) Tecle no bloco “G00X50Y100” em seqliéncia e pressione para confirmar, entdo o

bloco ser& exibido na pagina (vide Fig. 8-1-1):
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PROGRAM( CURRENT/ MCDAL ) (0002 N0120
( QURRENT ) ( MODAL )
@ X 50 @0 F 1000
Y 100 Gl7 S 1000
Z @0 M 30
A @ T 0000
B G4 H 0000
R @1 D 0000
| G40 ABSCL
J G49 ( JTe)
" o1 X 0.0000
P s Y  0.0000
Q G5 Z  0.0000
F e
L S B9 SPRM 02500
Mo T G4 SMAX 100000
H D @7 S0000 TO100
DATA D
[+ PRG [MD ] [CUR MD] [QUR NXT] [DI R

Fig. 8-1-1

8.2 Instrugdes funcionar e parar de MDI

©

it

Depois que as instrugdes sao inseridas pelas etapas na secéo 8.1, pressione CYCLE START para

funcionar as instrugdes MDI. Durante o funcionamento, a execugéo das instru¢cdes pode ser parada
(]

O>
ey

pressionando | HP )
Nota 1 Funcionamento do MDI deve ser realizado no modo MDI.
2 Aentrada do programa na interface [CUR/MOD] é executada antes da entrada no

modo MDI.

8.3 Modificacdo de Termos e Supressao de Instrucdes MDI instrucaos

BACKSPAG

Se um erro ocorre durante a insergcdo de termos (palavras), a tecla pode ser

GANCEL

pressionada para cancelar palavra por palavra inserida, ou pressione para cancelar a

insercao do bloco todo; se um erro é encontrado apés o término da entrada; entre novamente com

os termos corretos para substituir os errados ou pressione . para apagar tudo e inserir
novamente.
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8.4 Alteracao de modos

Quando o controle é alterado para modos MDI, DNC, Auto, Edit durante a execucédo do
programa em modos Auto, MDI, DNC, o sistema parara a execu¢do do programa depois que 0
bloco atual for executado.

Quando o controle é alterado para modo Step (etapa) através de uma pausa durante a
execucdo do programa em modos Auto, MDI, DNC, sera executada a interrupcéo da etapa. Vide
sec¢ao 5.2 Interrupcédo de etapa. Se o controle é alterado para modo MPG através de uma pausa,
sera executada interrupgao MPG, vide secao 6.2 Interrupcao MPG. Se o controle é alterado para
modo JOG (movimento) através de uma pausa, sera executada intervencdo manual, vide secao
4.1.4 Interrupgao manual.

Quando o controle é alterado para modos Step (etapa), MPG, JOG (movimento), Machine Zero
(maquina zero) durante a execugao do programa nos modos Auto, MDI, DNC, o sistema executara

desaceleracéo e parara.

9 Machine Zero Operation

9.1 Concepcao de maquina zero

O sistema de coordenada da maquina é o sistema de coordenada inerente pela maquina. Sua
origem é chamada zero mecénico (ou maquina zero), como é chamado ponto de referéncia neste
manual. Ele é geralmente fixo no ponto de curso maximo dos eixos X, Y ou Z. Esta origem que é um
ponto fixo é ajustada depois que a maquina é desenhada, fabricada ou ajustada. Como a maquina
zero nao é confirmada pelo sistema CNC com a energia ligada, o retorno manual ou automatico a
maquina zero é geralmente realizado.

O retorno a maquina zero tem dois tipos: um-giro-sinal, ndo-um-giro-sinal. Ele é estabelecido
pelo parametro bit No.6#6. Para o retorno zero de ndo-um-giro-sinal pelo motor, ele é classificado

pelos dois tipos A, B. E estabelecido pelo parametro bit No.6#7.
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Tipo retorno zero usando motor escalonador sem decodificador: A

Direcdo de retorno a maquina zero |J:L|

Interruptor de

Bloco de metal proximidade
indutivo fixado 1L 1|, 1" NPN-NC
no slider T3 T2 T1

Explanation:

O sinal de proximidade
As the system performs the machine zero return operation, the machine P

slider moves in the positive direction. And the T1 part on the inductive block | do interruptor ¢

touches the proximity switch, the system slows down. Attention should be enviado para desaceleraciio
paid that the width of T1(usually not less than 25mm) must ensure the .
deceleration completion(from the zero return speed to the speed(FL) set by | GSK218M, interface zero
parameter No.99); the width of T2 should be more than the measuring a0 mesmo tempo
diameter of the switch; T3 is the zero in-position point. The proximity switch
is NPN normal-close type. i.e.The intervals of T1 and T3 are in break-off
state. The intérvals of T2 and others are through.

Machine zero type of GSK218M system- A

Explicagdo:

Quando o sistema realiza a operagdo de retorno a miquina zero, o slider da maquina se move na dire¢do positiva. E
quando a parte T1 no bloco indutivo toca a proximidade do interruptor o sistema diminui. Deve-se prestar aten¢do a
extensdo de T1 (geralmente ndo menso que 25 mm), deve-se assegurar que a desaceleragdo foi concluida (da
velocidade de retorno zero a velocidade (FL) estabelecida pelo pardmetro n. 99); a extensdo de T2 deve ser mais que a
medida do didmetro do interruptor; T3 é o ponto em-posi¢cdo zero. A proximidade do interruptor é NPM tipo
normal-préximo, ex. os intervalos de T1 e T3 estdo em estado break-off (parada). Os intervalos de T2 e outros estdo

durante.
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Tipo retorno zero usando motor escalonador sem decodificador: B

Direcao de retorno maauina zero

ﬁ,fﬁ,*\kk\\\\\\§<;s\

Lingiieta fixa

no slider

Interruptor de ] ] ' '
L. Explicacdo:Quando o sistema realiza a operacdo de retorno maquina zero, o
Proximidade

slider da maquina se move negativamente. Se a lingiieta pressiona para baixo o
NPN-NC q g g p p

interruptor do curso, o sistema diminui. Deve-se prestar atencdo que a extensao

O sinal do interruptor de proximidade (geralmente ndo menos que 25 mm) da lingiieta deve assegurar a desaceleracao

enviado para  desaceleragio  do completa (da velocidade de retorno zero a velocidade (FL) estabelecida pelo

GSK218M. interface zero a0 mesmo pardmetro n. 99); quando o interruptor de curso se separa da lingiieta, o sistema

tempo para imediatamente para completar o retorno zero.

Machine zero type of GSK218M system- B

9.2 Etapas para maquina zero

O

i

MAGHINE ZERO

1 Pressione para entrar no modo Maquina Zero, os caracteres “machine zero” serao

exibidos embaixo no lado direito da tela LCD;
2 Selecione o eixo X, Y, ou Z para maquina zero e sua dire¢ao é estabelecida pelo parametro bit

No.:7#3 ~ NO:7#5;

3 A maquina se move em diregdo a maquina zero. Antes do ponto de desaceleragao ser
alcancado a maquina atravessa rapidamente (velocidade transversal estabelecida pelo

parametro No.100 ~ No.102), entdo mova para o ponto maquina zero (ex. ponto de referéncia)

por uma velocidade de FL (estabelecida pelo parametro No0.099) se a maquina toca o
interruptor de desaceleracdo. Quando a maquina zero € alcangada, o movimento do eixo
correspondente para e o indicador Machine Zero acende.

9.3 Etapas da maquina zero por programa

Depois que o parametro bit No.4#3 é ajustado para 0, a maquina zero pode ser especificada
pela instrucdo G28. Porque detecta-se a lingiieta do curso, esta instrugdo € equivalente a maquina
zero manual.

Nota 1 Se a maquina zero nao esta fixa na sua maquina, nao realize a operacao de
maquina zero.
2 O indicador do eixo correspondente acende quando a maquina zero esta
terminada.
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3 O indicador apaga na condicao de que o eixo foi movido para fora da maquina zero
pelo operador.

4 Refira-se ao manual do fabricante da maquina para a direcdo da maquina zero
(ponto de referéncia).

10 Operacao Edicao

10.1 Edicao do programa

A edigao do programa parte deve ser operada no modo Edit (edigdo). O modo Edit pode ser

(€]

D,

acessado pressionando |_FT

PROGAAM

Pressione para entrar na pagina do programa, entdo pressione [[IPROG] para

entrar na interface de edigdo e modificagcdo do programa, como mostrado na Fig.10-1-1:

PROGRAM

00002,

NOO60 X100;

NO120 XO;

N0180 (01 X50 Y50 F2000
N0240 G41 X100 D1

NO300 Q01 Y100

NO360 (D2 X200 R50

N0420 (D1 YO F2500
NO180 X0

NO180 Y50

DATA Ln: 2
EDT
[BG. EDT] [BG . END] [GHECK] [ SAVE] [RETURN] [»]

Fig.10-1-1

Pressione [P] para entrar na préxima pagina

[ 4] [REPLACE]IQUT] [ocPy]l  [PASTE] [RETURN] [»]

Pressione [P] para entrar na préxima pagina

[«] [RSTRI [ RETURN]

Pressione [d] para retornar a tltima pagina
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[ 4] [REPLACE]IQUT] [ocPy]l  [PASTE] [RETURN] [»]

As operacdes de substituicdo, cortar, copiar, colar, resetar (restaurar), etc. podem ser feitas

pressionando a tecla correspondente.

O interruptor do programa deve ser aberto antes da edi¢do. Vide segéo 3.5.2 Alteragdo de
parametro e programa neste manual para esta operagao.

Nota O maximo de linhas que um arquivo de programa contém é 200,000.

10.1.1 Criacao de programa

10.1.1.1 Auto criacao de uma seqliéncia nhumérica

Ajuste “auto sequence number” para 1 através dos passos na secao 3.5.1 ( vide Fig. 10-1-1 ) :

SETTI NG Q00002 NO120
MRRCR X = 1 (0: CFF 1: ON)
MRRCRY = 1 (0: CFF 1: ON)
MRRR Z = 1 (0: CFF 1: QN
OCDE = 1 (0:EIA, 1: 1S0)
ININT = 0 (0:M, 1:INH)
[/J/OCHAN = 0 ( 0—3 CHANNEL NO )
ABSPRG = 0 (0:ABS,1:INC)
AUTO SEQ = 1 (0: CFF 1: ON)
SEQ STCP = 0000 ( PROGRAM NQ )
SEQSTCP = 0000 ( SEQUENCE NQ )
2006 Y 11 M14 D 14 H26 M45 S
S0000 T0100
DATA EDT
[SETTING] [SWTCH] [G54-G59] [PANEL] [ SERVO] »
Fig. 10-1-1

Entretanto, a seqUéncia numérica serd automaticamente inserida nos blocos durante a edigao.

A quantidade incremental de seqiiéncia numérica é ajustada pelo parametro No.0210.

10.1.1.2 Entrada de programa

©

D)

EDIT

1, Pressione para entrar no modo Edit;

PROGRAN

2, Pressione para entrar na pagina programa (vide Fig. 10-1-2);
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PROGRAM Q00002 NO180

C00003;

NOO60 X100;

NO120 XO;

NO180 (01 X50 Y50 F2000
N0240 41 X100 D1

NO300 (01 Y100

NO360 (02 X200 R50
N0420 (01 YO F2500

NO180 X0
NO180 Y50
DATA : Ln: 3 S0000 T0100
EDT
[+« PRG [MDI] [CRMD] [ORNXT] [DR]

Fig. 10-1-2

3 Pressione o endereco @ tecle os numeros

em seqUéncia (um exemplo de estabelecimento de um programa chamado 0O00002), é exibido

000002 atrés da coluna de dados ( vide Fig. 10-1-3 ) :

PRORAM Q00002 ND180

(00003;

ND060 X100;

ND120 XO;

N)180 @1 X50 Y50 F2000
ND240 Gi1 X100 D1

N0300 QD1 Y100

N0360 (D2 X200 RS0

N0420 D1 YO F2500
N0180 X0

N0180 Y50

DATA : QD002 Ln:3 S0000 TO010

BT
[+ PRG [MDI] [OR MD] [OCR NXT] [DIR]

Fig. 10-1-3

EOB

4 Pressione para estabelecer o nome do novo programa, € exibido (Fig. 10-1-4):
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PROGRAM @ab0o002 ND180
CD0002;
DATA : S0000 T0100
EDT
[+ PR3 [MDI] [OQR MD] [QORNXT] [DR]
Fig. 10-1-4

5 Insira os blocos programados palavra por palavra, entdo pressione a tecla da interface

POSITION

alteracao (ex: pagina ) ou a tecla para mudanga de modo, o programa sera salvo

automaticam

Nota 1

10.1.1.3

ente e a entrada do programa esta concluida.

No modo Edit, somente a palavra completa pode ser inserida. Letra Unica e
entrada numérica nao sao suportadas pelo sistema.

Se um erro de palavra é encontrado na insercao do programa, ele pode ser

BACKSPAGE

cancelado pressionando para apagar uma a uma ou

GANCEL

pressionando para apagar a palavra toda.

Busca de seqiiéncia humérica, palavra e numero de linha

Operacao de busca de seqiiéncia numérica é geralmente usada para buscar um nimero em

seqliéncia em um programa entdo a execugdo e edicao pode ser comegada a partir do bloco

contendo esta seqiiéncia numérica. Aqueles blocos que séo alternados (pulados) ndo afetam o

CNC. (Isto significa que os dados nos blocos alternados (pulados) tais como coordenadas, codigos

M, S, T e G ndo afetam as coordenadas e valores modais CNC)

Se a execugao precisa ser feita a partir de um bloco procurado em um programa, especifique

cédigos M, S, T e G, coordenadas e etc. como requerido (por MDI) depois da verificagdo da

maquina e estado do CNC naquele ponto.
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A funcdo busca de palavra é usada para buscar um enderegco especial ou nUmero em um

programa, e ele é geralmente usado para edicao.
Etapas para seqiiéncia numérica, nimero de linha ou busca de palavra:

1 Selecione o modo: <Edit >ou <Auto>

2 Procure pelo programa alvo na pagina [DIR] ;

ENTER

3 Pressione para acessar o programa alvo;
4 Tecle a palavra ou seqUéncia numérica a ser pesquisada e pressione UP (p/cima) ou

DOWN (p/baixo) para procura-las.

SEARCH
5 Se o numero da linha no programa precisa ser procurada, pressione , tecle o
ENTER
namero da linha a ser pesquisado e pressione para confirmagao.

Nota 1. A funcao busca é automaticamente cancelada quando a seqliéncia numérica,

busca de palavra, atinge o final do programa.

2. A busca por seqiiéncia numérica, palavra e nimero de linha podem ser

realizadas nos modos [AUTO] e [EDIT] , mas no modo [AUTO] , ela pode ser

realizada somente na interface edi¢cao secundaria.
10.1.1.4 Localizacao do cursor

PROGRAN

Selecione o modo Edit, entdo pressione para exibir o programa.

a) Pressione para mudar o cursor para cima para uma linha, se a coluna onde o

cursor estiver exceder o final da coluna da ultima linha, o cursor se move para o final

da ultima linha.

b) Pressione para mudar o cursor para baixo para uma linha, se a coluna onde

o cursor se localiza exceder o final da coluna da préxima linha, o cursor se move para

o final da préxima linha.
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c)

d)

e)

=

Pressione para mover o cursor para uma coluna a direita, se o curso estiver

no final da linha, ele se move para o inicio da préxima linha.

o=

Pressione para mover o cursor para a coluna a esquerda, se 0 cursor estiver

no inicio da linha, ele se move para o fim da ultima linha.

Pressione para rolar a tela para cima, e o cursor se move para a primeira
linha e primeira coluna da Ultima péagina; se ela é rolada para o inicio do programa, o

cursor se localiza na segunda linha e primeira coluna da pagina.

f) Pressione para rolar a tela para baixo, e 0 cursor se move para a primeira
linha e primeira coluna da préxima pagina; se ela é rolada para o final do programa, o
cursor se localiza na Gltima linha e primeira coluna do programa.
HOME
g) Pressione \_____J o cursor se move para o inicio da linha onde ele se localiza.
©
CTRL | |HOME
h) Pressione \____ J+ , 0 CUrsor se move para o inicio do programa.
END
i) Pressione \_____J o cursor se move para o inicio da linha onde ele se localiza.
(@)
CTRL| |[END
j) Pressione ____J+ , 0 cursor se move para o final do programa.
10.1.1.5 Insercao, supressao e modificacao de palavra
PROGRAM
Selecione 0 modo <EDIT>, entao pressione para exibir o programa. Coloque o cursor
na posicao a ser editada.
1. Insergéo de palavra
INSERT
Depois de teclar os dados, pressione , 0s dados serdo inseridos a esquerda do

cursor.
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2 . Supressao de palavra

DELETE

Coloque o cursor na palavra a ser apagada, pressione , a palavra sera apagada.

DELETE

Se € pressionada continuamente, as palavras a direita do cursor serdo apagadas.
3 . Modificagéo de palavra

Mova o cursor para o local a ser modificado, tecle o novo contelddo, entdo pressione

ALTER

para substituir o contetido antigo pelo novo.

10.1.1.6 Supressao de um bloco unico

PROGRAN

Selecione 0 modo <EDIT>, entdo pressione para exibir o programa. Coloque o cursor

DELETE

no inicio do bloco a ser apagado. Pressione + para apagar o bloco onde o cursor

se localiza.

Nota N poderia ser teclada para apagar o bloco se ele é iniciado com uma seqiiéncia

numérica.(cursor encabecando a linha)
10.1.1.7 Supressao de blocos multiplos

Os blocos da palavra atualmente exibida para o bloco especificado por seqiiéncia numérica

podem ser apagados.
L\I%U_U X100.0 MO3 ; S02 ;..... N2233 502 ; N2300 M30 ;

Localizacio atual do cursor |

A ser anagcado

Fig. 10-1-1-7

PROGAAM

Selecione 0 modo <EDIT>, pressione para exibir o programa. Coloque o cursor no
inicio do alvo a ser apagado (posi¢ao da palavra N100 como na figura acima), entao tecle na ultima

palavra dos blocos miultiplos a serem apagados, ex. S02 (como Fig.10-1-1-7 acima), pressione

DELETE

para apagar os blocos a partir da localizagéao atual do cursor para o enderego especificado.
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Nota 1 Os blocos que podem ser apagados sao 200,000 linhas.

Nota 2 Se varias palavras a serem apagadas sdo as mesmas em um programa, serao

apagados os blocos para a palavra mais préxima da localizagcao do cursor.

10.1.2 Supressao de um programa unico

Os passos para apagar um programa na memaoria sS40 como segue:

a) Selecione 0 modo <EDIT>;

PROGAAM

b) Pressione para exibir o programa, ha duas formas de apagar um programa;

1.  Tecle o enderego j; tecle o nome do programa (ex. para programa O0001), tecle

o 0 0 0 DELETE

nos numeros , , , );pressione , O programa

correspondente na meméria sera apagado.

2.  Selecione a pagina [DIRInainterface do programa, entéo selecione o nome do programa

DELETE

a ser apagado movendo o cursor e pressione , 0 programa selecionado sera
apagado.
10.1.3 Supressao de todos os programas

Os passos para apagar todos os programas na memaoria S40 como segue:
a) Selecione o modo <EDIT>;

b) Entre na pagina do programa;

c) Tecle no enderego E;
DI

DELETE

e) Pressione , todos os programas na meméria serdo apagados.

em seqiiéncia ;

10.1.4 Copia de um programa

Etapas para copiar o programa atual e salvar com um novo nome:

a) Selecione modo <EDIT> ;
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b) Entre na pagina do programa; na pagina [DIR] selecione o programa a ser copiado
ENTER
através do cursor, entao pressione para entrar na pagina do programa;
c) Pressione j e tecle o novo nimero do programa;
GHANGE
d) Pressione , 0 arquivo sera copiado e o controle entra na pagina de edi¢cdo do novo
programa.
e) Retorne para a pagina [DIR] , o nome do novo programa copiado pode ser visualizado.

A cépia do programa também pode ser feita na pagina de edigao do programa:

3

Pressione @ e tecle o nimero do novo programa;

Pressione [COPY] , o arquivo sera copiado e o controle e o controle entra na pagina de

edicdo do novo programa.

Retorne a pagina [DIR] , o nome do novo programa copiado pode ser visualizado.

10.1.5 Copiar e colar blocos

Os passos para copiar e colar programa sdo como segue:

a ) Coloque o cursor no inicio dos blocos a serem copiados;

b ) Tecle no ultimo caractere dos blocos a serem copiados;

GrANGE

¢ ) Pressione , 08 blocos do cursor ao caractere teclado serao copiados.

(¢}
d ) Coloque o cursor na posicao a ser colada, pressione -|- para completar a

colagem.

A cépia do programa pode ser feita também na pagina de edigao do programa:

y
2

3

Coloque o cursor no inicio dos blocos a serem copiados;

Tecle no ultimo caractere dos blocos a serem copiados;

Pressione [COPY] , os blocos do cursor ao caractere teclado serdo copiados.

Coloque o cursor na posi¢éo a ser colado o texto, pressione [PASTE] para completar a
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colagem.

Nota Se varias palavras a serem copiadas sdo as mesmas em um programa, serao

copiados os blocos para a palavra mais perto da localizagdo do cursor.

10.1.6 Recortar e colar um bloco
Etapas para colar um bloco sdo como segue:
a ) Entre na pagina de edicdo do programa (como Fig.10-1-1);

b ) Coloque o cursor no inicio do bloco a ser cortado;

¢ ) Tecle no ultimo caractere do bloco a ser cortado;
d Pressione [CUT], o bloco seré cortado em clip board (area de armazenamento temporario).

e) Coloque o cursor na posicao a ser colada, e pressione [PASTE] , o bloco seréa colado.
Nota Se varias palavras a serem cortadas sao as mesmas em um programa, sera
cortado o bloco para a palavra mais perto da localizacao do cursor.

10.1.7 Substituicao de blocos

Etapas para substituicdo de bloco sao:

a ) Entre na pagina de edi¢cao de programa (Fig.10-1-1);

b ) Coloque o curso no caractere a ser alterado;

¢ ) Tecle o novo caractere;

d ) Pressione [REPLACE] , o caractere onde o cursor se localiza sera substituido por um

novo.

ALTER

A substituicao de bloco pode também ser feita pela tecla no painel, vide detalhes na

secdo 10.1.1.5.

Nota: Esta operagao é somente para caracteres, mas nao para o bloco todo.
10.1.8 Renomear um programa

Renomear o programa atual:
a) Selecione o modo <EDIT>;

b) Entre na pagina do programa (cursor especifica 0 nome do programa );

c) Pressione \____ J tecle o novo nome;

d) Pressione L J para completar a renomeacéao.
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10.1.9 Reinicio do programa

A funcao reinicio do programa é usada sob situagao de acidente durante funcionamento, tais
como trava solta de ferramenta, reinicio do sistema apds desligamento de energia, parada de
emergéncia. Depois que o acidente é eliminado, esta funcdo pode ser usada para retornar a
posicao de trava solta do programa para continuar a execugao e retrair para o ponto original G00.

Os passos para reinicio do programa sao como segue:

1 Resolva o acidente da maquina, como mudanga de ferramenta, mudanca de ofsete, maquina
zero.

D)

2 No modo <AUTO>, pressione ™ ®E¥ | no painel.

PROGRAN

3 Pressione para entrar na pagina do programa, entdo pressione [RESTART] para
entrar na interface do reinicio do programa (Fig.10-1-9)

PROGRAM RESTART 000014 N00012
( LOADED MODAL ) ( CURRENT MODAL )

GOl G49 F 3000 GO0 G49 F 300
G17 G80 S 1000 G17 G80 S 1000
G90 G998 M 03, 09 G90 G98 M 30
G94 G15 T 0003 G9% G15 T 0003
G54 G50 H 0000 G54 G50 H 0001
G21 G69 D 0001 G21 G69 D 0001
G40 G64 N 20 G40 G64 N 2

(DISTANCE) (ABSOLUTE) (REM DIST)
(1) X -54.000 X -54.000 X 0.000

(2) 'Y 12.000 Y 7.800 Y 4.200
3) Z 29.500 Z  29.500 Z 0.000
S00000 T0003
AUTO
[RSTR] [RETURN]
Fig.10-1-9

4 No modo MDI, modos de entrada de acordo com os valores modais pré carregados na
Fig.10-1-9

- OYGLE START - < -
5  Pressione , 0 controle retorna para o ponto de interrupgao por GOO e continua a

executar o programa. Esta execugéo pode ser reiniciada em qualquer lugar.

Nota 1 0” (1), (2), (3) “encabecando as coordenadas na figura é a seqiiéncia de
movimento para o movimento dos eixos para a posicao de reinicio do programa.
Sao estabelecidos pelo parametro P376.

2 Verifique se a colisao ocorre quando a ferramenta se move para a posicao de
reinicio do programa, se esta possibilidade existe, mova a ferramenta para o
local que nao tem obstrucoes e reinicie.

3 Quando o eixo da coordenada reiniciar o movimento da posicao, ligue o
funcionamento do bloco Unico, a ferramenta para cada vez que termina o
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movimento de um eixo.

4 Se nao ha nenhum detector da posicao absoluta, deve-se reiniciar retorno ao
ponto de referéncia da linha avancando depois que a energia é ligada.

5 Nao realize o resetar (restaurar) durante a execucdao do programa a partir da
pesquisa de bloco em reinicio para reinicio, ou o reinicio deve ser feito a partir
do primeiro passo.

10.2 Gerenciamento de Programa

10.2.1 Busca no diretorio de programa

PROGAAM

Pressione , entdo pressione [DIR] para acessar a pagina do diretério do programa

(vide Fig.10-2-1 ) :

PROGRAM( DI R ) 000002 ND120
SYS Version] ——><6YS LSED _ : 1. 1( HARD) 0. 03 _

<PRGUSED__-_ 16 FREE - 1
WEMIEED . 832(K) FREE.  7378FR)
Deposit signal| PROGRAM DI R:

000001 2006- - 25 Program signal

252 2006-11-12
2588 2006-11-12 :
000051 14261 2006-11-12 14:
000151 14261 2006-11-12 14 : 25
000084 299 2006-11-12 14 : 25
259 2006-11-12  14:
9 2006-11-12 14
2006- 11- 4: 25
S0000 TO100
EDT
[+« PRGI [MDI] [CUR MD] [CUR NXT] [DIRI

Fig.10-2-1
1) Abra o programa

Abra o programa especificado:  O+seqiéncia numérica+ENTER (ou EOB) ou sequiéncia
numérica+ ENTER (ou EOB)
No modo Edit, se a entrada de seqiiéncia numérica nao existe, um novo programa sera
criado.

2) Supressao do programa:
1. Modo Edit  Pressione DEL para apagar o programa onde o cursor se localiza
2. Modo Edit O+ seqléncia numérica+ DEL ou seqiiéncia numérica+ DEL

10.2.2 Numero de programa armazenado

O numero maximo de programas armazenado no sistema é 400. Procure na Fig. 10.2.1 acima
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a mensagem com o numero do programa atualmente armazenado no diretério.

10.2.3 Capacidade de memdria

Procure na Fig.10.2.1 acima a mensagem da capacidade de meméria na pagina de diretério do
programa.
10.2.4 Visualizacao da lista de programas

Uma pagina de diretério de programas pode exibir 11 nomes de programas CNC. Se os
programas CNC sao mais que 10, eles ndo podem ser exibidos completamente em uma pagina,
entao pressione a tecla PAGE para exibir os nomes de programa na préxima pagina. Se a tecla
PAGE é pressionada continuamente, todos os nomes dos programas CNC serao exibidos em ciclo
no LCD.

CHANGE

Em razdo de que os programas sao listados por seus nomes e tamanhos, pressione
para visualiza-los os programas serao listados pela seqiiéncia de data com o Ultimo programa
modificado encabecando a lista.
10.2.5 Bloqueio do programa

O comutador de programa € estabelecido neste sistema de forma a proteger os programas
usados de modificagbes por pessoal ndo autorizado. Ap6s a edicdo do programa, ajuste o
comutador do programa para OFF (desligado) para bloquear o programa. E a edigao do programa

fica desabilitada. Vide Secéo 3.5.1 para explicacao.

11 Comunicagao

Este sistema pode se comunicar com PC ou USB via interface conexao.
11.1  Comunicacéo serial

O software de comunicagéao serial deste sistema GSK218M usa a interface Windows, a qual é
usada para enviar e receber arquivos, ou executar usinagem DNC de terminal PC para terminal
CNC. Este software pode funcionar com os sistemas operacionais Win98, WinMe, WinXP ou
Win2K.

11.1.1 Inicio do Programa

Funcione o programa CommGSK218M.exe diretamente. Sua interface é como segue:
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[2] GSK Comim — Communicator oy ] 4
File Edit Series Port Operation ¥iew Help

[ Hew = 0pen nSave | ‘;% [t B3 Copy EPaste | %Print | ? .l\'bout| Suitable For: GSK Z18M ﬂ

' Fort: COML GSK 990MA
2 IRC Communi e & Send File o Receiwve File ms-&tup Baud * 115200

Receiwe file from CHC ’_lm A

11.1.2 Introducao - Funcao
1 Menu arquivo
O menu arquivo envolve as fungdes de criagdo de arquivo, abrir, salvar, imprimir, configuragao
de impresséo e lista do Ultimo arquivo etc.
2 Menu editar
O menu editar envolve as fungbes tais como Cortar, Copiar, Colar, Retragdo, Encontrar,
Substituir.
3 Menu serial
E principalmente utilizado para abertura e configuracéo de portas seriais.
4 Menu transferéncia
Envolve tipos de transferéncia DNC, envio e recebimento de arquivo.
5 Menu visualizar
Usado para exibicao e ocultagcao da coluna ferramenta.
6 Menu ajuda
Usado para visualizar a versao do software.

11.1.3 Uso do software

1 Transferéncia DNC
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Nota: O canal do sistema /O deve ser ajustado para 0.

1)

Abra o arquivo do programa através do botdo “OPEN” no menu Arquivo ou o botao
"]
[&0e=n 9 coluna ferramenta, faca uma edicdo adicional neste software se

necessario;

2) Abra e ajuste a porta serial, como mostrado na figura acima , a taxa de velocidade

de transmissao de pulsos selecionada adequada para GSK218M CNC sistema padrao
DNC ¢é 38400, a qual pode ser resetada (restaurada) pelo parametro (refira-se ao
manual de operagao GSK218M). Os bits de dados do sistema 218M séo 8, bit parada é

0 bit, e ndo ha verificagcdo de paridade.

A seqUiéncia dos passos 1° e 2° pode ser alterada o que nio afeta a transferéncia e
usinagem seguinte; mas 0s passos seguintes devem ser operados em seqliiéncia, ou a

transferéncia e usinagem serao afetadas.

©

DNG
Quando o sistema CNC e a maquina estiverem prontos, pressione no painel;

Abra o item “DNC” no menu tipo transferéncia (Transfer type) ou pressione o botao de

m DHC Communi c

transferéncia DNC na coluna ferramenta para encontrar o

programa necessario e transferir dados;

ENTER

Quando “Sent Bytes” (bytes enviados) parar, pressione no painel para

x - GYELE START e ; )
receber dados, entdo pressione para iniciar o funcionamento;

Entao opere padrdao normal de usinagem;
Durante a transmissdo, as informacdes transferidas envolvendo os nomes de
arquivos, bytes, linhas transferidas e tempo e velocidade de transmissédo (bytes/s)

seréo exibidos, como mostrado a seguir:

IRC Communication il

State
File Wame: [E- T2 HC

Sent Bytes: |13894 Sent time: IUEIZEIS
Sent Lines: IQSB Bytes/Sac: ISTTB

Por favor nao realize outras operacdes com este software, exceto ao concluir a
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transmissédo. Pressione . para cancelar a operagcdo apds a conclusao do

processamento.

2 Tipo transferéncia para enviar arquivos
1) Entre na pagina [DATA] na interface <SETTING>, mova o sinal vermelho para a

caixa correspondente na pagina “data input" (entrada de dados)via tecla de
direcao de acordo com o conteudo a ser transferido e pressione ENTER
2) Abra e estabeleca a porta serial com uma taxa de velocidade de transmissédo de
pulsos fixa 115200, os bits de dados, bit de parada e verificagdo de paridade séo
idénticos aos da transmissao DNC e isto ndo pode ser alterado.

3) Abra o item “Send file” (enviar arquivo) do menu tipo de transferéncia ou pressione o

mﬂend File
botéo na coluna ferramenta, o seguinte bloco de didlogo surgira:

Send File Dialeg x|
—File list
File Fath | File Wame | Far... | State |
G hal. HE 000041, txt  USER  Hat ...
[T Only =end the edited file 1 File
Send | Add File Cancel |

4) Selecione o botdo “Add file” (adicionar arquivo), o bloco de dialogo “Partition

Selection” (selegao de particdo) surgira:

Select Fart Dialog EI

% User Part { Sys Part

Os arquivos de programa podem ser enviados somente para “usudrio parte”, enquanto a

283



OGS I JIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMAGAO E
OPERAGAO

configuracdo do sistema e arquivos copia de seguranca (backup) podem ser enviados

somente para particdo do sistema, ou eles ndo serdo identificados pelo sistema. Para

enviar configuragao do sistema e arquivos de copia de seguranga (backup) é requerido

autoridade de nivel fabricante da maquina ou vendedor, vocé pode entrar com a senha

relevante na pagina de configuracao de senha CNC.

5) O bloco de dialogo “Open file” (abrir arquivo) surgira apos a selegdo de particao,
pressione e segure SHIFT ou CTRL para selecionar multiplos arquivos, 0 maximo de
399 arquivos pode ser selecionado;

6) Clique no botédo “Open” (abrir) para retornar para o bloco de dialogo “Send file” (enviar
arquivo) depois que o arquivo é selecionado;

7) O nome do arquivo do programa enviado para usuario particdo deve ser encabecado
com a letra “O”, seguida de um numero com 5 digitos (incluindo 5). Ou o seguinte

bloco de didlogo surgira para avisa-lo para alterar o nome do programa:

Bename Dialog x|

01d Hame: HAT-ZNC
Hew Hame: |D2 JHC

Only accept "0 + Humeral®” type

8) Ap0s retornar para o bloco de didlogo “Send file” (enviar arquivo), clique no botao

“Send” (enviar), o envio do arquivo ocorrera e a seguinte caixa de didlogo aparecera:

File Name: [00000Z. st

Fartition: [UZER

Sent Pack: IlEBJESDE‘ Err: ID

9) Transmissao esta terminada.

Nota 1 O sistema nao pode enviar arquivos no modo DNC.

2 A operacao para transferir programa durante o funcionamento do sistema

afetara o sistema de trabalho.
3 Tipo de transferéncia para receber arquivos

1) Entre na pagina [DATA] na interface <SETTING>, mova o sinal vermelho para a caixa
correspondente na pagina "data input" (entrada de dados) via tecla de direcdo de
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acordo com o conteudo a ser transferido, entao pressione a tecla ENTER.

2) Abra e estabeleca a porta serial com uma taxa de velocidade de transmisséo de
pulsos fixa 115200, os bits de dados, bit de parada e verificagdo de paridade séo
idénticos aos da transmissdo DNC e isto ndo pode ser alterado.

3) Abra o item “Receive file” (receber arquivo) do menu de tipo de transferéncia ou

HReceive File
pressione o botdo . na coluna ferramenta, a seguinte caixa de

dialogo surgira:

x|
—File List
File Hame | Partition | State |
Receive || Cancel |

4) Clique no botdao “Obtain diretor” (obter diretério), os arquivos no sistema CNC serao
listados;

5) Selecione os arquivos a serem transferidos, arquivos multiplos podem ser
selecionados pressionando e segurando as teclas SHIFT ou CTRL;

6) Clique em “Start receiving” (comegar a receber) para recebimento, e a seguinte caixa

de dialogo surgira;

Beceiving il

File Hame: Ip,]_m_]-[ep

Save Fath: IE:\Arm\

Receive Faclks: |g4

Error: ||:|

7) Transmisséo esté terminada.

Nota O sistema nao pode receber arquivos ho modo DNC.
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11.2 Comunicacdo USB

11.2.1 Geral e precaucoes

1 O canal do sistema I/O deve ser ajustado para 1 quando a comunicagao USB ¢é aplicada.

2 Quando a operagao disco flash USB é concluida, retire o disco flash USB apds aguardar por
um momento até que o indicador do disco flash USB nao pisque, isto evitara que os dados do
disco flash USB nao sejam totalmente operados

3 Os arquivos com sufixo txt, nc no disco flash USB podem ser exibidos.

11.2.2 Entrada do disco flash USB

1 Entre na pagina [DATA] na pagina <SETTING>, mova o cursor para “CNC part program”

(programa parte CNC), no modo <MDI> pressione ENTER, entdo o sistema do disco flash
USB comeca a funcionar, vide detalhes em OPERACAO Secéo 3.5.6.

2 Depois de entrar no programa disco flash USB, insira o disco flash USB.

11.2.3 Etapas de operacao do programa de parte USB

1 Para copiar programas CNC do disco flash USB para o disco do sistema:
a) Pressione [USB flash disk] para alterar para exibigdo do disco flash USB;

b) Pressione UP (p/cima) ou DOWN (p/baixo) para selecionar o programa CNC no disco flash
USB;

c) Pressione [COPY] , é avisado na base da pagina“Are you sure to copy this file to system

disk?” (Vocé tem certeza que quer copiar este arquivo para o disco do sistema?),
pressione <CANCEL> para cancelar a cépia; pressione <ENTER> para iniciar a cépia, €
a pagina exibe “copy ...”. Apds a conclusdo da copia, é avisado na base da pagina “Copy
is finished” (copia concluida).

Nota O operador deve notar que se ha um arquivo com o0 mesmo nome no disco de
armazenagem CNC, este arquivo sera protegido.

2 Para apagar arquivos do disco flash USB:
a) Pressione [USB flash disk] para alterar para exibicdo de arquivo disco flash USB;

b) Pressione UP (p/cima) ou DOWN (p/baixo) para selecionar o programa CNC no disco
flash USB;

c) Pressione [DELETE] , uma mensagem surge na base da pagina“Are you sure to delete

current file?” (Vocé tem certeza que quer apagar o arquivo atual?), pressione <CANCEL>
para cancelar a supressao; pressione <ENTER> para iniciar a supressao.
d) Depois que o programa é apagado, ndo ha nenhum nome deste arquivo na exibigao de

arquivos do disco flash USB.
286



OGS I JIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMAGAO E
OPERAGAO

3

Nota

Para copiar programa CNC do disco do usuario do sistema para o disco flash USB:

a)

b)

Pressione [SYSTEM disk] para alterar para exibicdo de arquivo do disco do sistema;

Pressione UP (p/cima) ou DOWN (p/baixo) para selecionar o programa CNC no disco do

sistema;
Pressione [COPY] , uma mensagem surge na base da pagina “Are you sure to copy this

file to USB flash disk?” , (Vocé tem certeza que quer copiar este arquivo para o disco flash
USB?), renomeie 0 novo arquivo no disco flash USB com o nome original na caixa de
arquivo novo, também pode-se teclar um novo nome para renomear o arquivo; se ha um
arquivo com o mesmo nome do arquivo copiado no disco flash USB, é avisado “Are you
sure to copy the file to USB flash disk , please input the new name” (Vocé tem certeza que
quer copiar este arquivo para o disco flash USB, por favor insira um novo nome”) tecle o
Novo nome na caixa de arquivo novo, entao pressione <ENTER> para iniciar a cépia, € a
pagina avisa “copy ...”. Apds a concluséo da copia, é avisado na base da pagina “Copy is
finished” (c6pia concluida).Pressione <CANCEL> para cancelar a cépia (como se o0 nome
do novo arquivo tivesse sido inserido na caixa de arquivo novo nome, sera cancelada a
entrada do nome).

O operador deve notar que se ha um arquivo com o mesmo home no disco flash USB,

sera avisado “file exist, please reinput!” (arquivo ja existe, favor reinserir).

Para apagar arquivos do disco do usuario do sistema:

a)

b)

d)

Pressione [SYSTEM disk] para alterar para exibicdo de arquivo do disco do sistema;

Pressione UP (p/cima) ou DOWN (p/baixo) para selecionar o programa CNC no disco do

sistema;
Pressione [DELETE] , uma mensagem aparece na base da pagina “Are you sure to

delete current file?” (vocé tem certeza que quer apagar o arquivo atual?), pressione
<CANCEL> para cancelar a supressao; pressione <ENTER> para comecar a supressao.
Depois que o arquivo € apagado, ndo hd nenhum nome deste arquivo na exibicdo de

arquivo do disco do sistema.

11.2.4 Etapas de operacao do processamento DNC

1

Depois que o sistema CNC comeca, ajuste valor do canal I/O para 1 na pagina <SETTING>;
vide detalhes em OPERACAO Secéo 3.5.1.

Insira o disco flash USB.

Pressione [DNC] , uma mensagem surge na base da tela“Please select file in programa

directory page?” (por favor, selecione arquivo na pagina diretério de programas), pressione

<PROGRAMA> para entrar na pagina do programa; pressione <DIR> para exibir os
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programas disco flash USB. Mova o cursor para selecionar o programa de processamento,
entdo pressione <ENTER> para abrir este programa, e pressione <CYCLE START> para
executar o processamento DNC.

11.2.5 Saida do sistema do disco flash USB

1 Retire o disco flash USB quando seu indicador ndo piscar;

2  Pressione [RETURN] para retornar a pagina [DATA] na pagina <SETTING>.

11.2.6 Notas para modelo disco flash USB

Devido a variagdo de modelos e chips de drives para disco flash USB no mercado, este
sistema CNC ¢ incapaz de identificar todos eles no momento. Entéo os discos flash USB exibidos
na seguinte tabela sdo utilizaveis via teste no sistema CNC, mas outros ndo exibidos ndao foram
testados.

Empresa Modelo Padrio do Capacidade Chip
produto
Tsinghua e era Mini USB2.0 128M
Lenovo T108 USB2.0 128M
Lenovo B210 USB2.0 256M
Lenovo USB2.0 256M
Manna USB2.0 128M
Aigo Special USB2.0 1G
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APENDICE 1
LISTA DE PARAMETRO GSK218M

Explicagao:

Os parametros sao classificados como os padrdes seguintes de acordo com o tipo de dados:

2 tipos de dados e variacao de valor de dados

Tipo de Variacao de dados

Nota
dados efetiva

O valor padrao é dado pelo CNC, e o
Bit Oou1 usuario pode modificar a configuragao
através de requerimento.

Especificado de acordo | O valor padréo e variacdo sdo dados

NUmero com a variagao do pelo CNC, e o usuério pode modificar a
parametro configuracio através de requerimento.
1 Para parametros bit e de eixo, os dados sdo compostos de 8 bits, cada bit tendo um

significado diferente.
2 A variacdo do valor dos dados na tabela acima é a variacdo efetiva comum. O valor do

parametro especifico geralmente difere. Vide explicagdo de parametro para detalhes.

Exemplo

( 1) Significado do parametros tipo bit

e

NQ
de BIT7 BIT6 BIT5 BIT4 BIT3 BIT2 BIT1 BITO
dados

( 2 ) Significado de outros parametros sem ser tipo eixo ou bit

N? de dados

Nota 1 Os bits em branco na explicacao do parametro e os numeros de parametro que
estao exibidos na tela mas nao na lista de parametros sao reservados para
expansao posterior. Eles devem ser ajustados para 0.

2 Se 0 ou 1 do parametro nao é especificado com um significado, é suposto que: 1
para afirmativo, 0 para negativo.

3 Se INI é ajustado para 0, em entrada métrica, a unidade de configuracao do
parametro para eixo linear ¢ mm, mm/min; que para eixo rotativo é grau, grau/min.
Se INI é ajustado para 1, em entrada por polegada, a unidade de configuracao de
parametro para eixo linear é polegada, polegada/min; que para eixo rotativo é grau,
grau/min.
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1

Parametro bit

Numero do parametro do sistema

0|00 | | | SEQ | | | INI | 1SSO| |
ISO =1: cbdigo ISO

=0: codigo EIA
INI  =1: entrada polegada

=0: entrada métrica

Se INI é ajustado para 0, em entrada métrica, a unidade basica para eixo linear € mm, mm/min;
que para eixo rotativo é grau, grau/min.
Se INI é ajustado para 1, em entrada de polegada, a unidade basica para eixo linear é polegada,

polegada /min; que para eixo rotativo é grau, grau/min.
SEQ =1: Insergdo de seqiéncia numérica automatica
=0: Insercdo de seqliéncia numérica ndo automatica

Configuracao padrao: 0000 0010

Numero do paradmetro do sistema
001 | sJz | | MIRz | MIRY | MIRx | SPT | | |

SPT =1: Tipo de controle do eixo arvore: Controle do ponto 1/O

=0: Tipo de controle do eixo &rvore: conversao de frequiéncia ou outros
MIRx =1: Configuracao de espelho do eixo X: espelho ON (ligado)

=0: Configuracao de espelho do eixo X: espelho OFF (desligado)
MIRy =1: Configuracao de espelho do eixo Y: espelho ON (ligado)

=0: Configuracao de espelho do eixo Y: espelho OFF (desligado)
MIRz =1: Configuracdo de espelho do eixo Z: espelho ON (ligado)

=0: Configuracao de espelho do eixo Z: espelho OFF (desligado)
SJZ =1: Memorizacdo do ponto de referéncia: sim

=0: Memorizagao do ponto de referéncia: nao
Configuragdopadrao: 0000 0000

Numero do parametro do sistema
0/0[3 | | | DIR5 | DIR4 | DIRZ | DIRY | DIRX | INM |

INM =1: unidade de movimento min. do eixo linear: polegada
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=0: unidade de movimento min. do eixo linear: métrica

Se INM ¢é ajustada para 0, em saida métrica, a unidade bésica para eixo linear € mm, mm/min;
que para eixo rotativo € grau, grau/min.
Se INM ¢é ajustado para 1, em saida de polegada, a unidade basica para eixo linear é polegada,

polegada/min; que para eixo rotativo é grau, grau/min.
DIRX =1: direcdo de alimentagéo do eixo X

=0: direcao de alimentacdo reversa do eixo X
DIRY =1: direcdo de alimentacdo do eixoY

=0: direcdo de alimentacao reversa do eixo Y
DIRZ =1: direcdo de alimentacéo do eixo Z

=0: direcao de alimentacao reversa do eixo Z
DIR4 =1: direcdo de alimentacio do eixo 4"

=0: direcdo de alimentacio reversa do eixo 4"
DIR5 =1: direcdo de alimentacdo do eixo 5"

=0: direcdo de alimentag&o reversa do eixo 5"
Configuragdo padrao: 0011 1110

Numero de parametro do sistema

0/ 0|4 | | | | XIK | AZR | SFD | | JAX |

JAX =1: Eixos controlados sincr. por ponto de referéncia modo manual: 1 eixo(somente

modo retorno zero)

=0: Eixos controlados sincr. por ponto de referéncia modo manual: eixos multiplos
SFD =1: Uso ofsete ponto de referéncia: sim

=0: Uso ofsete ponto de referéncia: nao
AZR =1: Por G28 quando ponto de referéncia ndo é estabelecido: alarme

=0: Por G28 quando ponto de referéncia nao é estabelecido: usar lingueta
XIK =1: Para travamento de eixos posicionamento nao linear: todos os eixos param

=0: Para travamento de eixos posicionamento ndo linear: eixos travam

Configuracao padrao: 0001 0000O0

Numero de parametro do sistema
0/0[5 | IPR | | | | | | 1sc | |

ISC =1: Unidade min. de movimento 0.0001mm,0.0001grau
=0: Unidade min. de movimento 0.001mm,0.001grau
IPR =1: Unidade de configuragao eixos min é 10 vezes a unidade de movimento min.:

efetiva
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=0: Unidade de configuragao eixos min & 10 vezes a unidade de movimento min.:

inefetiva

Configuracao padrao: 0000 000O

Numero de parametro do sistema
0/0/ 6| | MAOB| ZPLS | EDN | EDP | | | | ZRN |

ZBRN =1: O alarme é acionado pelo sistema se outra instrucdo que nao G28 for
especificada durante auto funcionamento.
=0: O alarme ndo ¢ acionado pelo sistema se outra instrugdo que ndo G28 for especificada
durante auto funcionamento.
EDP =1: Sinal de desaceleracdo positiva externa de movimento rapido transversal e
corte efetivo de cada eixo
=0: Sinal de desaceleracao positiva externa de movimento rapido transversal efetivo
de cada eixo
EDN =1: Sinal de desaceleragdao negativa externa de movimento rapido transversal e
corte efetivo de cada eixo
=0: Sinal de desaceleracao negativa externa de movimento rapido transversal efetivo

de cada eixo

ZPLS =1: selegao tipo zero: sinal um-giro
=0: selecao tipo zero: sinal ndo-um-giro
MAOB =1: Selecéao tipo zero para sinal ndo-um-giro: B
=0: Selecgao tipo zero para sinal nao-um-giro: A
Configuracao padrao: 0100 0000

Numero de parametro do sistema
007 | zws5 | zm4 | ZMiz | ZMIy | ZMix | | AXs5 | AXs4 |

AXS4 =1:  Ajuste do 4" eixo para eixo linear
=0:  Ajuste do 4" para eixo rotativo
AXS5 =1:  Ajuste do 5" eixo para eixo linear
=0: Ajuste do 5" para eixo rotativo
ZMIx =1: Configuragao de dire¢ao do retorno do ponto de referéncia do eixo X: negativo
=0: Configuracao de dire¢ao do retorno do ponto de referéncia do eixo X: positivo
ZMly =1: Configuracao de direcao do retorno do ponto de referéncia do eixo Y: negativo
=0: Configuracao de direcao do retorno do ponto de referéncia do eixo Y: positivo

ZMIz =1: Configuracao de diregcao do retorno do ponto de referéncia do eixo Z: negativo
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=0: Configuracao de direcao do retorno do ponto de referéncia do eixo Z: positivo

ZMI4 =1: Configuragao de diregcao do retorno do ponto de referéncia do 4° eixo: negativo
=0: Configuracao de direcao do retorno do ponto de referéncia do 42 eixo: positivo
ZMI5 =1: Configuracéo de direcado do retorno do ponto de referéncia do 5° eixo: negativo

=0: Configuracao de direcao do retorno do ponto de referéncia do 5° eixo: positivo
Configuracao padrao: 1000 0000

Numero de paradmetro do sistema
oo 8| | | | | | [RRLx |RABx |ROAx |

ROAx =1: Ciclo de rotagado do eixo efetivo
=0: Ciclo de rotagao do eixo inefetivo
RABx =1: Configuracido de direcado de rotagao de instrucdo absoluta: sinal de valor instrucéo
=0: Configuracao de diregao de rotagao de instrugao absoluta: proximo ao alvo
RRLx =1: Quantidade de movimento por giro arredondamento para coordenadas relativas
=0: Quantidade de movimento por giro ndo-arredondamento para coordenadas

relativas

Configuracao padrao: 0000 000O

Numero do paradmetro do sistema
oloje | | | Awk | | | zer | |

ZCL =1: Para cancelar sistema de coordenada local quando realizando retorno manual ao
ponto de referéncia
=0: Nao cancelar sistema de coordenada local quando realizando retorno manual ao
ponto de referéncia
AWK =1: Mudar exibigdo imediatamente quando o ofsete da pega de trabalho de origem é
alterado
=0: Para mudar a exibicao do préximo bloco quando o ofsete da pecga de trabalho de
origem é alterado
Configuracao padrao: 0000 00O0O

oftjo, [ | | Jes2|mec]| | |

RLC =1: Para cancelar sistema de coordenada local apds resetar (restaurar)

=0: Nao cancelar sistema de coordenada local apds resetar (restaurar)

G52 =1: Para adicionar vetor de compensagao de ferramenta em configuragao de sistema
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de coordenada local
=0: NA&o adicionar vetor de compensacao de ferramenta em configuragéo de sistema
de coordenada local
Configuracao padrao: 0000 00O0O

Numero de parametro do sistema
0 1]1] | BFA | LZR | | | | | | ouT2 |

OUT2 =1: entrada area exterior do 2° curso nao permitida
=0: entrada area interna do 2° curso ndo permitida
LZR =1: Para realizar verificagdo de curso antes do retorno manual ao ponto de referéncia
apés ligar
=0: Nao realizar verificagdo de curso antes do retorno manual ao ponto de referéncia

apos ligar

BFA =1: Parafazer alarme depois de sobrecurso quando a instrugao sobrecurso é dada
=0: Para fazer alarme antes de sobrecurso quando a instru¢ao sobrecurso é dada

Configuracéo padrao: 0000 0001

Numero de parametro do sistema
'0/1/2| | FDR | RDR | TDR | RFO | | | LRP | RPD |

RPD =1: Movimento manual rapido efetivo antes do retorno ao ponto de referéncia apos
ligar
=0: Movimento manual rapido inefetivo antes do retorno ao ponto de referéncia apds

ligar

LRP =1: O posicionamento(G00)do tipo de interpolacao é linear.

=0: O posicionamento(G00)do tipo de interpolagao é nao linear.
RFO =1: Parada da alimentacao rapida quando o avanco ¢ FO.

=0: Nao-parada da alimentagao rapida quando o avango é FO.
DR =1: Teste a seco efetivo durante rosqueamento.

=0: Teste a seco inefetivo durante rosqueamento.
RDR =1: Teste a seco efetivo durante alimentagéo de corte.

=0: Teste a seco inefetivo durante alimentagéo de corte.

FDR =1: Teste a seco efetivo durante posicionamento rapido.

=0: Teste a seco inefetivo durante posicionamento rapido
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Configuracao padrao: 0000 00O0O

Numero de parametro do sistema
013 | | | | | | HPC | NPC |

NPC =1: Alimentacao por giro efetiva sem decodificador de posicao
=0: Alimentacao por giro inefetiva sem decodificador de posicao
HPC =1: Decodificador de posi¢ao instalado.
=0: Decodificador de posi¢do néo instalado.

Configuracéo padrao: 0000 0010

Numero de parametro do sistema
014 | | | | | | DLF | HFC |

HFC =1: Bloqueio combinado por linha reta e arco para velocidade de alimentacao

interpolacao helicoidal
=0: Bloqueio por linha reta e arco separadamente para velocidade de alimentacdo
interpolagéo helicoidal

DLF =1: Retorno ao ponto de referéncia por alimentagdo manual apés ponto de referéncia
ser estabelecido e memorizado

=0: Retorno ao ponto de referéncia por movimento transversal rapido apo6s ponto de
referéncia ser estabelecido e memorizado

Configuracao padrao: 0000 00O0O

Numero de parametro do sistema
015 | | PACD | PIIS | PILS | PPCK | ASL | PLAC | STL |

STL =1: Para selecionar tipo de trabalho pré-leitura
=0: Para selecionar tipo de trabalho nao preé-leitura
PLAC =1: Tipo de aceleracao/desaceleracao apds interpolacao prevista: exponencial
=0: Tipo de aceleracao/desaceleracao apds interpolacao prevista: linear
ASL =1: Funcdo desaceleragdo automatica canto de previsao: controle de diferenca de
velocidade
=0: Funcdo desaceleragao automatica canto de previsao: controle angular
PPCK =1: Para realizar verificagdo em-posi¢ao por previsao
=0: Nao realizar verificagdo em-posicao por previsao
PILS =1: Tipo interpolagdo previsao: interpolacéo circular
=0: Tipo interpolacédo previsao: interpolagéo linear

PIIS =1: Interpolagdo sobreposicao efetiva em blocos aceleragdo/desaceleracao antes de
295



OGS I JIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMAGAO E
OPERAGAO

PACD

previséo.

=0: Interpolagdo sobreposicéo inefetiva em blocos aceleracdo/desaceleragdo antes
de previsao.

=1: Tipo aceleracdo/desaceleracao antes de previsdo: S

=0: Tipo aceleragao/desaceleragéo antes de previsao: linear

Configuracao padrao: 0000 0001

Numero do paradmetro do sistema

0/1/6] | ALS | | | | | FLLS | FBLS | FBOL |
FBOL =1: Tipo movimento transversal rapido: pds aceleragao/desaceleragao
=0: Tipo movimento transversal rapido: pré aceleracao/desaceleracao
FBLS =1: Tipo pré aceleracdo/desaceleracdo de movimento transversal rapido: S
=0: Tipo pré aceleragao/desaceleracao de movimento transversal rapido: linear
FLLS =1:Tipo pds aceleragao/desaceleracdo de movimento transversal répido: exponencial
=0: Tipo pds aceleracao/desaceleragcdao de movimento transversal rapido: linear
ALS =1: Alimentagao de canto automatica efetiva.

=0: Alimentagao de canto automatica inefetiva.

Configuracao padrao: 0000 0010

Numero de parametro do sistema

017 | CPCT| CALT | WLOE | | HLOE | CLLE | CBLS | CBOL |
CBOL =1: Tipo de alimentagdo de corte: pos aceleragao/desaceleragao
=0: Tipo de alimentacao de corte: pré aceleragcao/desaceleracao
CBLS =1: Tipo pré aceleragdo/desaceleracédo de alimentagéo de corte: S
=0: Tipo pré aceleragao/desaceleracao de alimentagao de corte: linear
CLLE =1: Tipo pés aceleragao/desaceleracdo de alimentagao de corte: exponencial
=0: Tipo pbs aceleracao/desaceleracao de alimentacao de corte:linear
HLOE =1: Tipo funcionamento JOG (movimento): exponencial
=0: Tipo funcionamento JOG (movimento): linear
WLOE =1: Tipo funcionamento MPG: exponencial
=0: Tipo funcionamento MPG: linear
CALT =1: Bloqueio de aceleragao de alimentacao de corte.
=0: Nao-bloqueio de aceleracao de alimentacao de corte.
CPCT =1: Para controlar a precisdo em-posi¢ao na alimentacao de corte.

=0: Nao controlar a precisdo em-posicao na alimentacao de corte.
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Configuracao padrao: 1010 0101

Numero de parametro do sistema
0/1/8] | RvVCS| | | RBK | FFR | | | RVIT |

RVIT =1 Para executar o préximo bloco ap6s compensacdao quando o movimento de
retrocesso esta acima do valor permitido
=0 Para executar o préximo bloco durante compensagdo quando o movimento de
retrocesso esta acima do valor permitido
FFR =1: Corte e movimento rapido transversal ambos efetivos em controle de alimenta¢do
para frente.
=0: Alimentacao de corte efetiva em controle de alimentacao para frente.
RBK =1: Para realizar compensagao de movimento de retrocesso para alimentagéo de corte
e movimento rapido transversal separadamente
=0: Para realizar compensacao de movimento de retrocesso para alimentacéo de corte
e movimento rapido transversal juntos
RVCS =1: Tipo de compensacao de movimento de retrocesso: ascendente ou descendente
=0: Tipo de compensagao de movimento de retrocesso: freqiiéncia fixa
Configuracao padrao: 0000 00O0O

Numero do parametro do sistema
0/1/9] | 10V | | ALMS | ALMS5|ALMS4|ALMSZ|ALMSY |ALMSX |

ALMX =1: Alto nivel efetivo do acionador de alarme
=0: Baixo nivel efetivo do acionador de alarme
ALMY =1: Alto nivel efetivo do acionador de alarme
=0: Baixo nivel efetivo do acionador de alarme
ALMZ =1: Alto nivel efetivo do acionador de alarme
=0: Baixo nivel efetivo do acionador de alarme
ALM4 =1: Alto nivel efetivo do acionador de alarme
=0: Baixo nivel efetivo do acionador de alarme
ALMS5 =1: Alto nivel efetivo do acionador de alarme
=0: Baixo nivel efetivo do acionador de alarme
IOV =1: Alto nivel efetivo do sinal de avancgo

=0: Baixo nivel efetivo do sinal de avango

Configuracdo Padrao: 0000 00O0O
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Numero de parametro do sistema

0j2/0] | | | | [ om [ mx [ m
ITL =1: Sinal de travamento de todos os eixos efetivo
=0: Sinal de travamento de todos os eixos inefetivo
ITX =1: Sinal de travamento de cada eixo efetivo
=0: Sinal de travamento de cada eixo inefetivo
DIT =1: Sinal de travamento de direcao de cada eixo efetivo
=0: Sinal de travamento de direcao de cada eixo inefetivo

Configuracao padrao: 0000 00O0O

Numero de parametro do sistema

0/2/1| | DISL | ENG | CHI | | | | | cou |
COU =1: Configuracao de cor do exibidor (displayer): preto e branco
=0: Configuracao de cor do exibidor (displayer): cromatica
CHI =1: Para ajustar o idioma real ndo para Chinés
=0: Para ajustar o idioma real para Chinés
ENG =1: Para ajustar o idioma real para Inglés
=0: Para ajustar o idioma real ndo para Inglés
DISL =1: Para exibir o logo da empresa no inicio
=0:  Nao exibir o logo da empresa no inicio

Configuracao padrao: 0000 0001

Numero de parametro do sistema

02 2] | DAC | DAL | DRC | DRL | PPD | | | MCN |

MCN =1: Posicdo da maquina exibida por unidade de entrada.
=0: Posigdo da maquina nio exibida por unidade de entrada.

PPD =1: Exibidor de posicao relativa reseta (restaura) quando o sistema de coordenada é estabelecido.
=0: Exibidor de posicao relativa ndo reseta (restaura) quando o sistema de coordenada é estabelecido.

DRL =1: Adiciona compensagéo de comprimento de ferramenta em exibicao de posicéo relativa.
=0: N&o Adiciona compensagéo de comprimento de ferramenta em exibigdo de posigéo

relativa.

DRC =1: Adiciona compensacgao de raio de ferramenta em exibigdo de posicao relativa.
=0: Na&o adiciona compensacéao de raio de ferramenta em exibicdo de posicao relativa.

DAL =1: Adiciona compensacéo de comprimento de ferramenta em exibicéo de posicdo absoluta.
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=0: Nao adiciona compensagéo de comprimento de ferramenta em exibigéo de posi¢do absoluta.

DAC =1: Adiciona compensacgao de raio de ferramenta em exibigdo de posigao absoluta.

=0: Nao adiciona compensacao de raio de ferramenta em exibicdo de posi¢éo absoluta.

Configuracao padrao: 0000 00O0O

Numero de parametro do sistema
02 3 | POSM | | SUK | | DNC | | |

DNC =1: Para limpar programa de funcionamento DNC pressionando a tecla reset

=0: Nao limpar programa de funcionamento DNC pressionando a tecla reset

SUK =1: Para exibir lista de programa por nimeros de programa
=0: Para exibir lista de programa por tempo de utilizagao.
POSM =1: Modo exibido na pagina de monitoramento do programa.
=0: Modo néo exibido na pagina de monitoramento do programa.

Configuracéo padrao: 0100 000O

Numero de parametro do sistema
0/2/4] | RHD | NPA | | | sGD | | sPs | svs |

SVS =1: Para exigir pagina de configuracao servo (auto).
=0: Nao exigir pagina de configuracao servo (auto).
SPS =1: Para exibir pagina de configuragao do eixo-arvore.

=0: Nao exibir pagina de configuracao do eixo-arvore.

SGD =1: Para exibir sinal servo (auto).
=0: Nao exibir sinal servo (auto).
NPA =1: Para alternar para pagina alarme quando o mesmo é acionado.
=0: Nao alternar para pagina alarme quando o mesmo ¢ acionado.
RHD =1: Para atualizar a exibicao da posicao relativa em interrupgcao MPG.
=0: Nao atualizar a exibi¢cao da posicao relativa em interrupcao MPG.
Configuracao padrao: 0000 00O0O

Numero de para@metro do sistema
0/2/5| | ALM | DGN | GRA | SET | OFT | PAR | PRG | POS |

POS =1: Para alternar pagina pressionando novamente a tecla POSITION na pagina posigéo.
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=0: N&o alternar pagina pressionando novamente a tecla POSITION na péagina posig&o.
PRG =1: Para alternar pagina pressionando novamente a tecla PROGRAM na péagina programa.
=0: Né&o alternar pagina pressionando novamente a tecla PROGRAM na péagina programa.
PAR =1: Para alternar pagina pressionando novamente a tecla PARAMETER na péagina parametro.
=0: N&o alternar pagina pressionando novamente a tecla PARAMETER na péagina parametro.
OFT =1: Para alternar pagina pressionando novamente a tecla OFFSET na pagina ofsete.
=0: N&o alternar pagina pressionando novamente a tecla OFFSET na pagina ofsete
SET =1: Para alternar pagina pressionando novamente a tecla SET na pagina configuragéo.
=0: N&o alternar pagina pressionando novamente a tecla SET na péagina configuragao.
GRA =1: Para alternar pagina pressionando novamente a tecla GRAPHIC na pagina grafico.
=0: Né&o alternar pagina pressionando novamente a tecla GRAPHIC na pagina gréfico.
DGN =1: Para alternar pagina pressionando novamente a tecla DIAGNOSE na pagina diagnéstico.
=0: N&o alternar pagina pressionando novamente a tecla DIAGNOSE na pégina diagnéstico.
ALM =1: Para alternar pagina pressionando novamente a tecla ALARM na pagina alarme.
=0: N&o alternar pagina pressionando novamente a tecla ALARM na pagina alarme.

Configuragdo padrao: 1111 1111

Numero de parametro do sistema
02 6 | INDX | PMC | | | | | | PETP |

PETP =1: Para alternar para pagina programa pressionando a tecla Edit no painel
=0: Nao alternar para pagina programa pressionando a tecla Edit no painel
PMC =1: Para alternar pagina pressionando novamente tecla PMC na pagina PMC.
=0: Nao alternar pagina pressionando novamente tecla PMC na pagina PMC.
INDX =1: Para alternar pagina pressionando novamente tecla INDEX na pagina indice.
=0: Nao alternar pagina pressionando novamente tecla INDEX na pagina indice.
Configuracao Padrao: 1100 0001

Numero de parametro do sistema
oj2/7] | | PSK | cPD | NE9 | OSR | | | NES |

NE8 =1: Edicao de subprograma com o nimero 80000 — 89999 nao permitido
=0: Edicdo de subprograma com o nimero 80000 — 89999 permitido

OSR =1: (O - busca) disponivel para busca de programa.
=0: (O - busca) nao disponivel para busca de programa.

NE9 =1: Edicao de subprograma com o nimero 90000 — 99999 nao permitido
=0: Edicdo de subprograma com o nimero 90000 — 99999 permitido
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CPD =1: Tecla ENTER necessaria quando apagando programas.
=0: Tecla ENTER desnecessaria quando apagando programas
PSK =1: Busca por programas protegida efetiva.
=0: Busca por programas protegida inefetiva.

Configuracao padrao: 0001 0001

Numero de parametro do sistema
0/2/8] | MCL | | | MKP | | | | |

MKP =1: Para limpar o programa editado quando M02, M30 ou % é executado no modo MDI.
=0: Nao limpar o programa editado quando M02, M30 ou % é executado no modo MDI.
MCL =1: Para apagar o programa editado quando pressionando a tecla RESET no modo MDI.

=0:Nao apagar o programa editado quando pressionando a tecla RESET no modo MDI.

Configuracao padrao: 0000 00O0O

Numero de paradmetro do sistema
0/2/9| | | MCMm | | Wz | wzo | MCV | GOF | WOF |

WOF =1: Entrada de ofsete desgaste de ferramenta por MDI desativado.
=0: Entrada de ofsete desgaste de ferramenta por MDI ativado.
GOF =1: Entrada de ofsete de ferramenta geométrico por MDI desativado.
=0: Entrada de ofsete de ferramenta geométrico por MDI ativado.
MCV =1: Entrada de variaveis macro por MDI desativada.
=0: Entrada de variaveis macro por MDI ativada.
WZO =1: Entrada de ofsete pecga de trabalho de origem por MDI desativada.
=0: Entrada de ofsete pega de trabalho de origem por MDI ativada.
IWZ =1: Entrada de ofsete peca de trabalho de origem por MDI durante pausa desativada.
=0: Entrada de ofsete pega de trabalho de origem por MDI durante pausa ativada.
MCM =1: Entrada macro especial por MDI: tipo MDI
=0: Entrada macro especial por MDI: qualquer tipo
Configuracao padrao: 0000 00O0O

Numero de parametro do sistema
030 | | ABS | MAB | | | | Pl

DPlI =1: Ponto decimal omitido em programacao, padrao: mm,seg

=0: Ponto decimal omitido em programacéo, padrao: unidade minima
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MAB =1: Configuracao absoluta ou relativa por par@metros em modo MDI.
=0: Configuracao absoluta ou relativa por G90/G91 em modo MDI.
ABS =1: Instrucdes consideradas como absolutas no modo MDI.
=0: Instru¢des consideradas como incremental no modo MDI.

Configuracéo padrao: 0000 00O0O
Numero de parametro do sistema

o3/ 1| | CLR | G13 | G91 | G19 | G18 | G17 | GO1 |
GO01 =1: GO1 com energia ligada ou limpeza (apagar).
=0: GO0 com energia ligada ou limpeza (apagar).
G17 =1: G17 plano com energia ligada ou limpeza (apagar).
=0: G17 ndo plano com energia ligada ou limpeza (apagar).
G18 =1: G18 plano com energia ligada ou limpeza (apagar).
=0: G18 nao plano com energia ligada ou limpeza (apagar).
G19 =1: G19 plano com energia ligada ou limpeza (apagar).
=0: G19 ndo plano com energia ligada ou limpeza (apagar).
G91 =1: Estabelecer modo G91 com energia ligada ou limpeza (apagar).
=0: Estabelecer modo G90 com energia ligada ou limpeza (apagar).
G13 =1: Estabelecer modo G13 com energia ligada ou limpeza (apagar).
=0: Estabelecer modo G12 com energia ligada ou limpeza (apagar).
CLR =1: Teclareset MDI, para limpar sinal de reset externo, fazer parada de emergéncia
=0: Tecla reset MDI, para limpar sinal de reset externo, fazer parada de emergéncia

Configuracao padrao: 0000 0010

Numero de paradmetro do sistema:

032 | [a2fer| [ [ [ |
CIR =1: Acionar alarme se a distancia do ponto de inicio para o centro e raio nao é
especificada em interpolagéo circular.
=0: Nao acionar alarme se a distancia do ponto de inicio para o centro e raio ndo é
especificada em interpolagéo circular.
AD2 =1: Acionar alarme se dois mais enderecos iguais séo especificados em um bloco.
=0: Nao acionar alarme se dois mais enderecos iguais sdo especificados em um bloco.

Configuracéo padrao: 0100 0000

Numero de parametro do sistema

0/3[3]

| M3B | EOU | | m30 | | mo2 | POL | NOP |
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NOP =1: Bloco com somente n® de programa, EOB, sequéncia numérica ignorada
=0: Bloco com somente n® de programa, EOB, sequéncia numérica pré-lida
POL =1: Para programa usando ponto decimal.
=0: Para programa n&o usando ponto decimal.
MO02 =1: Para retornar ao inicio do bloco quando M02 esta sendo executado.
=0: Nao retornar ao inicio do bloco quando M02 esta sendo executado.
M30 =1: Pararetornar ao inicio do bloco quando M30 esta para ser executado.
=0: Nao retornar ao inicio do bloco quando M30 esta para ser executado.
EOU =1: Para acionar alarme se “%”ocorre em execugao.
=0: Pararesetar se “%”"ocorre em execucao.
M3B =1: No maximo 3 cédigos M permitidos em uma seg¢ao de programa.
=0: Somente um c6digo M permitido em uma seg¢ao de programa.

Configuracao padrao: 1001 0000

Numero de parametro do sistema
0/3/4] | CFH | | | | | | | pwL

DWL =1: GO04 para pausa por giro em modo alimentacao por giro.
=0: GO04 nao para pausa por giro em modo alimentagéo por giro.
CFH =1: Para limpar cédigos F,H,D em reset ou parada de emergéncia.
=0: Para reservar codigos F,H,D em reset ou parada de emergéncia.
Configuracao padrao: 0000 00O0O

Numero de parametro do sistema
'0/3/5/ | co7 | coe | cos | coa | co3 | co2 | cot1 | |

C01 =1: Paralimpar codigos G do grupo 01 em reset ou parada de emergéncia.
=0: Para reservar codigos G do grupo 01 em reset ou parada de emergéncia.
C02 =1: Para limpar cédigos G do grupo 02 em reset ou parada de emergéncia.
=0: Para reservar codigos G do grupo 02 em reset ou parada de emergéncia.
C03 =1: Paralimpar codigos G do grupo 03 em reset ou parada de emergéncia.
=0: Para reservar codigos G do grupo 03 em reset ou parada de emergéncia.
C04 =1: Paralimpar cédigos G do grupo 04 em reset ou parada de emergéncia.
=0: Para reservar codigos G do grupo 04 em reset ou parada de emergéncia.
C05 =1: Paralimpar codigos G do grupo 05 em reset ou parada de emergéncia.
=0: Para reservar codigos G do grupo 05 em reset ou parada de emergéncia.

C06 =1: Para limpar cédigos G do grupo 06 em reset ou parada de emergéncia.
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=0: Para reservar codigos G do grupo 06 em reset ou parada de emergéncia.

C07 =1: Paralimpar cédigos G do grupo 07 em reset ou parada de emergéncia.
=0: Para reservar codigos G do grupo 07 em reset ou parada de emergéncia.
Configuracao padrao: 0000 00O0O

Numero de parametro do sistema
'0/3 6/ | c15| c1a|ci3 | c12| c11 | clo| coo | cos |

C08 =1: Para limpar codigos G do grupo 08 em reset ou parada de emergéncia.
=0: Para reservar codigos G do grupo 08 em reset ou parada de emergéncia.
C09 =1: Paralimpar cédigos G do grupo 09 em reset ou parada de emergéncia.
=0: Para reservar codigos G do grupo 09 em reset ou parada de emergéncia.
C10 =1: Paralimpar codigos G do grupo 10 em reset ou parada de emergéncia.
=0: Para reservar codigos G do grupo 10 em reset ou parada de emergéncia.
C11 =1: Para limpar codigos G do grupo 11 em reset ou parada de emergéncia.
=0: Para reservar codigos G do grupo 11 em reset ou parada de emergéncia.
C12 =1: Paralimpar codigos G do grupo 12 em reset ou parada de emergéncia.
=0: Para reservar codigos G do grupo 12 em reset ou parada de emergéncia.
C13 =1: Paralimpar cédigos G do grupo 13 em reset ou parada de emergéncia.
=0: Parareservar codigos G do grupo 13 em reset ou parada de emergéncia.
C14 =1: Paralimpar codigos G do grupo 14 em reset ou parada de emergéncia.
=0: Para reservar codigos G do grupo 14 em reset ou parada de emergéncia.
C15 =1: Paralimpar cédigos G do grupo 15 em reset ou parada de emergéncia.

=0: Parareservar codigos G do grupo 15 em reset ou parada de emergéncia.

Configuracao padrao: 0000 00O0O

Numero de parametro do sistema
037 | | | | | | | WDIR | SCRW

SCRW =1: Para realizar compensacao do angulo.
=0: Na&o realizar compensagao do angulo.
WDIR =1: Seleg¢ao de compensacgao de angulo: unidirecional
=0: Selecao de compensacgao de angulo: bidirecional
Configuracdo padrao: 0000 0000

Numero de paradmetro do sistema
038 | PG2| PGl | | | | | | sAR
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SAR =1: Para detectar o sinal de velocidade em-posicao do eixo-arvore
=0: Nao detectar o sinal de velocidade em-posicao do eixo-arvore
PG2,PG1 : Relagao de transmissao do eixo-arvore e decodificador de posicao

00 para 1:1; 01 para 2:1; 10 para 4:1; 11 para 8:1
Configuracéo padrao: 0000 00O0O

Numero de parametro do sistema
03[9 | EVO | | EVR | | | | TLe

TLC =1: Compensagido de comprimento de ferramenta tipo: B
=0 : Compensagao de comprimento de ferramenta tipo: A
EVR =1: Ofsete alterada efetiva reespecificando D em ofsete de raio de ferramenta
=0 : Ofsete alterada efetiva no préximo bloco em ofsete de raio de ferramenta.
EVO =1 Ofsete alterada efetiva reespecificando H em compensacio de comprimento de ferramenta

=0 ! Ofsete alterada efetiva no préximo bloco em compensagéo de comprimento de ferramenta.

Configuracao padrao: 0000 0001

Numero de parametro do sistema
0/4/0] | oDl | | | | | con | | sup

SUP =1: Tipo start-up (elevacao,subida) em compensacao de raio de ferramenta: B
=0: Tipo start-up (elevagao,subida) em compensacao de raio de ferramenta: A
CCN =1: Para mover para o ponto intermediario por G28 e cancelar compensagao em
compensacao de raio de ferramenta.
=0: Para mover para o ponto intermediario por G28 e reservar compensagao em
compensacao de raio de ferramenta.
ODI =1: Valor de compensacéo de raio de ferramenta estabelecida por didmetro
=0: Valor de compensacéao de raio de ferramenta estabelecida por raio

Configuracao padrao: 1000 0101

Numero de parametro do sistema
04 1] | | cN1 | G39 | | | | cm | om |

OIM =1: Conversdo métrica e de polegada, mudanga de ofsete de ferramenta automatico ativado.
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=0: Conversdo métrica e de polegada, mudanga de ofsete de ferramenta automatico desativado.

CIM =1: Conversio métrica e de polegada,para mudanga automatica de coordenada do sistema da pega de trabalho.
=0: Conversdo métrica e de polegada,para mudanca ndo automatica de coordenada do sistema da pega de
trabalho.
G39 =1: Arredondamento de canto efetivo em compensacéo de raio.
=0: Arredondamento de canto inefetivo em compensacao de raio.
CN1 =1: Verificagido de interferéncia ativa em compensagao de raio.
=0: Verificagao de interferéncia inativa em compensagao de raio.

Configuracao padrao: 0110 0000

Numero de parametro do sistema
'0/4/ 2| | M5B | M5T | RD2 | RD1 | | | EXC | FXY |

FXY =1: Eixo para ciclo envasado furagcao € o eixo selecionado pelo programa.
=0: Eixo para ciclo envasado furacéo € Z.
EXC =1: Para especificar agao externa por G81.
=0: Para especificar ciclo envasado furagao por G81.
RD1 =1: Para estabelecer a direcao de retracdo de G76, G87: positiva
=0: Para estabelecer a direcao de retracado de G76, G87: negativa
RD2=1: Para estabelecer eixo retracdo de G76, G87: X
=0: Para estabelecer eixo retragdo de G76, G87: Y
M5T =1: Para sair M05 na alteragéo eixo-arvore CW e CCW em ciclo rosqueamento.
=0: NA&o sair M05 na alteracao eixo-arvore CW e CCW em ciclo rosqueamento.
M5B =1: Para sair M05 na alteragcao eixo-arvore CW e CCW em ciclo furagao.
=0: Nao sair M05 na alteragao eixo-arvore CW e CCW em ciclo furagao.
Configuracao padrao: 0000 000O

Numero de parametro do sistema
043 | | | | | | 0zA | sl |

SIJ =1: Deslocamento em ciclo envasado especificado por |, J, K.
=0: Deslocamento em ciclo envasado especificado por Q.
OZA =1: Para acionar alarme se a profundidade de corte néo é especificada em ciclo de furacdo (G73,G83).

=0: Nao acionar alarme se a profundidade de corte néo é especificada em ciclo de furagdo (G73,G83).

Configuracao padrao: 0000 000O

Numero de parametro do sistema
044 | | FHD | PCP | DOV | | | VGR | Gs4 |
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G84 =1: Usar cédigos M em furagao precisa
=0: Nao usar codigos M em furagao precisa
VGR =1: Relagao de transmissao arbitraria do eixo-arvore e decodificador de posicédo ativado em furagéo precisa.
=0: Relagao de transmissao arbitraria do eixo-arvore e decodificador de posicao desativado em furagio precisa.
DOV =1: Avanco efetivo durante retragao de furagao precisa.
=0: Avanco inefetivo durante retragcao de furacéo precisa.
PCP =1: Para alterar furagcao precisa para ciclo de furagao alta velocidade.
=0: Nao alterar furagéo precisa para ciclo de furagédo alta velocidade.
FHD =1: Bloco Unico efetivo para pausa na alimentacdo durante furagio precisa.
=0: Bloco Unico efetivo para pausa na alimentacao durante furacao precisa.
Configuracao padrao: 0000 00O0O

Numero de parametro do sistema
045 | | | | ova | ovu | TDR | | NZ |

NIZ =1: Pararealizar o final de furagéo precisa.
=0: Nao realizar o final de furacéo precisa.
TDR =1: Para usar o mesmo tempo constante durante avanco e retracdo de furagéo precisa.
=0: Na&o usar o mesmo tempo constante durante avanco e retragéo de furagao precisa.
OVU =1: 10% avango de retracao para furacao precisa.
=0: 1% avanco de retracdo para furagcao precisa.
OV3 =1: Velocidade do eixo-arvore efetiva por instrugao programa.
=0: Velocidade do eixo-arvore efetiva por instru¢gdo programa.
Configuracao padrao: 0000 000O

Numero de paradmetro do sistema
0/4 6] | | | oul | | | | SS0G | DGN |

DGN =1: Erros de diferenca do eixo-arvore e eixo de furacao
=0: Erro sincronico em furagcao precisa.
SSOG =1: Para controle servo (auto) do eixo-arvore no inicio da furagao precisa.
=0: Para controle do eixo-arvore seguinte no inicio de furagao precisa.
Oul =1: Para realizar pausa do eixo-arvore quando furagao precisa inicia.
=0: N&o realizar pausa do eixo-arvore quando furacéo precisa inicia.

Configuracao padrao: 0000 00O0O

Numero de parametro do sistema
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047 | | XSC | SCLz | SCLy | SCLx | | | RIN |
RIN =1: Angulo rotacional de rotagdo de coordenada: por instrugdo G90/G91
=0: Angulo rotacional de rotagdo de coordenada: por instrugao absoluta
SCLx =1:eixo X escalonamento efetivo.
=0: eixo X escalonamento inefetivo.
SCLy =1:eixoY escalonamento efetivo.
=0: eixo Y escalonamento inefetivo.
SCLz =1:eixo Z escalonamento efetivo.
=0: eixo Z escalonamento inefetivo.
XSC =1: Avanco de escalonamento de eixos por |, J, K

=0: Avanco de escalonamento de eixos por instrucao P

Configuracao padrao: 0111 1001

Numero de paradmetro do sistema

oj4fs) [ | | | [ [ [0t |moL

MDL

PD1

=1: codigos G de posicionamento unidirecional estabelecido para modal
=0: cédigos G de posicionamento unidirecional nao estabelecido para modal
=1: Para realizar verificagdo em-posi¢éo para posicionamento unidirecional.

=0: Nao realizar verificacdo em-posi¢ao para posicionamento unidirecional.

Configuracéo padrao: 0000 00O0O

Numero de parametro do sistema

0/5/0 | IDX | SIM | | G0 | INC | ABS | REL | DOP |
DOP =1: Usar calculadora para tabela de indexagao de entrada de ponto decimal
=0: Nao usar calculadora para tabela de indexagéo de entrada de ponto decimal
REL =1: Configuragéo de exibicio de posicéo relativa de tabela de indexacgéo: dentro de 360°
=0: Configuragéo de exibicido de posigao relativa de tabela de indexagio: além de 360°
ABS =1: Usar rotacdo 360° para indexagao de tabela coordenada absoluta.
=0: Nao usar rotacao 360° para indexacao de tabela coordenada absoluta.
INC =1: Selecionar a ultima diregao de rotacao.
=0: Nao selecionar a Ultima dire¢ao de rotacao.
G90 =1: Instrugdo de indexacao: instrucao absoluta.
=0: Instrucdo de indexacéao: especificada por G90/G91.
SIM =1: Acionar alarme se a instrucdo de indexacao e instrugdes de outros eixos estdo no mesmo bloco.

=0: Nao acionar alarme se a instrugdo de indexagéo e instrugdes de outros eixos estdo no mesmo bloco.
308



OGS I JIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMAGAO E
OPERAGAO

IDX =1: Tipo B por sequéncia de indexacéo de tabela de indexacao.

=0: Tipo A por sequéncia de indexacao de tabela de indexacao.

Configuracao padrao: 0100 0000

Numero de paradmetro do sistema
o[5/1 | | sem | | | | | 67

G67 =1: Acionar alarme se instrugdes macro canceladas por instrucdes modal ndo-macro.
=0: N&o acionar alarme se instrugdes macro canceladas por instrugées modal ndo-macro.
SBM =1: Bloco unico permitido em demonstragdo macro.
=0: Bloco unico nao permitido em demonstracao macro.

Configuracao padrao: 0000 00O0O

Numero de parametro do sistema
0/5/2] | cw [cey | | | | | | |

CCV =1: Variaveis comuns macro #100 - #199 limpar apéds resetar.

=0: Varidveis comuns macro #100 - #199 nao limpar apéds resetar.
CLV =1: Variaveis locais macro #1 - #50 limpar apos resetar.

=0: Variaveis locais macro #1 - #50 n&o limpar apds resetar.

Configuracao padrao: 0000 00O0O

Numero de parametro do sistema
0/5 3] | | | | LAD3 | LDA2 | LAD1 | LADO |

LADO~LAD3 Eles sdo parametros de combinagéo binaria. Se eles sédo 0, usa-se escala No.0;

se eles sdo 1 ~ 15, usa-se escalas No. 1~15.

Configuracao padrao: 0000 0001

Numero de parametro do sistema
0/5/4 | ZNm | | | | | | |

ZNM =1: Para amplificar o centro e exibicao de avango.

=0: N&o amplificar o centro e exibicdo de avanco.

Configuracao padrao: 0000 000O

Numero de parametro do sistema
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oss) | | | | | | Jeant

CANT =1: Limpeza automatica para peca Unica.
=0: Limpeza ndo automatica para peca Unica.
Configuracao padrao: 0000 00O0O

Numero de paradmetro do sistema

05 6] | HNGD | | | | HCL | HD | | HPF |

HPF =1: Para selecionar funcionamento completo para movimento MPG.
=0: Para selecionar funcionamento completo para movimento MPG.
IHD =1: Movimento MPG é unidade de saida.
=0: Movimento MPG é unidade de saida.
HCL =1: Limpando exibigao de interrupcao MPG por teclas flexiveis ativado.
=0: Limpando exibigao de interrupcao MPG por teclas flexiveis desativado.
HNGD =1: Direcdo de movimento dos eixos idéntica a dire¢ao de rotacao MPG.
=0: Direcao de movimento dos eixos nédo idéntica a direcao de rotacdo MPG.

Configuracao padrao: 0000 0001

Numero de paradmetro do sistema

0/5/7| | MMDI| OP7 | OP6 |

| oP1 |

OP1 =1: Selecao de modo por teclas flexiveis ativado.

=0: Seleg¢ao de modo por teclas flexiveis desativado.

OP6 =1: Alternar (pular) bloco, bloco Unico, trava da maquina, e operacao teste a seco por

teclas flexiveis ativado.

=0: Alternar (pular) bloco, bloco Unico, trava da maquina, e operagao teste a seco por

teclas flexiveis desativado
OP7 =1: |Inicio do ciclo e operagao de pausa por teclas flexiveis ativado.
=0: Inicio do ciclo e operacao de pausa por teclas flexiveis desativado.
MMDI =1: Teclado do painel pode ser substituido por teclado flexivel.
=0: Teclado do painel ndo pode ser substituido por teclado flexivel.
Configuracao padrao: 0000 00O0O

Numero de paradmetro do sistema

o/s/8 [moufmoa| | [ [ | |

MOA =1: Descarregando tudo quando programa reinicia.
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Configuracao padrao:

=0: Descarregando os ultimos cédigos M, S, T, B quando o programa reinicia.

=1:

Para descarregar cddigos M,S,T,B quando o programa reinicia.

=0: Nao descarregar codigos M,S,T,B quando o programa reinicia.

0000 00O0O

Numero de parametro do sistema

05 9 | OTOP | LEDT | LOPT | | AOV | DEC | RHPG | OHPG |
OHPG =1: Alimentacao por volante manual externo.

=0: Alimentacdo nao por volante manual externo.
RHPG =1: Usar fungao drive volante manual eletrénico.

=0: Nao usar fungao drive volante manual eletrénico.
DEC =1: Usar desaceleragao externa.

=0: Nao usar desaceleracao externa.
AOV =1: Usar avanco de canto automatico.

=0: Nao usar avancgo de canto automatico.
LOPT =1: Usar trava de painel de operagéo externa.

=0: Nao usar trava de painel de operacao externa.
LEDT =1: Usar trava de edi¢do externa

OTOP

Configuracdo padrao:

N&o usar trava de edi¢do externa

Usar inicio e parada externos.

=0: Nao usar inicio e parada externos.

0000 00O0O

Numero de paradmetro do sistema

06 0] | scL | sPK | IxC | | | TLF |
TLF =1: Usar gerenciamento de durabilidade da ferramenta.
=0: Na&o usar gerenciamento de durabilidade da ferramenta.
IXC =1: Usartabela de indexagéo.
=0: NA&o usar tabela de indexacao.
SPK =1: Usar ciclo pequeno de furagio.
=0: Na&o usar ciclo pequeno de furagao.
SCL =1: Usar escalonamento.
=0: N&o usar escalonamento.

Configuracédo padrao:

0010 000O0

Numero de paradmetro do sistema
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(06 1| | FALM | LALM | EALM | SALM | SYC | | | ssC |

SSC =1: Para usar controle de velocidade superficie constante.
=0: Nao usar controle de velocidade superficie constante.
SYC =1: Usar eixo-arvore sincrénico.
=0: Na&o usar eixo-arvore sincrdnico.
SALM =1: Alarme de driver do eixo-arvore ignorado.
=0: Alarme de driver do eixo-arvore ndo ignorado.
EALM =1: Alarme de parada de emergéncia ignorado.
=0: Alarme de parada de emergéncia ndo ignorado.
LALM =1: Alarme limite ignorado.
=0: Alarme limite ndo ignorado.
FALM =1: Alarme do driver alimentag&o do eixo ignorado.
=0: Alarme do driver alimentagdo do eixo ndo ignorado.
Configuracao padrao: 0000 00O0O

2 Numero do Parametro

NuUmero do parametro Definicao Valor padrao

00000 | Canal I/O, selegao de dispositivo de entrada e saida. | 0

Variacao de configuracéo: 0~3

E estabelecido para 0 para comunicagédo entre CNC e PC via interface RS232, e estabelecido para
1, 2 ou 3 quando CNC esta conectando com disco flash USB.

0001 Taxa de velocidade de transmissdo de pulsos de | 38400
canal de comunicagao (DNC )

Variagao de configuragéo: 0~115200 (unidade: BPS)

0002 Taxa de velocidade de transmissdo de pulsos de | 115200
canal de comunicagéo (transferéncia de arquivo)

Variacao de configuracao: 0~115200 (unidade: BPS)
0003 Tempo de espera de protecao de tela (minuto) 0
Variagao de configuragéo: 0~999
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0004 Periodo de interpolagao do sistema (1, 2, 4, 8ms) 1

Variacao de configuracao: 1~8

0005 Eixos controlados por CNC 3
Variagao de configuragéo: 3~4

0006 Nome do eixo do programa de eixo rotativo 0

Quando os eixos controlados do CNC estao ajustados para 4, os nomes dos eixos do programa dos
eixos rotativos sdo ajustados para 0, 1, 2, o nome do eixo rotativo é exibido por A, B, C
respectivamente.

0007 Configuracdo do nome do eixo em sistema de| O
coordenada primario

0008 Numero do eixo servo (auto) de cada eixo 0

0010 Quantidade de ofsete da peca de trabalho de origem | 0.0000
externo ao longo do eixo X

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0011 Quantidade de ofsete da peca de trabalho de origem | 0.0000
externo ao longo do eixo Y

Variacao de configuracéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0012 Quantidade de ofsete da peca de trabalho de origem | 0.0000
externo ao longo do eixo Z

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0013 Quantidade de ofsete da peca de trabalho de origem | 0.0000
externo ao longo do 4° eixo

Variacao de configuracéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0014 Quantidade de ofsete da peca de trabalho de origem | 0.0000
externo ao longo do 5° eixo

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)
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0015 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da peca de trabalho 1 (G54_X)

Variacao de configuracéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0016 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da pega de trabalho 1 (G54_Y)

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0017 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da pega de trabalho 1 (G54_2)

Variacao de configuracéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0018 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da pega de trabalho 1 (G54_4TH)

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0019 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da peca de trabalho 1 (G54_5TH)

Variacao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0020 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da pega de trabalho 2 (G55_X)

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0021 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da peca de trabalho 2 (G55_Y)

Variacao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0022 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da pega de trabalho 2 (G55_2)

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0023 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da peca de trabalho 2 (G55_4TH)

Variacao de configuracéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)
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0024 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da peca de trabalho 2 (G55_5TH)

Variacao de configuracao: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0025 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da pega de trabalho 3 (G56_X)

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0026 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da peca de trabalho 3 (G56_Y)

Variacao de configuragao: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0027 Quantidade de ofsete de origem do sistema de 0.0000
coordenada da pega de trabalho 3 (G56_2)

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0028 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da peca de trabalho 3 (G56_4TH)

Variacao de configuracéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0029 Quantidade de ofsete de origem do sistema de| 0.0000
coordenada da pega de trabalho 3 (G56_5TH)

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0030 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da peca de trabalho 4 (G57_X)

Variacao de configuracao: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0031 Quantidade de ofsete de origem do sistema de| 0.0000
coordenada da pega de trabalho 4 (G57_Y)

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0032 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da pega de trabalho 4 (G57_2)
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Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0033 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da peca de trabalho 4 (G57_4TH)

Variacao de configuracéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0034 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da pega de trabalho 4 (G57_5TH)

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0035 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da peca de trabalho 5 (G58_X)

Variacao de configuracéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0036 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da pega de trabalho 5 (G58_Y)

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0037 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da pega de trabalho 5 (G58_2)

Variacao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0038 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da pega de trabalho 5 (G58_4TH)

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0039 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da peca de trabalho 5 (G58_5TH)

Variacao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0040 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da pega de trabalho 6 (G59_X)

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)
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0041 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da peca de trabalho 6 (G59_Y)

Variacao de configuracéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0042 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da pega de trabalho 6 (G59_2)

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0043 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da peca de trabalho 6 (G59_4TH)

Variacao de configuracéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0044 Quantidade de ofsete de origem do sistema de | 0.0000
coordenada da pega de trabalho 6 (G59_5TH)

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0045 Coordenada X do 12 ponto de referéncia no sistema | 0.0000
de coordenada da maquina

Variacao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0046 Coordenada Y do 12 ponto de referéncia no sistema | 0.0000
de coordenada da maquina

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0047 Coordenada Z do 1?2 ponto de referéncia no sistema | 0.0000
de coordenada da maquina

Variacao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0048 42 coordenada do 1° ponto de referéncia no sistema | 0.0000
de coordenada da maquina

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0049 52 coordenada do 12 ponto de referéncia no sistema | 0.0000
de coordenada da maquina

Variacao de configuracéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)
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0050 Coordenada X do 2° ponto de referéncia no sistema | 0.0000
de coordenada da maquina

Variacao de configuracao: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0051 Coordenada Y do 2° ponto de referéncia no sistema | 0.0000
de coordenada da maquina

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0052 Coordenada Z do 2° ponto de referéncia no sistema | 0.0000
de coordenada da maquina

Variacao de configuragao: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0053 42 coordenada do 2° ponto de referéncia no sistema | 0.0000
de coordenada da maquina

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0054 52 coordenada do 2° ponto de referéncia no sistema | 0.0000
de coordenada da maquina

Variacao de configuracéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0055 Coordenada X do 32 ponto de referéncia no sistema | 0.0000
de coordenada da maquina

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0056 Coordenada Y do 3° ponto de referéncia no sistema | 0.0000
de coordenada da maquina

Variacao de configuracao: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0057 Coordenada Z do 3° ponto de referéncia no sistema | 0.0000
de coordenada da maquina

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0058 42 coordenada do 32 ponto de referéncia no sistema | 0.0000
de coordenada da maquina
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Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0059 52 coordenada do 3° ponto de referéncia no sistema | 0.0000
de coordenada da maquina

Variacao de configuracéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0060 Coordenada X do 4?2 ponto de referéncia no sistema | 0.0000
de coordenada da maquina

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0061 Coordenada Y do 4° ponto de referéncia no sistema | 0.0000
de coordenada da maquina

Variacao de configuracéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0062 Coordenada Z do 42 ponto de referéncia no sistema | 0.0000
de coordenada da maquina

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0063 42 coordenada do 42 ponto de referéncia no sistema | 0.0000
de coordenada da maquina

Variacao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0064 52 coordenada do 4° ponto de referéncia no sistema | 0.0000
de coordenada da maquina

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)
0065 Quantidade de movimento por giro de eixo rotativo 0.0000
Variacao de configuragao: 0~999.9999 (grau)

0066 Coordenada de curso de eixo X negativo de | -9999
deteccao de curso armazenado 1

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0067 Coordenada de curso de eixo X positivo de detecgao | 9999
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de curso armazenado 1

Variacao de configuracao: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0068 Coordenada de curso de eixo Y negativo de | -9999
deteccao de curso armazenado 1

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0069 Coordenada de curso de eixo Y positivo de detecgao | 9999
de curso armazenado 1

Variacao de configuracao: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0070 Coordenada de curso de eixo Z negativo de | -9999
deteccao de curso armazenado 1

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0071 Coordenada de curso de eixo Z positivo de detecgao | 9999
de curso armazenado 1

Variacao de configuracéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0072 Coordenada de curso do 42 eixo negativo de | -9999
deteccao de curso armazenado 1

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0073 Coordenada de curso do 4° eixo positivo de | 9999
deteccao de curso armazenado 1

Variacao de configuracéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0074 Coordenada de curso do 5?2 eixo negativo de | -9999
deteccao de curso armazenado 1

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0075 Coordenada de curso do 5° eixo positivo de | 9999
deteccao de curso armazenado 1

Variacao de configuracao: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)
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0076 Coordenada de curso de eixo X negativo de | -9999
deteccao de curso armazenado 2

Variacao de configuracao: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0077 Coordenada de curso de eixo X positivo de deteccao 9999
de curso armazenado 2

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0078 Coordenada de curso de eixo Y negativo de -9999
deteccao de curso armazenado 2

Variacao de configuragao: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0079 Coordenada de curso de eixo Y positivo de deteccao 9999
de curso armazenado 2

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0080 Coordenada de curso de eixo Z negativo de -9999
deteccao de curso armazenado 2

Variacao de configuracéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0081 Coordenada de curso de eixo Z positivo de deteccao 9999
de curso armazenado 2

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0082 Coordenada de curso do 4?2 eixo negativo de -9999
deteccao de curso armazenado 2

Variacao de configuracao: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0083 Coordenada de curso do 4° eixo positivo de 9999
deteccao de curso armazenado 2

Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0084 Coordenada de curso do 5° eixo negativo de| -9999
deteccao de curso armazenado 2
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Variagao de configuragéo: -9999.9999 ~ 0.0000 (mm)

0085 Coordenada de curso do 5?2 eixo positivo de 9999
deteccao de curso armazenado 2

Variacao de configuracéo: -9999.9999 ~ 9999.9999 (mm)

0086 Velocidade teste a seco 5000
Variagao de configuragéo: 0~9999 (mm/min)

0087 Velocidade de alimentacdo de corte quando energia 300

é ligada

Variacao de configuragao: 0~9999 (mm/min)

0088 Movimento transversal rapido do eixo X 5000
Variagao de configuragéo: 0~9999 (mm/min)

0089 Movimento transversal rapido do eixo Y 5000
Variacao de configuragao: 0~9999 (mm/min)

0090 Movimento transversal rapido do eixo Z 5000
Variagao de configuragéo: 0~9999 (mm/min)

0091 Movimento transversal rapido do 42 eixo 5000
Variacao de configuragao: 0~9999 (mm/min)

0092 Movimento transversal rapido do 5° eixo 5000
Variagao de configuragéo: 0~9999 (mm/min)

0093 FO avanco rapido do eixo (para todos os eixos) 30
Variacao de configuragao: 0~1000 (mm/min)

0094 Velocidade de alimentagcdo maxima (para todos os 8000
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€ixos)

Variagdo de configuracdo: 0~9999(mm/min) Controle de velocidade maximo em modo nao

previséo

0095 Velocidade de alimentagcdo minima (para todos os
eixos)

Variagdo de configuracdo: 0 ~9999(mm/min) Controle de velocidade minimo em modo nao

previsao
0096 Velocidade maxima em modo de controle previsao 6000
(para todos os eixos)
Variacao de configuragao: 0 ~9999(mm/min)
0097 Velocidade minima em modo de controle previséo 0
(para todos os eixos)
Variagao de configuragéo: 0 ~9999(mm/min)
0098 Velocidade de alimentacdo de velocidade continua 2000
manual para eixos (JOG)
Variacao de configuracéo: 0~9999 (mm/min)
0099 Velocidade(FL) do retorno ao ponto de referéncia 40
(para todos os eixos)
Variagao de configuragéo: 0~9999 (mm/min)
0100 Velocidade de retorno ao ponto de referéncia eixo X 4000
Variacao de configuragao: 0~9999 (mm/min)
0101 Velocidade de retorno ao ponto de referéncia eixo Y 4000
Variagao de configuragéo: 0~9999 (mm/min)
0102 Velocidade de retorno ao ponto de referéncia eixo Z 4000
Variacao de configuracéo: 0~9999 (mm/min)
0103 Velocidade de retorno ao ponto de referéncia 42 eixo 4000
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Variagao de configuragéo: 0~9999 (mm/min)
0104 Velocidade de retorno ao ponto de referéncia 5° eixo 4000
Variacao de configuracao: 0~9999 (mm/min)
0105 Constante de tempo tipo L de pré-aceleracao 100
/desaceleracao do eixo X rapido
Variagao de configuragéo: 0~400(ms)
0106 Constante de tempo tipo L de pré-aceleragao 100
/desaceleragao do eixo Y rapido
Variacao de configuragao: 0~400(ms)
0107 Constante de tempo tipo L de pré-aceleracao 100
/desaceleracao do eixo Z rapido
Variagao de configuragéo: 0~400(ms)
0108 Constante de tempo tipo L de pré-aceleragao 100
/desaceleracao do 4° eixo rapido
Variacao de configuragéo: 0~400(ms)
0109 Constante de tempo tipo L de pré-aceleracao 100
/desaceleracao do 5° eixo rapido
Variagao de configuragéo: 0~400(ms)
0110 Constante de tempo tipo S de pré-aceleragao 100
/desaceleracgao do eixo X rapido
Variacao de configuragéo: 0~400(ms)
0111 Constante de tempo tipo S de pré-aceleracao 100
/desaceleracao do eixo Y rapido
Variagao de configuragéo: 0~400(ms)
0112 Constante de tempo tipo S de pré-aceleragao 100
/desaceleracao do eixo Z rapido
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Variagao de configuragéo: 0~400(ms)
0113 Constante de tempo tipo S de pré-aceleragao 100
/desaceleracao do 4° eixo rapido
Variacao de configuracéo: 0~400(ms)
0114 Constante de tempo tipo S de pré-aceleracao 100
/desaceleracao do 5° eixo rapido
Variagao de configuragéo: 0~400(ms)
0115 Constante de tempo tipo L de pods-aceleragao 80
/desaceleracgao do eixo X rapido
Variacao de configuracéo: 0~400(ms)
0116 Constante de tempo tipo L de pés-aceleracao 80
/desaceleracao do eixo Y rapido
Variagao de configuragéo: 0~400(ms)
0117 Constante de tempo tipo L de pods-aceleragao 80
/desaceleracao do eixo Z rapido
Variacao de configuragéo: 0~400(ms)
0118 Constante de tempo tipo L de pés-aceleracao 80
/desaceleracao do 42 eixo rapido
Variagao de configuragéo: 0~400(ms)
0119 Constante de tempo tipo L de pods-aceleragao 80
/desaceleracao do 5° eixo rapido
Variacao de configuracao: 0~400(ms)
0120 Constante de tempo tipo E de pés-aceleracao 50
/desaceleracao do eixo X rapido

Variagao de configuragéo: 0~400(ms)
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0121 Constante de tempo tipo E de pods-aceleragao

60
/desaceleragao do eixo Y rapido
Variacao de configuracéo: 0~400(ms)
0122 Constante de tempo tipo E de pés-aceleracao 50
/desaceleracao do eixo Z rapido
Variagao de configuragéo: 0~400(ms)
0123 Constante de tempo tipo E de pods-aceleragao 60
/desaceleracao do 4° eixo rapido
Variacao de configuracéo: 0~400(ms)
0124 Constante de tempo tipo E de pés-aceleracao 50
/desaceleracao do 5° eixo rapido
Variagao de configuragéo: 0~400(ms)
0125 Constante de tempo tipo L de pré 100
aceleragédo/desaceleracio de alimentagao de corte
Variacao de configuragéo: 0~400(ms)
0126 Constante de tempo tipo S de pré 100
aceleracao/desaceleracao de alimentacao de corte
Variagao de configuragéo: 0~400(ms)
0127 Constante de tempo tipo L de pés 80
aceleragédo/desaceleracdo de alimentagao de corte
Variacao de configuragéo: 0~400(ms)
0128 Constante de tempo tipo E de pés 60
aceleracao/desaceleracao de alimentacao de corte
Variagao de configuragéo: 0~400(ms)
0129 Velocidade FL de aceleracdo/desaceleracéo 10
exponencial
Variacao de configuracéo: 0~9999 ( mm/min )
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0130 Blocos maximo fundidos em pré interpolacao 2
Variacao de configuracéo: 0~10

0131 Precisao em-posicao de alimentacao de corte 0.03
Variagao de configuragéo: 0~0.5(mm)

0132 Precisdo de controle de interpolagao circular 0.03
Variacao de configuragao: 0~0.5(mm)

0133 Precisao de controle de contorno de pré interpolacéo 0.01
Variagao de configuragéo: 0~0.5(mm)

0134 Aceleracao do linear dianteiro
aceleracdo/desaceleracdo interpolada em controle 250
de previsao

Variacao de configuragao: 0~2000 (mm/s®)

0135 Controle de previsao, pré aceleragao/desaceleragcao 100

constante de tempo tipo S
Variagao de configuragéo: 0~400(ms)

0136 Constante de tempo linear de pés 80

aceleracdo/desaceleracao em controle de previséo
Variacao de configuracéo: 0~400(ms)

0137 Constante de tempo exponencial de pés 50

aceleracao/desaceleracao em controle de previsao
Variagao de configuragéo: 0~400(ms)

0138 Aceleracdo/desaceleragdo exponencial velocidade 10

FL de alimentacéo de corte em controle de previsao

Variacao de configuracéo: 0~400(ms)
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0139 Precisdo de controle de contorno em controle 0.01
previsio '
Variacao de configuragao: 0~0.5(mm)
0140 Blocos fundidos em controle previséo 0
Variagao de configuragéo: 0~10
0141 Precisdo em-posicao em controle previséo 0.05
Variacao de configuragao: 0~0.5(mm)

0142 Condicao de comprimento de formatagao circular em 5

controle previséo
Variagao de configuragéo: 0~30

0143 Condicao angular de formatagao circular em controle 10

previsao
Variacao de configuragéo: 0~30

0144 Angulo  critco dos dois blocos durante
desaceleracdao de canto automatica em controle 5
previsao

Variagao de configuragéo: 2~178 (mm/min)

0145 Velocidade de alimentacao minima de
desaceleracdo automatica do canto em controle 120
previsao

Variacao de configuragao: 10~1000 (mm/min)
0146 Erro do eixo permitido para diferenca de velocidade 80
de desaceleragdo em controle previsao
Variagao de configuragéo: 60 ~ 1000
0147 Nota de precisédo de corte em controle previsao 2
Variacao de configuracéo: 0~8
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0148 Limite de aceleragéo externa de interpolagéo circular 1000
Variacao de configuragao: 100~5000 ( mm/s?)
0149 Limite mais baixo de bloqueio de aceleragédo externa 200
para interpolagéao circular
Variagao de configuragéo: 0~2000 ( mm/min )
0150 Blogueio de aceleragdo constante de tempo de 50
alimentacao de corte
Variacao de configuracéo: 0~1000 ( ms)
0151 Velocidade de blogueio maxima do volante manual 2000
funcionamento incompleto
Variagao de configuragéo: 0~3000 ( mm/min )
0152 Aceleracdo/desaceleracdo linear constante de 120
tempo de volante manual
Variacao de configuracéo: 0~400(ms)
0153 Aceleracao/desaceleracao exponencial constante de 80
tempo de volante manual
Variagao de configuragéo: 0~400(ms)
0154 Bloqueio de aceleragdo constante de tempo do 100
volante manual
Variacao de configuracao: 0~400(ms)
0155 Velocidade maxima bloqueio de alimentacao etapa 1000
(step)
Variagao de configuragéo: 0~3000 (mm/min)
0156 Aceleracdo/desaceleracdo linear constante de 100
tempo de eixos alimentagéo JOG

Variacao de configuracéo: 0~400(ms)
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0157 Aceleragao/desaceleragédo exponencial constante de 120
tempo de eixos alimenta¢éo JOG
Variacao de configuracao: 0~400(ms)
0160 Coeficiente de multiplicacdo da instrugdo eixo X ’
(CMR)
Variagao de configuragéo: 1~256
0161 Coeficiente de multiplicagdo da instrugao eixo Y ’
(CMR)
Variacao de configuragao: 1~256
0162 Coeficiente de multiplicagdo da instrucao eixo Z ’
(CMR)
Variagao de configuragéo: 1~256
0163 Coeficiente de multiplicagdo da instrugao 4° eixo ’
(CMR)
Variacao de configuracéo: 1~256
0164 Coeficiente de multiplicagdo da instrucao 5° eixo ’
(CMR)
Variagao de configuragéo: 1~256
0165 Frequéncia dividindo coeficiente da instrugéo eixo X ’
(CMD)
Variacao de configuracao: 1~256
0166 Frequéncia dividindo coeficiente da instrugao eixo Y ’
(CMD)
Variagao de configuragéo: 1~256
0167 Frequéncia dividindo coeficiente da instrugao eixo Z ]
(CMD)
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Variagao de configuragéo: 1~256
0168 Frequéncia dividindo coeficiente da instrugao 4° eixo ’
(CMD)
Variacao de configuracéo: 1~256
0169 Frequéncia dividindo coeficiente da instrugao 5° eixo
1
(CMD)
Variagao de configuragéo: 1~256
0170 Arco de aumento servo (auto) do eixo X 0.0000

Variacao de configuragao: 0~9999.9999

0171 Arco de aumento servo (auto) do eixo Y 0.0000

Variagao de configuragéo: 0~9999.9999

0172 Arco de aumento servo (auto) do eixo Z 0.0000

Variacao de configuracéo: 0~9999.9999

0173 Arco de aumento servo (auto) do 4° eixo 0.0000

Variagao de configuragéo: 0~9999.9999

0174 Arco de aumento servo (auto) do 52 eixo 0.0000

Variacao de configuracéo: 0~9999.9999

0175 Largura em-posicéao do eixo X servo (auto) 0.0000

Variagao de configuragéo: 0~9999.9999 (mm)

0176 Largura em-posigéo do eixo Y servo (auto) 0.0000

Variacao de configuracéo: 0~9999.9999 (mm)

0177 Largura em-posi¢éo do eixo Z servo (auto) 0.0000
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Variagao de configuragéo: 0~9999.9999 (mm)

0178 Largura em-posicao do 42 eixo servo (auto) 0.0000
Variacao de configuracao: 0~9999.9999 (mm)
0179 Largura em-posi¢éo do 5° eixo servo (auto) 0.0000
Variagao de configuragéo: 0~9999.9999 (mm)
0180 Configuracdo alimentacao de corte largura 0.0000
em-posicao dos eixos '
Variacao de configuracéo: 0~9999.9999 (mm)
0181 Erro de posicdo maximo permitido para movimento
. 0.0000
de eixos
Variagao de configuragéo: 0~9999.9999 (mm)
0182 Erro de posicdo maximo permitido para parada de 0.0000
eixos '
Variacao de configuracéo: 0~9999.9999 (mm)
0183 Limite de erro de posicao quando eixo servo (auto)
) . 0.0000
esté desligado
Variagao de configuragéo: 0~9999.9999 (mm)
0184 Erro servo (auto) permitido para retorno ao ponto de
o 0.0000
referéncia
Variacao de configuracao: 0~9999.9999 (mm)
0185 Grade de eixos/Quantidade de ofsete ponto de
A 0.0000
referéncia
Variagao de configuragéo: 0~9999.9999 (mm)
0186 Tempo de alarme para deteccao de carga anormal 500
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Variagao de configuragéo: 0~9999

0186 Tempo de alarme para deteccao de carga anormal 500
Variacao de configuracao: 0~9999

0189 Precisao reversa por compensacao de recuo 0.0100
Variagao de configuragéo: 0.0001 ~1.0000 (mm)

Estabelecido o = p(189)x0.0001, em alimentagéo reversa, se a alimentagdo de periodo

servo (auto) Unico esta acima de a, a compensagao de recuo inicia.
Entretanto, usinando contorno de circulo exterior com um raio maior, para que a posi¢ao ofsete

nao exceda o quadrante, é necessario estabelecer uma precisdo menor. Enquanto usinando uma
superficie curva, para nao realizar compensacdo de recuo em um ponto fixo do caminho da
ferramenta para formar uma crista inflada, € necessario estabelecer uma precisdo maior para fazer

a compensagao de abertura a ser distribuida em uma certa largura.

0190 Quantidade de compensagao de recuo do eixo X 0.0000
Variagao de configuragéo: 0~99.9999 (mm)

0191 Quantidade de compensacgao de recuo do eixo Y 0.0000
Variacao de configuracéo: 0~99.9999 (mm)

0192 Quantidade de compensacgao de recuo do eixo Z 0.0000
Variagao de configuragéo: 0~99.9999 (mm)

0193 Quantidade de compensacgao de recuo do 4° eixo 0.0000
Variacao de configuragao: 0~99.9999 (mm)

0194 Quantidade de compensagao de recuo do 5° eixo 0.0000
Variagao de configuragéo: 0~99.9999 (mm)

0195 Etapa compensagcédo de abertura do eixo X por | 0.0030
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frequéncia fixa

Variagao de configuracao: 0~99.9999 (mm)

0196 Etapa compensacdo de abertura do eixo Y por | 0.0030
freqUéncia fixa

Variagao de configuragéo: 0~99.9999 (mm)

0197 Etapa compensagdo de abertura do eixo Z por | 0.0030
frequéncia fixa

Variacao de configuracao: 0~99.9999 (mm)

0198 Etapa compensacao de abertura do 4° eixo por| 0.0030
freqUéncia fixa

Variagao de configuragéo: 0~99.9999 (mm)

0199 Etapa compensagdo de abertura do 5% eixo por | 0.0030
frequéncia fixa

Variacao de configuragao: 0~99.9999 (mm)

0200 Constante de tempo de compensacao de recuo | 20
ascendente e descendente

Variagao de configuragéo: 0~400(ms)

0201 Tempo de demora de sinais estroboscopicos MF, SF, | 0

TF

Variacao de configuragao: 0~9999 (ms)

0202 Largura aceitével para sinal de conclusdo M, S, T 0
Variagao de configuragéo: 0~9999 (ms)

0203 Tempo de saida do sinal resetar 200
Variacao de configuragao: 50 ~ 400 (ms)

0204 Bits permitidos para cédigos M 2
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Variagao de configuragéo: 1~2

0205 Bits permitidos para cédigos S 5
Variacao de configuracao: 1~6

0206 Bits permitidos para cédigos T 4
Variagao de configuragéo: 1~4

0210 Quantidade incremental para insergcao de sequéncia | 10

numérica automatica

Variacao de configuracéo: 0~1000
0211 Entrada de niumero ofsete de ferramenta desativado | 0
por MDI
Variagao de configuragéo: 0~9999
0212 Entrada de numeros de ofsete de ferramenta por | 0

MDI desativado

Variacao de configuracéo: 0~9999

0214 Limite de erro do raio do arco 0.05
Variagao de configuragéo: -0.1000 ~0.1000 (mm)

0216 NUmero de compensagdo de erro de angulo do| O

ponto de referéncia eixo X

Variacao de configuracéo: 0~9999

0217 Numero de compensagdo de erro de angulo do| O
ponto de referéncia eixo Y

Variagao de configuragéo: 0~9999

0218 NUmero de compensagdo de erro de angulo do| O
ponto de referéncia eixo Z
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Variagao de configuragéo: 0~9999

0219 NUmero de compensagdo de erro de angulo do| O
ponto de referéncia 4° eixo

Variacao de configuracéo: 0~9999

0220 Numero de compensagao de erro de angulo do| O
ponto de referéncia 5° eixo

Variagao de configuragéo: 0~9999

0221 Pontos de compensagéo erro de angulo eixo X 256
Variacao de configuragao: 0~1000

0222 Pontos de compensacéo erro de angulo eixo Y 256
Variagao de configuragéo: 0~1000

0223 Pontos de compensagao erro de angulo eixo Z 256
Variacao de configuracéo: 0~1000

0224 Pontos de compensagéo erro de angulo 4° eixo 256
Variagao de configuragéo: 0~1000

0225 Pontos de compensacao erro de angulo 5° eixo 256
Variacao de configuracéo: 0~1000

0226 Intervalo de compensacao erro de angulo doeixo X | 5
Variagao de configuragéo: 0~99.9999 (mm)

0227 Intervalo de compensacao erro de angulodoeixoY | 5
Variacao de configuragao: 0~99.9999 (mm)

0228 Intervalo de compensacao erro de &ngulodoeixoZ | 5
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Variagao de configuragéo: 0~99.9999 (mm)

0229 Intervalo de compensacao erro de angulo do 4% eixo | 5
Variacao de configuragao: 0~99.9999 (mm)

0230 Intervalo de compensacao erro de angulo do 5%eixo | 5
Variagao de configuragéo: 0~99.9999 (mm)

0231 Avango de compensagao erro de angulo do eixo X 0.001
Variacao de configuracéo: 0~99.9999

0232 Avancgo de compensagao erro de angulo do eixo Y 0.001
Variagao de configuragéo: 0~99.9999

0233 Avancgo de compensagao erro de angulo do eixo Z 0.001
Variacao de configuracéo: 0~99.9999

0234 Avancgo de compensagao erro de angulo do 4° eixo 0.001
Variagao de configuragéo: 0~99.9999

0235 Avancgo de compensagao erro de angulo do 5° eixo 0.001
Variacao de configuracéo: 0~99.9999

0240 Dados de ajuste de aumento para saida analdgica | 0

eixo-arvore

Variagao de configuragéo: 0~9999

0241 Valor de compensacdo de voltagem ofsete para| 0

saida analégica eixo-arvore

Variacao de configuracéo: 0~9999

0242 Velocidade do eixo-arvore em orientacdo do | 50
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eixo-arvore, ou velocidade do motor em alteracao de
engrenagem do eixo-arvore

Variacao de configuragao: 0 ~9999(r/min)

0245 Deteccao do sinal em-posicao tempo de velocidade | 200
do eixo-arvore

Variagao de configuragéo: 0~1000(ms)

0246 Velocidade  maxima do  eixo-arvore  para | 5000
engrenagem 1

Variacao de configuragao: 0~99999 (r/min)

0247 Velocidade maxima do  eixo-arvore  para| 5000
engrenagem 2

Variagao de configuragéo: 0 ~99999 (r/min)

0248 Velocidade  maxima do  eixo-arvore  para | 5000
engrenagem 3

Variacao de configuragao: 0~99999 (r/min)

0250 Velocidade do motor do eixo-arvore da alteragéo da | 50
engrenagem 1-2

Variagao de configuragéo: 0~ 1000 (r/min)

0252 Velocidade do motor do eixo-arvore da alteragéo da | 50
engrenagem 1-2 em ciclo rosqueamento

Variacao de configuragao: 0~1000 (r/min)
0254 Eixo como contagem para controle de velocidade da | 0
superficie
Variagao de configuragéo: 0~5
0255 Velocidade minima do eixo-arvore para controle de | 100

velocidade da superficie constante (G96)

Variagao de configuragao: 0~9999 (r/min)
338



OGS I JIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMAGAO E
OPERAGAO

0257 Limite superior de velocidade do eixo-arvore em | 2000
ciclo de rosqueamento

Variacao de configuragao: 0~5000 (r/min)

0258 Limite superior de velocidade do eixo-arvore 5000
Variagao de configuragéo: 0~ 5000 (r/min)

0259 Aumento de arco servo (auto) do eixo-arvore 0
Variacao de configuracéo: 0~9999.9999

0260 Taxa de velocidade de transmissao de pulsos do | 0

eixo-arvore sem alarme para monitoramento da
velocidade do eixo-arvore

Variagao de configuragéo: 0~9999

0261 Linhas decodificadoras do eixo-arvore 1024
Variacao de configuragéo: 0~100000

0262 Limite mais baixo de avanco do eixo-arvore 0.0000
Variagao de configuragéo: 0~99.9999

0266 Limite com vetor ignorado quando movendo ao longo | 0

do canto do lado de fora em compensacédo de raio de
ferramenta C

Variacao de configuragao: 0~9999.9999

0267 Valor maximo de compensacdo de desgaste de | 400.0000
ferramenta

Variagao de configuragéo: 0~999.9999 (mm)

0270 Quantidade de retracdo de ciclo de furacdo de alta | 2.0000
velocidade G73

Variacao de configuracéo: 0~999.9999 (mm)
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0271 Quantidade de espago reservado de ciclo envasado | 2.0000
G83
Variacao de configuracao: 0~999.9999 (mm)
0272 Taxa de mudanca de velocidade do eixo-arvore em | 0
retracdo de ferramenta sem sinal de sobrecarga
torque
Variagao de configuragéo: 0~9999.0000
0273 Taxa de mudanca de velocidade do eixo-arvore em | 0

retragdo de ferramenta com sinal de sobrecarga
torque recebido

Variacao de configuragao: 0~9999.0000

0274 Taxa de mudanca de velocidade de alimentacao de | 0
corte em retracdo de ferramenta sem sinal de
sobrecarga torque

Variagao de configuragéo: 0~9999.0000

0275 Taxa de mudanca de velocidade de alimentacdo de | 0
corte em ciclo pequeno de furagéo

Variacao de configuragao: 0~9999.0000

0276 Numero de variaveis macro de agdes de retracdo | 0
durante corte de saida

Variagao de configuragéo: 0~9999.0000

0277 Numero de variaveis macro de saida de agdes de | 0
retragéo devido a sinal de sobrecarga

Variacao de configuragao: 0~9999.0000

0278 Velocidade transversal de volta ao ponto R com| 0
endereco | ndo especificado

Variagao de configuragéo: 0~9999.0000

340



OGS I JIEXIE  SISTEMA CNC GSK218M MANUAL DE PROGRAMAGAO E
OPERAGAO

0279 Velocidade transversal a base do orificio com| O
endereco | ndo especificado

Variacao de configuracéo: 0~9999.0000

0280 Abertura de ciclo pequeno de furagcao 0
Variagao de configuragéo: 0~9999.0000

0281 Tempo de pausa minimo na base do orificio 0
Variacao de configuragao: 0~1000 (ms)

0282 Tempo de pausa méximo na base do orificio 9999
Variagao de configuragéo: 1000 ~9999 (ms )

0283 Avango para retracdo em rosqueamento preciso 1.0000
Variacao de configuracéo: 0.8000 ~ 1.2000

0284 Quantidade de retracao ou espacamento emciclode | 0

rosqueamento

Variagao de configuragéo: 0~100 (mm)

0285 Configuracdo de variagdo de erro sincronico para | 0

rosqueamento preciso

Variacao de configuracéo: 0~100 (mm)

0286 Numero de dente do eixo-arvore lado engrenagem | 1
(12 engrenagem)

Variagao de configuragéo: 1~999

0287 Numero de dente do eixo-arvore lado engrenagem | 1
(22 engrenagem)

Variacao de configuracéo: 1~999

0288 Numero de dente do eixo-arvore lado engrenagem | 1
(32 engrenagem)
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Variagao de configuragéo: 1~999

0290 Numero de dente do decodificador de posigao lado | 1
engrenagem (12 engrenagem)

Variacao de configuracéo: 1~999

0291 Numero de dente do decodificador de posicéo lado | 1
engrenagem (22 engrenagem)

Variagao de configuragéo: 1~999

0292 Numero de dente do decodificador de posigao lado | 1
engrenagem (32 engrenagem)

Variacao de configuracéo: 1~999

0294 Velocidade maxima do eixo-arvore em | 500
rosqueamento preciso (12 engrenagem)

Variagao de configuragéo: 0~9999 (r/min)

0295 Velocidade maxima  do eixo-arvore  em | 1000
rosqueamento preciso (22 engrenagem)

Variacao de configuragéo: 0~9999 (r/min)

0296 Velocidade maxima do eixo-arvore em | 2000
rosqueamento preciso (32 engrenagem)

Variagao de configuragéo: 0~9999 (r/min)

0298 Aceleracao/desaceleracdo linear constante de| 40
tempo do eixo-arvore e eixo de rosqueamento (12
engrenagem)

Variacao de configuracao: 0~400 (ms)

0299 Aceleragdo/desaceleragdo linear constante de| 40
tempo do eixo-arvore e eixo de rosqueamento (22
engrenagem)

Variagao de configuragéo: 0~400 (ms)
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0300 Aceleracao/desaceleracdo linear constante de| 40
tempo do eixo-arvore e eixo de rosqueamento (32
engrenagem)

Variacao de configuragao: 0~400 (ms)

0302 Constante de tempo do eixo-arvore e eixo de| 20

rosqueamento em retracdo (12 engrenagem)

Variagao de configuragéo: 0~9999 (ms)

0303 Constante de tempo do eixo-arvore e eixo de| 20
rosqueamento em retragao (22 engrenagem)

Variacao de configuracéo: 0~9999 (ms)

0304 Constante de tempo do eixo-arvore e eixo de| 20
rosqueamento em retracao (32 engrenagem)

Variagao de configuragéo: 0~9999 (ms)

0306 Controle de posicdo aumento de arco do eixo-arvore e eixo | 0
de rosqueamento em rosqueamento preciso (12
engrenagem)

Variacao de configuracéo: 0~9999

0307 Controle de posicdo aumento de arco do eixo-arvore e eixo | 0
de rosqueamento em rosqueamento preciso (22
engrenagem)

Variagao de configuragéo: 0~9999

0308 Controle de posicdo aumento de arco do eixo-arvore e eixo | 0
de rosqueamento em rosqueamento preciso (32
engrenagem)

Variacao de configuracéo: 0~9999
0310 Coeficiente de aumento de arco do eixo-arvore em | 0

rosqueamento preciso (12 engrenagem)
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Variagao de configuragéo: 0~9999.9999

0311 Coeficiente de aumento de arco do eixo-arvore em| O
rosqueamento preciso (22 engrenagem)

Variagao de configuracao: 0~9999.9999

0312 Coeficiente de aumento de arco do eixo-arvore em| 0
rosqueamento preciso (32 engrenagem)

Variagao de configuragéo: 0~9999.9999
0314 Largura do eixo-arvore em-posicao em rosqueamento | O
preciso

Variacao de configuracéo: 0~100

0315 Largura eixo de rosqueamento em-posicdo em | O
rosqueamento preciso

Variagao de configuragéo: 0~100

0316 Limite de erro de posicdo de movimento de eixo de| O
rosqueamento em rosqueamento preciso

Variacao de configuracéo: 0~100

0317 Limite de erro de posicdo de movimento do| O
eixo-arvore em rosqueamento preciso

Variagao de configuragéo: 0~100

0318 Limite de erro em parada de eixo de rosqueamento | 0
em rosqueamento preciso

Variacao de configuracao: 0~100

0319 Limite de erro em parada de eixo-arvore em| O
rosqueamento preciso

Variagao de configuragéo: 0~100
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0320 Abertura do eixo-arvore em rosqueamento preciso | 0
(12 engrenagem)

Variacao de configuragao: 0~99.9999

0321 Abertura do eixo-arvore em rosqueamento preciso | 0
(2% engrenagem)

Variagao de configuragéo: 0~99.9999

0322 Abertura do eixo-arvore em rosqueamento preciso | 0
(32 engrenagem)

Variacao de configuragao: 0~99.9999

0323 1
Coeficiente de multiplicagao de instrugao eixo-arvore ( CMR)

(12 engrenagem)

Variagao de configuragéo: 1~256

0324 y
Coeficiente de multiplicacado de instrucao eixo-arvore ( CMR)

(22 engrenagem)

Variacao de configuragao: 1~256

0325 1
Coeficiente de multiplicagao de instrugao eixo-arvore ( CMR)

(32 engrenagem)

Variagao de configuragéo: 1~256

0326 Coeficiente de divisdao de freqUéncia instrugao eixo-arvore | 1

(CMD ) (1% engrenagem)

Variacao de configuragao: 1~256

0327 Coeficiente de divisao de freqiéncia instrucdo eixo-arvore | 1

(CMD ) (2% engrenagem)

Variagao de configuragéo: 1~256
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0328 Coeficiente de divisdao de freqUéncia instrugao eixo-arvore | 1

(CMD ) (3% engrenagem)

Variacao de configuragao: 1~256

0329 Angulo rotacional com nenhum angulo rotacional especificado | 0
em rotacdo de coordenada

Variagao de configuragéo: 0~9999.9999

0330 Escalonamento sem escalonamento especificado 1
Variacao de configuracéo: 0~9999.9999

0331 Escalonamento do eixo X 1
Variagao de configuragéo: 0~9999.9999

0332 Escalonamento do eixo Y 1
Variacao de configuragéo: 0~9999.9999

0333 Escalonamento do eixo Z 1
Variagao de configuragéo: 0~9999.9999

0334 Tempo de pausa de posicionamento unidirecional 0
Variacao de configuracéo: 0~10(s)

0335 Direcdo e quantidade de sobrecurso do| O

posicionamento unidirecional do eixo X

Variagao de configuragéo: -99.9999 ~ 99.9999

0336 Direcdo e quantidade de sobrecurso do| O
posicionamento unidirecional do eixo Y

Variagao de configuragao: -99.9999 ~ 99.9999
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0337 Direcdo e quantidade de sobrecurso do| O
posicionamento unidirecional do eixo Z

Variacao de configuragao: -99.9999 ~ 99.9999

0338 Direcdo e quantidade de sobrecurso do| O
posicionamento unidirecional do 4° eixo

Variagao de configuragéo: -99.9999 ~ 99.9999

0339 Direcdo e quantidade de sobrecurso do| O
posicionamento unidirecional do 52 eixo

Variacao de configuragao: -99.9999 ~ 99.9999

0340 Numero de eixo do eixo controlado em direcao | O
normal

Variagao de configuragéo: 0~9999.9999

0341 Velocidade de rotacdo de eixo controlado em | O

dire¢do normal

Variacao de configuragao: 0~9999.9999

0342 Limite de insercdo de rotagdo inefetivo de eixo| O
controlado em dire¢cdo normal

Variagao de configuragéo: 0~9999.9999

0343 Limite de movimento a ser executado pelo angulo | 0
normal do ultimo programa

Variacao de configuragao: 0~9999.9999

0344 Limite de rotacdo do eixo controlado em diregéo | O
normal inserido por um bloco Unico

Variagao de configuragéo: 0~9999.9999
0345 Angulo minimo de tabela de indexagao 0
Variagao de configuragao: 0~9999.9999
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0350 Velocidade de alimentagdo por medida de| O
comprimento de ferramenta

Variacao de configuracao: 0~1000

0351 Valor r por medida de comprimento de ferramenta 0
Variagao de configuragéo: 0~9999.9999

0352 Valor e por medida de comprimento de ferramenta 0
Variacao de configuragao: 0~9999.9999

0356 Pecas de trabalho usinadas 0
Variagao de configuragéo: 0~9999

0357 Total de pecas de trabalho a serem usinadas 0
Variacao de configuragéo: 0~9999

0358 Tempo acumulado de energia ligada (hora) 0
Variagao de configuragéo: 0~9999

0360 Tempo acumulado de corte (hora) 0
Variacao de configuracéo: 0~9999

0361 Sinal de gerenciamento de durabilidade de| O

ferramenta ignorado

Variagao de configuragéo: 0~9999
0362 Durabilidade restante da ferramenta (vezes| O
utilizadas)
Variacao de configuracéo: 0~9999
0363 Durabilidade restante da ferramenta (tempo de uso) | 0
Variagao de configuragéo: 0~9999
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0365 Numero de MPG usado 0
Variacao de configuracéo: 0~9999
0366 Quantidade de deslizamento de volante manual | 0
permitida
Variagao de configuragéo: 0~10
0371 Erro de posicionamento permitido para eixo reverso | 0.0050
X
Variacao de configuragao: 0~99.9999 (mm)
0372 Erro de posicionamento permitido para eixo reverso | 0.0050
Y
Variagao de configuragéo: 0~99.9999 (mm)
0373 Erro de posicionamento permitido para eixo reverso | 0.0050
Z
Variacao de configuragao: 0~99.9999 (mm)
0374 Erro de posicionamento permitido para 4° eixo | 0.0050
reverso
Variagao de configuragéo: 0~99.9999 (mm)
0375 Erro de posicionamento permitido para 5° eixo | 0.0050
reverso
Variacao de configuragao: 0~99.9999 (mm)

Quando o valor de compensacao de recuo estabelecido (P0190---P0194) de um eixo esta
acima do erro de posicionamento reverso permitido (P0371---P0375) deste eixo, a velocidade no
ponto final de um bloco Unico reduz para a velocidade minima antes que a compensacao de recuo
deste eixo inicie, 0 que fard com que os outros eixos movam-se um pequena distdncia no periodo
de compensacao de recuo, e isto assegurara o caminho resultante desviando do caminho real no

minimo.
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0376 Sequéncia de movimento de eixos para inicio de | 12345
programa

Variacao de configuracéo: 0~99999

0380 Capacidade de contador referencial do eixo X 0
Variagao de configuragéo: 0~9999

0381 Capacidade de contador referencial do eixo Y 0
Variacao de configuragao: 0~9999

0382 Capacidade de contador referencial do eixo Z 0
Variagao de configuragéo: 0~9999

0383 Capacidade de contador referencial do 42 eixo 0
Variacao de configuracéo: 0~9999

0384 Capacidade de contador referencial do 5° eixo 0
Variagao de configuragéo: 0~9999
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APENDICE 2

Lista do alarme

AI::.ne Conteudo Nota

0000 Parametro para cortar energia uma vez é modificado

0001 Falha na abertura de arquivo

0002 Excesso de entrada de dados

0003 NuUmero de programa ja em uso

0004 Endereco nao encontrado

0005 Nenhum dado por tras do enderego

0006 Sinal negativo ilegal

0007 Ponto decimal ilegal

0008 O arquivo do programa é muito extenso para ser carregado
completamente

0009 Endereco ilegal

0010 Cddigo G errado

0011 Nenhuma instrucao de velocidade de alimentacao

0012 Espaco insuficiente de disco

0013 Arquivos de programa atingiram limite superior

0014 G95 nao pode ser especificado, nao é suportado pelo
eixo-arvore

0015 Muitos eixos

0016 Compensacao atual do angulo além da variagao

0017 Sem autoridade para modificar

0018 Nao permitido modificar

0019 Funcao escalonamento esta OFF (desligada)

0020 Além da tolerancia de raio

0021 Eixo plano ilegal

0022 Arcos R, |, J, K sdo todos zero

0023 R, I, J, K de interpolacéo circular especificados juntos

0024 Angulo de rotagédo de interpolacao helicoidal é 0

0025 G12 e outro cédigo G ndo podem estar em um mesmo bloco

0027 Nenhuma instrucao de eixo em G43/G44

0028 Selecéao de plano ilegal
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0029 Valor ofsete ilegal

0030 Numero de compensagao ilegal

0031 P ilegal especificado em G10

0032 Valor de compensagao ilegal em G10

0033 Nenhum ponto de interseccdo em ofsete C

0034 Subida (start-up) desativada ou ofsete cancelado em
instrucdo arco

0035 A instrucdo compensacdo mudou quando estabelecendo

ofsete de ferramenta
0036 G31 nao pode ser instruido

0037 Mudanga de plano desativada em ofsete C
0038 Interferéncia em bloco arco
0039 Erro de posicionamento de ponta de ferramenta em ofsete C

0040 Para alterar o sistema de coordenada da pega de trabalho em
ofsete C executando

0041 Interferéncia em ofsete C

0042 Mais que dez instrucdes inamoviveis em ofsete C

0044 Instrucbes G27~G30 ndo podem ser instruidas em ciclo
envasado

0045 Endereco Q nao encontrado ou Q é 0 (G73/G83)

0046 Retorno ilegal ao ponto de referéncia

0047 Maquina zero deve ser executada antes da execugdo de
instrucéao

0048 Nivel Z mais baixo do que nivel R

0049 Nivel Z mais alto que nivel R

0050 Posicéao alterada quando modo ciclo envasado é alterado

0051 Movimento incorreto apds chanframento

0052 Nao codigo G01 apés chanframento

0053 Muitas instrugdes de endereco

0054 Configuracao errada de transferéncia DNC

0055 Valor de movimento errado em chanframento ou
arredondamento de canto

0058 Ponto final ndo encontrado

0059 Numero de programa nao encontrado

0060 Sequéncia numérica nao encontrada

0061 Eixo X n&o sobre ponto de referéncia

0062 | Eixo Y nao sobre ponto de referéncia

0063 | Eixo Z nao sobre ponto de referéncia

0064 | 4° Eixo néo sobre ponto de referéncia
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0065 | 5° Eixo néao sobre ponto de referéncia
0066 | Ciclo envasado deve ser cancelado antes de executar G10
0067 | Formato de configuragdo nao suportado por G10
0070 Armazenamento cheio na mem@ria
0071 Final de dados n&o encontrado
0072 Muitos programas
0073 Numero de programa ja em uso
0074 Numero ilegal de programa
0075 Protecéo
0076 Endereco P ndo definido
0077 Erro de encaixamento de subprograma
0078 Numero de programa nao encontrado
0082 Cédigo H especificado em G37
0083 Instrugéo de eixo ilegal em G37
0085 Erro de comunicacao
0087 Retorno ao ponto de referéncia eixo X nao finalizado
0088 Retorno ao ponto de referéncia eixo Y nao finalizado
0089 Retorno ao ponto de referéncia eixo Z nao finalizado
0090 Retorno ao ponto de referéncia 4° eixo nao finalizado
0091 Retorno ao ponto de referéncia 5° eixo nao finalizado
0092 Eixo nao esta no ponto de referéncia
0094 Tipo P ndo permitido (coordenada)
0095 Tipo P nao permitido (EXT OFS CHG)
0096 Tipo P ndo permitido (WRK OFS CHG)
0097 Tipo P ndo permitido (auto execugéo)
0098 G28 encontrado em sequéncia de retorno
0099 MDI nao permitido apds restauracao
0100 Escrita de parametro
0101 Dados da memdéria desordenados apds desligamento de
energia, por favor, assegure-se da correta localizacao
0110 Excesso de dados
0111 Excesso de dados operados
0112 Dividido por zero
0113 Instrugao impropria
0114 Erro de formato macro
0115 Variavel ilegal
0116 Variavel escrita protegida
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0118 Erro de encaixamento de parénteses

0119 MO00~MO02, M06, M98, M99 ,e M30 ndo podem estar em um
mesmo bloco com outros cédigos M

0122 Chamado modo macro quadruplicado

0123 Macro nao permitido em DNC

0124 Final ilegal de programa

0125 Erro de formato macro

0126 Numero de arco ilegal

0127 NC e macro em um mesmo bloco
0128 Sequéncia numérica por macro ilegal
0129 Endereco de argumento ilegal

0130 Operagao de eixo ilegal

0131 Muitas mensagens de alarme externas

0132 Numero de alarme nao encontrado

0133 Instrucao de eixo nao suportada

0135 Instrucao de angulo ilegal

0136 Instrugao de eixo ilegal

0139 Mudanca de eixo PLC desativada

0142 Escalonamento ilegal

0143 Excesso de dados de movimento de escalonamento

0144 Selecao de plano ilegal

0148 Configuracao ilegal de dados
0149 Erro de formato em G10L3

0150 Numero de grupo de ferramenta ilegal
0151 Numero de grupo de ferramenta ndo encontrado
0152 Nenhum espago para dados de ferramenta

0153 Cédigo T nao encontrado

0154 Nao usando ferramenta em grupo de durabilidade

0155 Cédigo T ilegal em M06

0156 Instrugcdo P/L ndo encontrada

0157 Muitos grupos de ferramenta

0158 Dados de durabilidade de ferramenta ilegais

0159 Configuracao de dados de ferramenta nao terminados

0160 Programacao de arco somente por R em sistema polar

0161 A instrugdo ndo pode ser executada em modo coordenada
polar

0163 A instrucdo ndo pode ser executada em modo giro

0164 A instrugdo ndo pode ser executada em modo escalonamento
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0165 Por favor, especifique a instrugdo em um bloco Unico

0166 Nenhum eixo especificado em retorno ao ponto de
referéncia

0167 Coordenada do ponto intermediario muito extensa

0168 O tempo de pausa minimo na base do orificio deve ser menor
que o tempo de pausa maximo

0170 Compensacdao de raio de ferramenta ndo cancelado

0172 P nado inteiro ou menor que 0 em um bloco chamado
subprograma

0173 Subprograma chamado além de 9999 vezes

0175 Ciclo envasado pode ser executado somente em plano G17

0176 Velocidade do eixo-arvore nao especificada antes de
rosqueamento preciso

0177 Orientacao de eixo-arvore nao suportada

0178 Velocidade do eixo-arvore nao especificada antes do ciclo
envasado

0181 Codigo M ilegal

0182 Cédigo S ilegal

0183 Cédigo T ilegal

0184 Ferramenta selecionada além da variagao

0185 L muito pequeno ou indefinido

0186 L muito extenso

0187 Raio de ferramenta muito extenso

0188 U muito extenso

0189 U menor que zero

0190 V muito pequeno ou indefinido

0191 W muito pequeno ou indefinido

0192 Q muito pequeno ou indefinido

0193 | indefinido ou | para zero

0194 J indefinido ou J para zero

0195 D indefinido ou D para zero

0198 Selecao ilegal de eixo

0199 Macro ndo definido

0200 Instrugéo S ilegal

0201 Velocidade de alimentacdo ndo encontrada em
rosqueamento preciso

0202 Excesso de posicao LSI

0203 Programa errado em rosqueamento preciso

0204 Operacao ilegal de eixo
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0205 Sinal de modo preciso DI desligado

0206 N&o pode mudar plano(rosqueamento preciso)

0207 Dados errados de rosqueamento

0212 Selecgao de plano ilegal

0224 Retorno ao ponto de referéncia
0231 Formato ilegal em G10 ou L50 ou L51
0232 Muitos eixos de interpolacao helicoidal especificados

0233 Equipamento ocupado

0235 Fim de gravacao

0236 Erro de parametro de reinicio de programa

0237 Nenhum ponto decimal

0238 Erro de repeticdo de enderego
0239 Parametro é 0
0240 G41/G42 desativados em modo MDI

0251 Alarme de parada de emergéncia
0300 Retorno origem eixo-n
0301 Alarme APC : comunicagao eixo-n

0302 Alarme APC: sobretempo eixo-n
0303 Alarme APC: formato de dados eixo-n
0304 Alarme APC: paridade eixo-n

0305 Alarme APC: erro de pulso eixo-n

0306 Alarme APC: bateria voltagem 0 eixo-n

0307 Alarme APC: bateria voltagem baixa 1 eixo-n

0308 Alarme APC: bateria voltagem baixa 2 eixo-n
0309 Alarme APC:impossivel ZRN eixo-n
0350 Alarme SPC: decodificador de pulso eixo-n

0351 Alarme SPC: comunicagao eixo-n
0400 Alarme servo (auto): sobrecarga eixo-n
0401 Alarme servo (auto): VRDY desligado eixo-n

(
0404 Alarme servo (auto): VRDY ligado eixo-n
(
(

0405 Alarme servo (auto): (erro retorno zero)
0407 Alarme servo (auto): superheterédina

0409 Alarme torque: superheterddina

0410 Alarme servo (auto): superheterédina eixo-n
0411 Alarme servo (auto): superheterédina eixo-n
0413 Alarme servo (auto): excesso LSI eixo-n
0414 Alarme servo (auto): erro de detecgao eixo-n
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0415 Alarme servo (auto): movimento muito rapido eixo-n
0416 Alarme servo (auto): detector quebrado eixo-n
0417 Alarme servo (auto): erro de parametro eixo-n
0420 Torque sincrénico: superheterédino
0421 Alarme servo (auto): superheterédino
0422 Alarme servo (auto): erro de velocidade
0423 Alarme servo (auto): curso cumulativo superheterddino
0448 Eixo-n: alarme de resultado ndo emparelhado
0449 Eixo-n: alarme INV.IPM
0451 Alarme driver eixo X
0452 Alarme driver eixo Y
0453 Alarme driver eixo Z
0454 Alarme driver 42 eixo
0455 Alarme driver 5° eixo
0456 Alarme driver eixo-arvore
0500 Software sobrecurso: -X
0501 Software sobrecurso: +X
0502 Software sobrecurso: -Y
0503 Software sobrecurso: +Y
0504 Software sobrecurso: -Z
0505 Software sobrecurso: +Z
0506 Software sobrecurso: -4th
0507 Software sobrecurso: +4th
0508 Software sobrecurso: -5th
0509 Software sobrecurso: +5th
0510 Hardware sobrecurso: -X
0511 Hardware sobrecurso: +X
0512 Hardware sobrecurso: -Y
0513 Hardware sobrecurso: +Y
0514 Hardware sobrecurso: -Z
0515 Hardware sobrecurso: +Z
0516 Hardware sobrecurso: -4th
0517 Hardware sobrecurso: +4th
0518 Hardware sobrecurso: -5th
0519 Hardware sobrecurso: +5th
0740 Alarme rosqueamento preciso: superheterédino
0741 Alarme rosqueamento preciso: superheterédino
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0742 Alarme rosqueamento preciso: excesso LSI

0751 Alarme 12 eixo-arvore (AL-XX) detectado

0754 Alarme torque eixo-arvore anormal

1001 Endereco de relé ou bobina nao estabelecido

1002 Instrugao funcéo de entrada de codigo nao existe

1003 Uso de instrugdo COM / COME incorreta

1004 Usuario escala além do maximo de alinhamento permitido ou
numero de etapa

1005 Uso de fungao de instrugao incorreta END1,END2

1006 Saida ilegal em NET

1007 Falha de comunicagdo PLC devido a falha no hardware ou
interrupcado do sistema

1008 Instrucao funcional equivocamente conectada

1009 Linhas horizontais da rede de trabalho n&o conectadas

1010 Editando perda NET devido a desligamento de energia em
edicao de escala

1011 Dados de endereco erroneamente inseridos

1012 Entrada de sinal indefinida ou entrada de endereco além da
variagao

1013 Caractere ilegal definido

1014 Enderego CTR repetido

1015 Instrucdo funcional JMP/LBL equivocadamente processada
ou além da capacidade

1016 Constituicao NET incompleta

1017 Constituicao NET nao suportada existe

1018 Ponto nodal suspenso existe em NET

1019 Endereco TMR repetido

1020 Nenhum pardmetro em instrugéo funcional

1021 PLC parada automaticamente por sistema quando executada
sobretempo

1022 Por favor, insira cédigo funcional

1023 Tentativa de programacao sem ROM e ROM

1024 Relé ou bobina desnecessarios existem

1025 Saida de instrugao funcional errada

1026 Alinhamento de link NET além da variagao suportada

1027 Um endereco de saida usado em outro local

1030 Falsa linha vertical na rede de trabalho

1031 Area de dados de mensagem esta cheia. Por favor, reduza
capacidade da lista de dados de instrugao COD.

1032 Escala 12 nivel muito extensa para ser executada em tempo
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1033 Instru¢cdes SFT além do n® méaximo permitido
1034 Instrucéo funcional DIFU/DIFD erroneamente usada
1039 Instrucdo ou rede de trabalho além da area executavel
1040 Uso de instrucao funcional incorreto CALL / SP / SPE
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