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Capitulo 6 Edicdo de Programa e Gerenciamento

No modo Editar, um programa pode ser criado, selecionado, alterado, copiado e
apagado, e a comunicacgao bidirecional de CNC para CNC, ou de CNC para PC também
pode ser obtida. Para prevenir que o programa seja alterado ou apagado acidentalmente,
uma chave de programa € estabelecida para esse sistema GSK980TDa. Por favor, verifique
os detalhes na se¢ao 10.1.1 desta parte. E ela deve ser ligada antes da edi¢gao do programa.
Também senhas de usuario de nivel 3 s&o estabelecidas neste sistema GSK98TDa para
facilitar o gerenciamento. Apenas a autoridade da operagéao acima do nivel 4 (4°ou 3° nivel
etc.) pode abrir a chave do programa para edi¢do. Veja a Sec¢ao 10.3 para essas operagoes
de niveis.

6.1 Criacao de Programa

6.1.1 Criacdo de Numero de Bloco

No programa, o numero do bloco pode ser adicionado ou ndo, o programa é executado
pela seqiéncia numerada de bloco (exceto a chamada). Quando o interruptor “AUTO SEG”
na pagina de ajuste esté desligado, o CNC néo gera o numero de bloco automaticamente,
mas o0s blocos podem ser numerados manualmente.

Quando o interruptor “AUTO SEG” na pagina de ajuste esta ligado, o CNC gera o
nuamero de bloco automaticamente, ele gera automaticamente o nimero do préximo bloco

EOB
pressionando-se a tecla em edicdo.0 acréscimo de numero de bloco é estabelecido
pelo parametro de dados Ne042 da CNC. (Veja detalhes na Segéo 10.1.1 desta parte.)
SWITCH SETTING 00008 N000O

> PARM SWT: *OFF ON

PROG SWT- *OFF ON

AUTO SEG+ *OFF ON

5 0000 T 0000

6.1.2 Entrada do Programa

2
1. Pressione atecla © BT para entrar no modo Editar;

2. Pressione a tecla PROGRAM para entrar na interface Programa, selecione a pagina de PRG
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=

CONTENT - CONTEUDO PRG pressionando as teclas = ou

PRG CONTENT ROW:3 COL:1 INS Q0008 N0OOOO

Q0008 (CNC PROGRAM.20071020); G01 G96 G98 G21 G40
0 70- MO03 S0000 FOO10

G1 X100 Z100 F200; PRG.F : 500
32 U100 W50 R50; ACT.F : 500
JOG. F
FED OVRE:
X100 Z100; RAP OVRL
SPI OVRE:
PART CNT

G0 X0 Z0;

3. Tecle no enderego , chave numérica ) , e em seqliéncia (e.g.

exemplo pela criacdo de programa O0001);
PRG CONTENT ROW:3 COL:1 INS Q0008 N0000

Q0008 (CNC PROGRAM.20071020 )+ G01 G96 98 G21 340
03 S0000 FOO10

c
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G50 X0 Z0; 8—
G1 X100 Z100 F200; ~
G2 U100 W50 R50; . v
JOG.F o
60 X0 Z0s FED OVRI: 2

X100 Z100; RAP OVRI:

M30: SPI OVRI:

2 PART CNT:

CUT TIME:

Q0001 _
EDIT S 0000 T 0000
. EOB . .
4. Pressione atecla para introduzir o novo programa;

PRG CONTENT ROW:2 COL:1 INS 00001 NO00O

Q0001 (O 0001) G01 G96 (398 G21 G40
. MO3 S0000 FOO10

PRG.F 500
ACT.F : 500
JOG. F

FED OVRI:
RAP OVRI:
SPI OVRI
PART CNT:
CUT TIME:

S5 0000 T 0000

5. Insira a parte editada do programa uma a uma, o caractere sera exibido na tela imediatamente
como foi inserido (para a chave composta, pressione essa tecla repetidamente para entradas

EOB
alternadas), depois que um bloco esta terminado, pressione a tecla para conclui-lo.

6. Outras entradas de bloco podem ser finalizadas como na etapa 5 acima.
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6.1.3 Procura do Caractere

1. Explorando: Para explorar o caractere um a um pelo cursor

Z PROGRAM
Pressione a tecla © It para entrar no modo Editar, depois pressione a tecla para entrar na

pagina PRG CONTENT/ CONTEUDO PRG;

1) Pressione a tecla 0
o cursor se localiza for maior que o total de colunas da linha anterior, o cursor se move para o fim do

{t

bloco anterior (at“;"sinal) depois que a tecla € pressionada;

, 0 cursor desloca-se uma linha para cima;se o nimero da coluna onde

2 ) Pressione a tecla , 0 cursor desloca-se uma linha abaixo, se 0 nimero da coluna onde o
cursor se localiza for maior que o total de colunas da préxima linha, o cursor se move para o fim do

préximo bloco (at“;’sinal) depois que a chave € pressionada;
3 ) Pressione a tecla , 0 cursor desloca uma linha a direita, se o cursor estiver localizado no

fim da linha, ele se move para o inicio do proximo bloco.

|
4) Pressione a tecla , 0 cursor desloca-se uma linha a esquerda, se o cursor estiver
localizado no inicio da linha, ele se move para o fim do préximo bloco.
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5) Pressione a tecla para subir uma pagina, o cursor se move para a 12 linha e 12 coluna da
pagina anterior, se ele se localiza no topo do programa, o cursor se move para a 22 linha e 12
coluna;

6 ) Pressione a tecla para descer uma pagina, o cursor se move para a 12 linha e 12 coluna
da préxima pagina, se ele se localiza no final do programa, o cursor se move para a ultima linha e 12
coluna.

2. Procurando: Para procurar um caractere especifico acima ou abaixo da posicao
atual do cursor, 0s passos sdo 0s seguintes:

2
1) Pressione a tecla © T para entrar no modo Editar;

PROGRAM
2 ) Pressione a tecla para entrar na pagina PRG CONTENT/CONTEUDO PRG

CHANGE
3 ) Pressione a tecla para entrar no modo Find/Encontrar, insira os caracteres a serem

procurados com no maximo 10 bytes, os caracteres acima do 10° bit serdo ignorados. Ex: para
mover o cursor para “G2”, ele aparece como a seguir:

[-46



Capitulo 6 Edicdo de Programa e _Gerenciamento

PRG CONTENT ROW:3 COL:1 INS O0008 N000O

G01 G96 98 G21 G40
MMO3 50000 FOO10

00008 (CNC PROGRAM.20071020);

G1 X100 Z100 F200: i : 500
32 U100 W50 R50; ! : 500

G0 X0 Z0; FED OVRT:
X100 Z100; RAP OVRL
M30;

%

FIND G2_
EDIT 3 0000 T 0000

ot 0

e o caractere onde o cursor se localiza), é exibido como a seguir:

4 ) Pressione a tecla ou pela relacdo da localizacdo do caractere a ser buscado

PRG CONTENT ROW:4 COL:1 INS Q0008 N0O00D
Q0008 C PROGRAM.20071020 ), G01 396 G98 (21 G40
- MO3 S0000 F0010
G50 0;
— . g C
G1 X100 Z100 F200; L F 500 .0
G2 U100 W50 R50; ACT.F 500 ©
JOG.F : o
G0 X0 205 FED OVRI: o
X100 Z100; RAP OVRI: o
M30; SPI OVRI: N
0% PART CNT: S
' 0
FIND G2_ i
EDIT
5) Apé6s a busca, o sistema CNC ainda estd em estado de busca, pressione as teclas A ou
L. . CHANGE
novamente, o préximo caractere pode ser buscado. Ou pressione a tecla para sair do

estado de busca.

6 ) Se o caractere nio for encontrado, a mensagem “Busca fracassada” aparecera.

Nota: Durante a busca, nao sao buscados os caracteres no subprograma chamado, o
caractere no subprograma é buscado no subprograma.

3. O método para retornar ao inicio do programa

/1
RESET
Y/

1) Na Interface PROGRAM/Programa do Modo Edit/Editar, pressione a tecla
cursor retorna ao inicio do programa;

, 0

2) Busque o caractere do inicio do programa pelos métodos da Secao 6.1.3 desta
parte.

6.1.4 Insercao de Caractere

Passos:
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1) Selecione a pagina PRG CONTENT - CONTEUDO PRG no Modo EDIT/Editar;

INSERT

ALTER

2 ) Pressione a tecla para entrar no Modo Insert/Inserir (0 sublinhado é o cursor), a pagina é

exibida como a seguir:

PRG CONTENT ROW:3 COL:1 INS O0008& NO00O

G01 G926 G98 G221 G40
03 50000 FOO10

0 Z100 F200. PRG.F - 500
2 100 W50 RS0 ACT.F
JOG F

GO X0 Z0; FED OVRI:

X100 2100, RAP OVRI:

SPI OVRI:
PART CNT:
CUT TIME:

G

PRG CONTENT ROW:3 COL:5 INS 00008 N0000
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00008 (CNC PROGRAM.20071020); 1(\11?)13 2330(39150‘6}1201 G40
G50 X0 Z0; -

G98 G1 X100 Z100 F200; PRG.F

32 U100 W50 R50; ACT.F
JOGF

60 X0 Z0; FED OVRT:
X100 Z100: RAP OVRE
AI30- SPI OVRE:
o PART CNT
: CUT TIME:

3 0000 T 0000

Nota 1: No Modo Insert/Inserir, se o cursor nao esta localizado no inicio da linha, um
espaco é automaticamente gerado quando inserido o endereco do cédigo, se o
cursor esta localizado na linha do topo, o espaco nao é gerado, e deve ser inserido
manualmente.

Nota 2: No Modo Insert/Inserir, se o bit anterior ao cursor é um ponto decimal e o
cursor hao esta localizado no fim da linha, insira uma palavra de endereco, o “0” sera
adicionado automaticamente seguindo o ponto decimal.

Nota 3: No estado Insert/Inserir, se o bit anterior ao cursor é um ponto decimal e o
cursor nao esta localizado no fim da linha, o “0” sera adicionado automaticamente

EOB
seguindo o ponto decimal pressionando-se a tecla

6.1.5 Anulacao do Caractere:
Passos:
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1) Entre na pagina CONTENT PRG/CONTEUDO PRG no modo Edit/Editar;

CANCEL DELETE
2 ) Pressione a tecla para anular o caractere antes do cursor, pressione a tecla para

anular o caractere onde o cursor esta localizado.

6.1.6 Alteracédo do Caractere

Ha dois métodos para alteracédo de caractere:
Inserir alteragao: Primeiro anule o caractere alterado pelos métodos da Secgao 6.1.5, entéo insira o
caractere requerido pelos métodos da Sec¢ao 6.1.5 desta parte.
Alteracgao Direta: 1) Selecione a pagina PRG CONTENT/CONTEUDO PRG no modo Edit/Editar
INSERT

ALTER

2) Pressione a tecla para entrar no estado de alteragdo (o cursor € uma

luz de fundo retangular), a pagina é exibida a seguir:
PRG CONTENT ROW:3 COL:8 ALT 00008 N000O

00008 (CNC PROGRAM.20071020): GO1 G96 98 521 G40
03 S0000 F0OO10

G50 X0 Z0:
Go8 a1 W00 Z100 F200; S F - 500
G2 U100 W50 R50; : : 500
500

GO X0 20; FEDOVRL: 10
X100 Z100; RAP OVRI: 10
M30: SPI OVRI: 100%0
. PART CNT: 16
CUTTIME: 12:25:36

EDIT S 0000 T 0000
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3 ) Tecle nos caracteres requeridos (por exemplo, para alterar o X100 na

U 8 9 8
pagina acima para U898, tecle em , , , ), a pagina é exibida a seguir:

PRG CONTENT ROW:3 COL:12 ALT ©O0008 N0O0OO

00008 (CNC PROGRAM.20071020); 0L 496 (398 (521 (G40
G50 X0 20 MO3 S0000 F0010

Go8 G1 Us9s)z100 F200; PRGF : 500
G2 U100 W50 R50+ ACT.F

JOG.
GO X0 Z0; G F

FED OVRI:
X100 Z100; RAP OVRI:
W30 SPI OVRI:
PART CNT:

CUT TIME:

EDIT S 0000 T 0000

Nota 1 No estado alteracao, o caractere atual onde o cursor se localiza é alterado pelo
inserido, e o cursor se move um bit a frente.
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Nota 2 No estado alteracao, se o cursor esta localizado no sinal “;”, o caractere
inserido substituira o sinal, e o proximo bloco se deslocara uma linha
acima. Como a figura a seguir mostra, tecle em “0”, a pagina é exibida
como a seguir:

PRG CONTENT ROW:3 COL:22 ALT 00008 N0000

Q0008 ¢ PROGRAM.20071020); 1(\11%1% 2330(391;503301 G40
G50 X0 Z0: -

G98 31 UR9E 7100 F?.OO! PRGF 500
G2 U100 W50 R50; ACT.F
JTOG.F
FED OVRI:
RAP OVRI:
SPI OVRI
PART CNT:
CUT TIME:

GO X0 Z0;

5 0000 T 0000

PRG CONTENT ROW:3 COL:22 ALT 00008

G01 G96 G938 G21 G40
MO3 50000 F0010

Q0008 (CNC PROGRAM.200710207;

G50 X0 70+
G98 G1 UB98 Z100 F200/82 U100 W50 R50+ PRG.F
ACT.F
JOG.F :
X100 Z100; FED OVRE:
M30; RAP OVRI:
0 SPI OVRE:
PART CNT:
CUT TIME:

G0 X0 Z0;
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S5 0000 T 0000

6.1.7 Anulagdo de Bloco Unico (Monobloco)

Esta funcao é aplicada apenas para o bloco o qual tem um ndmero e este nimero esté no inicio da
linha ou ha espaco apenas antes do nimero do bloco.
Passos:

1) Selecione a pagina PRG CONTENT/CONTEUDO PRG no Modo Edit/Editar;

2) Mova o cursor para a cabega do bloco a ser deletado (coluna 1), depois pressione a

DELETE
tecla

Nota Se o bloco nao tiver niumero, tecle em “N” no inicio do bloco, e mova o

DELETE
cursor para “N” , depois pressione a tecla

6.1.8 Anulacao de Blocos

Ela anula todo o contetdo (incluindo o bloco especificado) do caractere atual onde o cursor se
localiza ao bloco com o numero especifico (recuperagéo descendente), e o bloco especifico deve ter um
numero de bloco.
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PRG CONTENT ROW:3 COL:1 INS 00008 N0000

G01 G96 G98 (G21 G40

W SRAM.2007102 s
00008 (CNC PROGRAM.20071020 ), MO3 S0000 FOOL0

G50 X0 Z0+

G98 (31 US98 Z100 F200;
N30 G2 U100 W50 R50; ACT.F
JOG.F

60 X0 Z0s FED OVRE:
X100 Z100; RAP OVRE:
M30: SPI OWVRL
PART CNT:
CUT TIME:

EDIT 5 0000 T 0000

Passos:

1) Selecione a pagina PRG CONTENT/CONTEUDO PRG no Modo Editar;;

. CHANGE . ;
2) Pressione a tecla para entrar em estado de Find/Encontrar, e tecle no numero
do bloco; 5
PRG CONTENT ROW:3 COL:1 INS 00008 NO0OOO g
00008 (CNC PROGRAM.20071020); 1‘\11%1% 233039§0$2& G40 &
G50 X0 Z0; - N
G98 (1 U898 Z100 F200; ST - 500 X
N30 G2 U100 W50 R50; 9
60 X0 205 FED OVRI:
X100 Z100; RAP OVRI:
SPI OVRI:
S 0000 T 0000
. DELETE ; . .
3) Pressione a tecla , que sera exibido como a segquir:

PRG CONTENT ROW:3 COL:1 INS  (©0008 NO0ODD

00008 (CNC PROGRAM.20071020); 0013 (96 G98 G21 G40
G50 X0 Z0; 103 50000 F0010
GO X0 Z0s 2 : 500

i 500
X100 Z100: 500

M30; FED OVRI:
g RAP OVRI:
SPI OWVERI:
PART CNT:
CUT TIME: 12:25:36

S 0000 T 0000

6.1.9 Anulacdo de Segmento



Capitulo 6 Edicdo de Programa e _Gerenciamento

Anula o conteldo descendente do caractere atual onde o cursor se localiza até a palavra
especificada.

PRG CONTENT ROW:3 COL:1 INS 00008 N0000

00008 (CNC PROGRAM.20071020); ;&%1} 2330(39§0$33 340
G50 X0 Z0; 2

G98 (1 U89S Z100 F200;
N30 G2 U100 W50 R50;

JOGF

GO X0 Z0; FED OVRI:
X100 Z100; RAP OVRL:
M30: SPI OVRL:

FIND N30
EDIT 5 0000 T 0000

Passos:

1) Selecione a pagina PRG CONTENT/CONTEUDO PRG no Modo EDIT/Editar;

[ =
) CHANGE ) )
2) Pressione a tecla para entrar em estado de Find/Encontrar, e tecle nos 5
caracteres; s
(o]
PRG CONTENT ROW:3 COL:1 INS 00008 NO0O0O o
Q0008 (CNC PROGRAM.20071020); ;%1% (33'330(691;8031&01 G40 °
G50 X0 Z0; . 2
G9% G1 U898 Z100 F200; PRGF - 500
N30 G2 U100 W50 R50; ACT.F
JOG.F :
60 X0 205 FED OVRT:
X100 Z100; RAP OVRI:
M30; SPI OVRI:
FIND W50
EDIT S 0000 T 0000
. DELETE , o .
3) Pressione a tecla , € sera exibido como a seguir:

PRG CONTENT ROW:3 COL:1 INS ©0008 N0O00OO

00008 (CNC PROGRAM.20071020); (:013 G96 G98 (21 G40
G50 X0 70 MO03 S0000 FOO10

R50; .F 500

GO X0 Z0;

X100 Z100; FED OVRT:
M30; RAP OVRI
0% SPI OVRI:

PART CNT:

CUT TIME:

3 0000 T 0000
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Nota 1

Nota 2

Se o caractere especificado nao é encontrado ou esta localizado antes do

cursor atual, o sinal de “Busca fracassada” sera exibido. Se houver
multiplos caracteres especificados abaixo, ele omite o0 mais proximo do

cursor.

atras sao apagados.

6.2 Nota Explicativa/Anotacao do Programa

Passos:

Se o endereco de codigo é inserido, ambos, o endereco e o cédigo de valor

6.2.1 Configuracao da Nota Explicativa/Anotacdo do Programa

1) Selecione a pagina PRG CONTENT/CONTEUDO PRG no Modo Edit/Editar

2) Pressione a tecla CHANGE/ALTERAR, sera exibida a tela como a seguir:

COL:1

ROW:3

PRG CONTENT

00008 (CNC PROGRAM.20071020 ),
G50 X0 Z0;

G98 G1 U898 2100 F200;

N30 G2 U100 W50 R50:

GO X0 Z0;

X100 Z100;
M30;
%

FIND

NS Q0008 NO0O0D

GO0l G956 (98 G21 G40
03 50000 FOO10

PRG.F

ACT.F

JOG.F
FED OVRI:
RAP OVRI:
SPI OWVRI:
PART CNT:
CUT TIME:
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S 0000 T 0000

3) Tecle os caracteres da nota explicativa/anotagao do programa na linha de comando

PRG CONTENT ROW:3 COL:1

Q0008 (CNC PROGRAM.2007102

G958 G1 U898 Z100 F200;
N30 G2 U100 W50 R50:
GO X0 Z0;

X100 Z100;
M30;

FIND 2007.11.12
EDIT

(20 caracteres no maximo, parénteses excluidos), sera exibida a tela como a seguir:

NS Q0008 NOO0O
G01 G96 G98 G21 G40
O3 50000 FO010

500
500

PRG.F

ACT.F

JOG. F
FED OVRI:
RAP OVRI:
SPI OWVRI:
PART CNT:
CUT TIME:

S 0000 T 0000

4) Pressione a tecla INPUT para terminar a nota explicativa/anotagao, sera exibida a

tela como a seguir:
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PRG CONTENT ROW:3 COL:1 INS Q0008 NO000

G301 G96 G98 G21 G40

Q0008 (2007.11.12); ;
MO3 S0000 FO010

G50 X0 Z0;
G98 G1 U898 Z100 F200; PRG F
N30 G2 U100 W50 R50: ACT.F

JOG. F

G0 X0 20 FED OVRI:
X100 Z100; RAP OVRI:
W30 SPI OVRI:

.. PART CNT:
CUT TIME:

%

3 0000 T 0000

Nota 1 Se a nota explicativa/anotacao nao for adicionada apos a criacao do
programa, o sistema CNC padroniza que o nhome do programa é a nota
explicativa/anotacao.

Nota 2 A anotacao adicionada ao CNC pode ser apenas em Inglés, mas o sistema
CNC aceita anotacoes em Chinés, exceto o ponto decimal Chinés).

6.2.2 Alteracdo de Nota Explicativa/Anotacédo do Programa

Os passos desta operacao sao os mesmos da configuracao de nota
explicativa/anotagao do programa6.2.1 desta parte.

6.3 Supressao de Programa

6.3.1 Apagando um Programa Unico

Passos:
1) Selecione a pagina do programa no modo Edit/Editar;

2 ) Tecle o enderego 0, chave numérica 0, 0, 0,1 em seqiiéncia ( pelo programa O0001);

3) Pressione a tecla DELETE | o0 programa O0001 sera apagado.

6.3.2 Apagando Todos os Programas

Passos:
1) Selecione a pagina do programa no modo Edit/Editar;
- +
2 ) Tecle o enderego 0, tecla simbolo ' , tecla numérica 9, 9,9 em sequéncia ;

3 ) Pressione a tecla DELETE, todos os programas serdo apagados.

6.3.3 Iniciagdo de um Programa

Passos:
1) Selecione a pagina do programa no modo Edit/Editar;
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- +
2 ) Tecle o enderego 0, tecla simbolo ' , chave numérica 8,8,8 em sequéncia ;

3 ) Pressione a tecla DELETE, depois pressione a tecla INPUT para confirma-la  por

aproximadamente 4 segundos, todos os programas serao apagados e a &rea do programa iniciada.
6.4 Selecao de Programa

Quando ha programas multiplos no sistema CNC, um programa pode ser selecionado pelos 3
métodos a seguir:

6.4.1 Pelo Método Busca

1) Selecione os modos Edit/Editar ou Auto/Automatico,

2 ) Pressione a tecla PROGRAM/PROGRAMA para entrar na pagina PRG CONTENT/CONTEUDO

PRG;

3 ) Pressione o enderego “0” e tecle no Ne de programa;

4 ) Pressione as teclas Y ou EOB, ou pressione a tecla Y no modo Auto/automatico, o

programa restabelecido sera exibido. Se o programa nao existir um alarme sera disparado.
Nota No passo 4, se o programa nao existir no Modo Edit/Editar, um novo programa
sera criado pelo sistema CNC apods pressionar a tecla EOB.
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6.4.2 Pelo Método Escanear

1) Selecione os modos Edit/Editar ou Auto/Automatico,

2 ) Pressione a tecla PROGRAM/PROGRAMA para entrar na pagina do Programa;

3 ) Pressione o endereco “07;

i

4) Pressione as teclas ou para exibir o programa posterior ou anterior;
5) Repita os passos 3 e 4 para exibir os programas salvos uma a um.

6.4.3 Pelo Método Cursor

1) Selecione o Auto Mode/Modo Automatico (deve ser no estado ndo-execucao,
operacao disponivel acima da senha de nivel 4);
2) Pressione a tecla PROGRAMPROGRAMA para entrar na pagina LISTA PRG;
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PRG LIST

3 ) Pressione as teclas

’

NOTE: QIU TOU GAN

= U {0

00000 NOOOD

G01 G96 G98 G21 G40
II03 50000 FOO010

500
500

RAPOVRI:
SPI OVRI:
PART CNT:
CUT TIME:

S 0000 T 0000

para mover o cursor ao nome de programa a ser

selecionado(o contetdo de “PRG SIZE/TAMANHO PRG” e “NOTE/NOTA” é alterado conforme o

cursor se move);

PRG LIST

00009 NO00O

G001 96 (398 G21 G40
MO3 50000 FO010

PRG.F

ACT.F

JOG. F
FED OVRI:
RAP OVRI:

S5 0000 T 0000

00009 NOOOD

G0l 96 (598 G21 G40
MO3 50000 FOO10

FED OVRI:
RAP OVRI:
SPI OVRI:

S5 0000 T 0000
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6.5 Execucao do Programa

Depois do programa a ser executado ser selecionado pelos métodos na Sec¢éo 6.4 desta

parte, selecione o Auto Mode/Modo Automatico, depois pressione a tecla . (ou a tecla
externa de inicio de ciclo), o programa sera executado automaticamente.

6.6 Renomear o Programa

1) Selecione a pagina PRG CONTENT/CONTEUDO PRG no modo Edit/Editar;

2 ) Pressione a tecla de endereco “0”, e tecle no nome do programa novo;

INSERT

3) Pressione a tecla "ATE-

6.7 Copia do Programa

Para salvar o programa atual em algum local:

1) Selecione a pagina PRG CONTENT/CONTEUDO PRG no modo Edit/Editar;

2 ) Pressione a tecla “0”, e tecle no numero do programa novo;
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3) Pressione a tecla CHANGE.

6.8 Gerenciamento de Programa

6.8.1 Lista de Programa

Em modo non-Edit/n&o Editar, pressione a tecla PROGRAM/PROGRAMA para entrar na
pagina LISTA PRG. Nesta pagina, os nomes dos programas salvos no sistema CNC sao
listados, e podem ser exibidos 0 maximo de 36 nomes por pagina, se 0s programas salvos
excederem a 36, deve-se pressionar a tecla CHANGE para exibir a lista na pagina seguinte.

PRG LIST 00000 NOOOD

G001 G96 G98 G21 G40
O3 S0000 FOO10

PRG.F : 500
ACT.F
JOG. F

FED OVRI:

RAP OVRI:

SPI OVRI:

PART CNT:

CUT TIME:

‘B 16KEB NOTE. QIU TCU

S 0000 T 0000

6.8.2 Versao Software

Mostra a versao de software CNC atual.
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6.8.3 Numero de Programas de Parte

Mostra o numero total de programas de parte (acima de 384) que podem ser salvos no
sistema CNC e o numero atual de programas de parte que foram salvos até o presente.

6.8.4 A Capacidade de Mem¢ria e a Capacidade Utilizada

Mostra a capacidade total de memoria (6144KB) da CNC e a capacidade atual que foi
ocupada.

6.9 Outras Operacoes Disponiveis no Modo Edit/Editar

As operacoes permitidas pelo painel de maquina da GSK980TDa no Modo
Edit/Editar sao definidas por escalas, por favor refira-se aos materiais através do

fabricante da maquina.
Por favor note que as funcdes a seguir sdo descritas baseadas no padrao de

programas PLC 980TD!

g G
1 Controle de resfriamento é acionado pressionando a tecla ‘cooune ; =
o
& o
o
<
SPINDLE o
OVERRIDE (o]
(-]
2 Ajuste de avanco do eixo-arvore, € obtido pelas teclas & ou v no o ;
3 Ajuste de avanco de velocidade de alimentacéao, € obtido pelas teclas ft ou o
MWW %
FEEDRATE
OVERRIDE

no ;
4 Redefinicao da CNC é obtida pressionando a tecla RESET;

A : o B

5 o Modo de Operacao é acionado pressionando qualquer tecla entre = am | = wor

@ @ 9

MACHINE ZERO MPG MANUAL PROGRAM ZERO *
3 H ou 0 H

6 Veja o Capitulo 11 desta parte para transmissao de dados;
7 Controle de lubrificagdo Automatico (veja detalhes no Capitulo 3 desta parte).
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