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Capitulo 1 Modo de operacao e Interface de Exibicao

CAPITULO 1 MODO DE OPERAGCAO E INTERFACE DE EXIBICAO

GSK 980TDb utiliza liga de aluminio sélido painel de operagao da seguinte forma:
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1.1 Divisao do painel

GSK980TDb sistema CNC é empregada com um painel integrado, que é dividido da seguinte
forma:
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1.1.1 Indicagcao de Estado
— & — | Indicagao de r_eferéncia O v In@ic_:agéo de Avancgo
X0 10 10 | complete do eixo Rapido
O D Bloco a Bloco (Single) O Salto de bloco (Block Skip)
O wep Maquina travada (Machine NET Trava codigo M, S, T
Lock) O we (M.S.T. Lock)
O Dry Run
1.1.2 Teclado de Edicao
Tecla Nome Funcéao
H/E/éE'T RESET | CNC reseta, avango, para saidas etc.
O N G
Endereco de entrada.
Z U W
Tecla de
d o
1 1 1 enderee , |
Y E \% D Tecla de enderecos dupla , para muda-la pressionar
I J K repetitivamente.
A B (]
_|_.+ /#* Simbolo Tecla_ <_:Ie enderecos dupla , para mudé-la pressionar
repetitivamente.
7 8 9
4 5 6B
:gfrﬁr%z Numero de entrada
1 2 3
()]
s Ponto Ponto de entrada decimal
= decimal
. Teclade | Pardmetro, valor de compensacéao e outros dados de
INPUT entrada | entrada
Tecl . o
RDATSN i:%ge Saida de comunicagéo
CHANGE Tecla de Troca de mensagem, visualizacdo
alteracao ’
Inserir, alterar, deletar programas, campos em modo
INSERT Teclas de INSERT
arp  CRETE OANCR edicao de trabalho EDIT ( A™ tecla composta, muda
funcdo pressionando repetitivamente)
EOB Tecla EOB | Inserir carater final do bloco
t Teclas
movimento | Move o cursor de controle
{1 <« do cursor
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Capitulo 1 Modo de operacao e Interface de Exibicao

Tecla Nome Funcao

= Tecla de
= janela

Muda as janelas na mesma exibi¢cdo da janela

1.1.3 Menu de exibicdo

Tecla menu Obsevacao

Para entrar na interface POS. H4 janelas RELATIVE POS, ABSOLUTE POS,
INTEGRATED POS, POS&PRG nesta interface.

Para entrar na interface PRG. Ha janelas PRG CONTENT, PRG LIST, PRG
STATE nesta interface.

Para entrar em TOOL OFFSET, MACRO interface (alternar entre duas

OFFSET interfaces, pressionando-a repetidamente). OFFSET interface exibe os valores
de offset; MACRO para variaveis macro CNC.

Para entrar na interface ALARM. . H4 janelas ALARM, janela WARN LOG nesta

POSITION

PROGRAM

ALARM interface.
Para entrar em Setting, e interface Grafico (alternar entre duas interfaces,
SETTING pressionando-a repetidamente). Ha janelas SWITCH, PARM OPERATION,

PASSWORD SETTING na interface Setting.

Para entrar em BIT PARAMETER, DATA PARAMETER, SCREW-PITCH COMP
interfaces (alternar entre as interfaces, pressionando-a repetidamente).

Para entrar na interface CNC DIAGNOSIS, PLC STATE, PLC VALUE, TOOL
PANEL, interfaces VERSION MESSAGE (alternar entre as interfaces,
pressionando-a repetidamente). CNC DIAGNOSIS, PLC STATE, PLC VALUE
DIAGNOSIS interfaces de exibicdo de sinais interno de estado do CNC, endereco PLC,
dados de mensagem; TOOL PANEL ¢é usedo para teclado de operagao da
maquina; a VERSION MESSAGE exibigao da interface do software, hardware e
versdo do PLC No.

PARAMETER
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1.1.4 Painel da maquina

As fungdes chave no painel da maquina GSK980TDb sao definidas pelo programa de PLC (ladder),
os significados fungao detalhadas s&o referidos manual do fabricante da maquina.
As fungdes do painel de maquina do GSK980TDb definido pelo programa PLC padrao sao as

seguintes:
Tecla Nome Explicacao da funcao Modo de operacao
M) Feed hold | Pause comandado pelo
FEED HOLD Pause programa, codigo MDI Auto, MDI
Cycle Start | Partida de ciclo
. Partida de | comandado pelo Auto, MDI
ciclo programa, codigo MDI
MW% Avanco de | Ajuste do avanco de ':‘ALIJ:EOG I\élgl, I?\;Iigr;uziefg:inc;‘;arﬁ
F. OVERFIDE usinagem | usinagem 2610 » Slep, » 109
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Tecla Nome Explicacao da funcao Modo de operacao
*ra rvo e Avango . - Auto, MDI, Machine zero,
Wi Wi Wi wimh Répigo Ajuste do avango rapido Manual, Program zero
. Ajuste de rotacdo do Auto, Edit, MDI, Machine zero,
—% Avanco do arvore (controle modo Manual, Step, MPG, Program
S. OVERRIDE arvore .
. analogico) zero
P Troca de .
B ferramenta Troca de ferramenta Machine zero, Manual, Step,
T, CHANGE manual manual MPG, Program zero
‘© . .
- JOG Jog do arvore liga/desliga Machine zero, Manual, Step,
e Lubrificacdo | Lubrificagdo liga/desliga | M o Frogram zero
o . ~ Auto, Edit, MDI, Machine zero,
CD%G Refrl%eraga Refrigeracao liga/desliga Manual, Step, MPG, Program
zero
=N
S.CW 7
o Controle do E::: 2::8:2 S;ZY Machine zero, Manual, Step,
.s. sToP arvore Para arvore CW MPG, Program zero
| g
S. CCW
‘L Movimento . L
v rapido Para movimento rapido Auto, MDI, Manual
%@r @x ’ Para movimento
° ‘" [2> Movimento | positivo/negativo dos eixos | Machine zero, Manual, Program
©z  RAPD manual X, Y, Z em modo manual, zero, Step
o @ % Step
© 4th
@x <Z|®z Q%Y Selecédo do | Para selegéo eixos X, Y, Z MPG
' eixo MPG | em modo manivela MPG
@ 4th
Incremento | Escala de movimento
T — MPG/Step e | MPG/step 0.001/0.01/0.1 | Auto, MDI, Machine zero,
T e o | selecdo de | mm Manual, Step, MPG, Program
avango Avanco rapido F0O, F25%, zero
rapido F50%, F100%
o Para execucao de
=] Bloco a bloco/bloco, lampada de
SINGLE . - . Auto, MDI
Bloco indicacdo acendera caso
bloco a bloco estiver ativo
Para pular o bloco, inicio
o Salto de do bloco com sinal
o bloco “/” lampada de indicagdo | Auto, MDI
acenderd caso salto de
bloco estiver ativo
o Se a maquina estiver Auto, MDI, Edit, Machine zero,
M%E :;:2;322 travada a lampada de Manual, Step, MPG, Program

indicagao acendera, e o0s

Zero
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Modo de operacao e Interface de Exibicao

Capitulo 1

Tecla Nome Explicacao da funcao Modo de operacao
eixos X, Z estédo inativos.
Se a funcao dos codigos
o mst Trava diversos estiver travada a
uoa cédigos lampada de indicagao Auto, MDI
- M.S.T. acendera e as funcbes M,
S, T sao inativas.
Caso dry run esta ativo, a
o lampada de indicacao Dry
%Y' Dry Run run acenderd. E Dry run Auto, MDI
para os c6digos no
programa/MDI.
. Auto, MDI, Machine zero,
i Edicao Par a~entrar no modo de Manual, Step, MPG, Program
EDIT EdIQaO
zero
MDI, Edit, Machine zero,
‘@ Modo Para entrar no modo de
AUTO Automatico | Automético g/ggual, Step, MPG, Program
s Auto, Edit, Machine zero,
m Modo MDI IIT/Ia[;? entrar no modo de Manual, Step, MPG, Program
zero
° Referéncia | Para entrar no modo Auto, MDI, Edit, Manual, Step,
e da maquina | Referéncia MPG, Program zero
z Para entrar no modo Step . .
® Modo Auto, MDI, Edit, Machine zero,
MPG Step/MPG ou MPG (um modo por Manual, Program zero
parametro)
° Modo Para entrar no modo Auto, MDI, Edit, Machine zero,
2
MANUAL Manual manual Step, MPG, Program zero
) Modgozero Para entrar no modo zero | Auto, MDI, Edit, Machine zero,
PROSM do programa Step, MPG, Manual
programa

1.2 Sumario do modo de operacao

Existem 7 modos no GSK980TDb, que sdo modo Editar, Auto, MDI, Maquina zero, Step/MPG,

Manual, Programa Zero.

® Modo Edicao

Neste modo, a operacdo de instalagcdo do programa e alteragao pode ser realizada.

® Modo Automatico

Neste modo, o programa é executado automaticamente.

® Modo MDI

Neste modo, a operacao de entrada de parametro, a entrada de blocos de comando e execugao

pode ser realizada.

® Modo referéncia da maquina

Neste modo, a operacao de X, Z retornar zero maquina pode ser realizado separadamente.

® Modo MPG / Step

No modo de avango Step/MPG, o movimento é realizado por um incremento selecionados pelo
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QJ*' 41 EX == GSK980TDb Sistema de CNC para Tornos

sistema CNC.
® Modo Manual

Neste modo, a operacdo de avanco manual, Rapido Manual, ajuste de avango, ajuste avango
rapido, arvore liga/desliga, refrigeracao liga/desliga, lubrificantes liga/desliga, jog arvore e troca de
ferramenta manual pode ser realizada.
® Modo Zero do Programa

Neste modo, a operacéao de X, Z retorno zero do programa podem ser realizadas separadamente.

1.3 Interface de Exibicao

GSK980TDb tem 9 interfaces como POS, PRG, etc, e ha varias janelas em cada interface. Cada
interface (janela) é separada com o modo de operacao. Veja as figuras a seguir para 0 menu do display,
display de interface e camadas de janela:

Tecla Interface de

Menu Exibicdo Janela de Exibicao

Y
posmon | POS interface | FEANVE R8 .. ADUERSE, . I NTECRATED RS [  _____ RCB8PRG
: i

A A
proceaM | PRG interface FRG GOTENT | " PRGSTATE [ PRGu ST
: i

TOOL OFFSET
interface

OFFSET

MACRO
interface

ALARM
interface

ALARM
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Capitulo 1 Modo de operacao e Interface de Exibicao

Tecla Interface de s
Menu Exibicio Janela de Exibicao
=
A\ 4
SETTING SWTCHSETTING[, PARMGERATON| PASS/TFD SETTI NG
interface : A
SETTING ______________ -
GRAPH GRAPH
interface
BIT
PARAMETER @ <
=
\ A
DATA BTHGH:WEI'ER1 L—_j BT PARAETER 2 l:j DATA PARAVETER 1 l:__j DATA PARAMETER i l:j DATAHN;PI\E[BR7 g
PARAMETER ; 5 O
e > o.
w
PARAMETER O
= « o
Q (8
\ A 1}
SCREW-PITCH STFEWA TCH PR 1 STFEWA TCH PR STFEWA TGH PR 2 8
COMP — " 7y
_______________ > i |
=
\ A
CNC acoAN1[, "] acomi [i a\C D AGN7
DIAGNOSIS , 7y
_______________ > i 1
DIAGNOSIS
5
Y
PLC STATE [AcsmE [ AcsmE: [ " FLC STATE 108
. i
_______________ > i |
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Tecla Interface de

Menu Exibicio Janela de Exibicao

—E

PLC VALUE AC I‘DIVATA 1o RCDATA [ .. . AC DiTA 177
............... {}mmmw

TOOL PANEL | TOOL PANEL |

VESSAGE v

1.3.1 Interface POS

5 Pressione PosITON para entrar POS interface, que tem quatro interfaces como ABSOLUTE POS,
g POS RELATIVE, INTEGRATED e POS&PRG, e eles podem ser vistos pela tecla = ou E .
o 1) Interface de exibicdo ABSOLUTE POS
wn
® As coordenadas indicadas X, Z sdo a posicdo absoluta da ferramenta no sistema atual de
§S;
(Ul coordenadas da pega, essas coordenadas sdo memorizados caso acabar a energia e o sistema de
Q
ISl coordenadas da pega é especificado pelo G50.
o
ABSOLUTE POS 0AAAG NARAR
GAA G97 GIB
00008 NOOOO [
MAA SAAAB FAB1M
PRG.F : ©.88808
ACT.F  : 0.8888
X o4 .6588 FED OURI: 1585,
RAF DURI: 188
SPI DURI: 188
Z 45.9774 |owr o 6
CUT TIME: ©:88:88
MDI SAABA TA1A1

Nota: Caso exibir “JOG. F” em modo Edit, Auto, MDI, Referéncia, Zero do Programa ,
Manual ”; “HNDL INC” em modo MPG; “STEP INC” em modo Step.
ACT. F: Velocidade atual depois de ativo o avango na usinagem.
FED OVRI: Porcentagem de corregcao do avango de usinagem
G CODE: Valor modal de 01 grupo de cédigo G e 03 grupos de codigo G
PART CNT: Contador de pega conta 1 quando executado M30 (M99 no programa principal)
CUT TIME: Tempo de usinagem, inicia a contagem na execug¢ao em automatico
RAP OVRI: Porcentagem de corre¢ao do avango rapido
SPI OVRI: Porcentagem de corregdo do avango do Arvore exibe pelo parametro No.001#4
para 1
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Capitulo 1 Modo de operacao e Interface de Exibicao

A contagem de pecas e o tempo de usinagem siao memorizados quando a maquina é
desligada, as formas de limpar seus valores sao os seguintes:

. CANCEL N
PART CNT zerar contador de pecas: Pressione e juntas.

. . CANCEL T
CUT TIME zerar temporizador: Pressione e = juntas.

S0000: Retorno da velocidade de rotacdo do arvore utilizagdo de encoder no arvore é
obrigatério.
T0100: Namero da ferramenta atual No. e o numero do ofsete da ferramenta.
2) Interface de exibicao RELATIVE POS
As coordenadas indicadas U, W sdo a posicao atual em relagdo ao ponto de referéncia relativo, e
sao salvas caso acabar a energia do CNC. Eles podem ser apagados a qualquer momento. Se as
coordenadas U, W sao apagadas, a posicao atual é o ponto de referéncia relativa. Quando parametro
do CNC No.005 Bit1=1, como as coordenadas absolutas sao definidos pelo cédigo G50, coordenadas
U, W sao idénticas as coordenadas absolutas ajustadas.

C.
Os passos para apagar as coordenadas relativas U, W sao: g
U w
Na janela RELATIVE POS, pressione e segure tecla até que “U” na janela piscar, pressione jile}
(2]
CANCEL @)
atecla para apagar a coordenada U; S
W Q
Na janela RELATIVE POS, pressione e segure tecla até que “W” na janela piscar, pressione [
Q
CANCEL Ol
atecla para apagar a coordenada W;
RELATIVE POS 0BBBS Nesaa
GBB G97 GI8
00008 NOOOO | s
MAB SAAAA FAA18
PRG.F : 0.88608
ACT.F : 0.88608
U 04 .6588 [or 6o
RAF OURI: 188
SPI OURI: 188
W 45.9774 |owr o 8
CUT TIME: d:8d4:88
MDI S88RA TA181

Os passos para apagar a coordenada relativa V sao:
R
Na janela RELATIVE POS, pressione e segure tecla V' até que “V” na janela piscar, pressione

CANCEL
atecla para apagar a coordenada V;
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RELATIVE PO3

OHHHE NBBBH

00008 NOOOO

U 0.0000
W 0.0000
\') 0.0000

GHA GI97? G98

G188 GZ1 G418

MEE 30888 FHA18
PRG.F : B.888H
ACT.F : B.888H
FED OURI: 158:
RAF OURI: 188::
SFI OURI: 188::
PART CHT: A

CUT TIME: ©:H8:88

MDI

58888 TH1A1

3) Interface de exibicao INTEGRATED POS

Na janela INTEGRATED POS, as RELATIVE, ABSOLUTE, MACHINE, DIST TO GO (apenas em

modo Auto e MDI) sdo exibidas juntas.
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O valor apresentado de coordenadas da maquina é a posi¢ao atual no sistema de coordenadas da

A DIST TO GO ¢ a diferenga da posicao alvo por bloco ou comando MDI para a posi¢éao atual.

A janela de exibicdo é como segue:

maquina que esta configurado de acordo com o ponto zero da maquina.

INTEGRATED POS 0PAAG_NAPAR
(RELATIVE) (ABSOLUTE) 6B G97 GI8
618 621 G4A
U 9.980d X  360.9008 MAB SAREA FAB1A
W  @.400d Z S00.9008 PRG.F : B.8808
ACT.F : ©.9080
(MACHINE) (DIST TO GO |FEp OURI: 158
RAP DURI: 108>
X -Z14.9860 X  0.90088 SPI DURI: 108>
7 -370.8000 Z  0.8008 PART CNT: 8
CUT TIME: 8©:88:83
MDI SeARd TA1e1
INTEGRATED POS 0APA3 NBAne
(RELATIVE) (ABSOLUTE) GBA 697 G983
U §.0000 ¥ 300.0000 ﬁ;g 33393423318
W  @.9088 Z 560.9088
U  @6.0808 Y  @0.9898 PRG.F  : B.B804
ACT.F : ©.9088
(MACHINE) (DIST TO 60)  |Fgp QuRI: .y
X -210.0808 X B.0808 RAP DURL: 188
7 -320.AR0R Z  ©.9908 SF1 OURI: 188>
Y  @.d890@ Y  @.d899 PART CNT: 8
CUT TIME: 8:88:83
MD1 S0Ee8 TA1A1

4) Interface de exibicao POS&PRG
Nesta janela, ele exibe coordenadas, ABSOLUTE, RELATIVE da posigao atual (ABSOLUTE, DIST
TO GO da posicao atual sera exibida se bit0 do parametro bit No.180 ser definido como 1), bem

como seis blocos do programa atual juntos. Durante a execugéo do programa, os blocos exibidos

sdo atualizados de forma dindmica e o cursor esta localizado no bloco que esta sendo executado.



Capitulo 1 Modo de operacao e Interface de Exibicao

POS & PRG 08890 NBoaa
(RELATIVE) (ABSOLUTE) GBB 697 GIB
G18 G21 G4A
U ©..808 X 300 .PA08 MBB SPEEA FAB18
W  9.9000 z 5es.eess  [FRE.F @ B.B8A8
I ACT.F : 9©.9089
Mt — FED numf 159:,:
GA1 X160 Z1AA F200; RAP OURI: 188
GBZ U188 W58 RoA: SPI OURI: 168
GAB X8 78; PART CNT: a
M38; CUT TIME: ©:08:83
MDI SRR TA1A1

1.3.2 Interface PRG

PROGRAM
Pressione para entrar na interface PRG, que tem trés janelas, como PRG CONTENT, PRG

STATE, PRG LIST em modos nao-Edit, e eles podem ser vistos pressionando tecla = ou = . r
. . . - s
E possivel apenas janela PRG CONTENT no modo de edigéo, todos os blocos do programa atual pode [ils]
O
=l = 2.
ser mostrado, pela tecla ou . g
1) Janela PRG CONTENT 3
Nesta janela, o contetido do programa, incluindo bloco atual pode ser exibida. No modo de [¥S
Qn
o
edicao, o conteudo do programa pode ser visto para frente ou para tras, pressionando tecla =
ou = .
PRG CONTENT  ROW:1@ COL:13 INS DBBA1 NABLA
DBAA1 (0AAA1) ; GAA G97 GI8
NBBEA GA X158 Z50: 618 G621 G448
NBBRS M12; MAE SAABB FAA18
NAa18 M3 S888; PRG.F : ©.0808
NeBza M8 ; ACT.F : ©.0000
:ggig Eglgiéﬁ - FED OURI: 150
NABS@ 671 U3 R1 F128; RAP OURI: 1a8x
N@Es5 671 PEB6A Q8158 UA.25 Wa.5: SPI OURT: 188~
NBB6B 6B X16: PART CNT: 8
- CUT TIME: @4:84:83
EDIT SAAAA TA1A1

2) Janela PRG STATE

PROGRAM
Nesta janela pressione para entrar na janela de PRG STATE.
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PRG_STATE 09881 Nee6s
(ABSOLUTE)  (RELATIUVE) GBB GI7 GIB
SRPM 0099 |G18 621 G48
X 39A.888@ U §.9@@@ SSPM ©8AA (MA@ SPAGA FAA1@
SMAX 9999 ,
Z 508.0088 W  0.8008 g\ pann| ol ¢ -840
ACT.F : ©.6660
INPUT PRG SEGMENT: FED OURI: 158
RAP OURT: 186
B SPI DURI: 188:
PART CNT: 8
CUT TIME: 8:88:83
MDT SAAAA_TA181

3) Janela PRG LIST

_ ) _ PROGRAM _ _
Na janela de conteido do programa, pressione para entrar na janela de lista de

programas. A janela exibe todos os programas da maquina, e as 3 primeiras linhas do programa
atual séo exibidos abaixo da janela.

— . .
< Nesta janela exibe:
‘é (a) PARTE PRG-NO.: Namero de programas que podem ser salvos e 0s programas salvos
g pelo CNC (incluindo subprogramas)
_g (b) MEMORY SIZE: A capacidade maxima (MB) para os programas que podem ser salvas e da
0] . .
o capacidade que tem sido ocupado por programas.
Q) ’
o (c) PRG LISTA: Numero de programas salvos por ordem de tamanho do nome
PRG LIST 0AA3Z2 NARid
PART-PRG NO.: 384 USED: 2?7 |GBB 697 698
MEMORY SIZE: 48 MB USED: 43 KB |G18B G21 G48
PROGRAM LIST: PRG SIZE: 17 B |MBB SO8@A FeA1@
EEEE| 0ABA1 OABAS 0BB18 0@@11 081z |PRG.F  :  ©.8888
0BE13 0@B14 0@A1S OBE16 08B17 0AA18 |ACT.F  : @.86688
08619 00828 08621 08822 00823 08682% |ppp pUR]- 158
NEAAE (ODARAA) RAP OURI: 188
; SPI DURI: 108
- PART CNT: @
CUT TIME: ©:88:83
AUTO BES SHAAA TA181

1.3.3 Interfaces OFFSET&WEAR, MACRO, TOOL-LIFE MANAGEMENT

OFFSET . OFFSET . .
€ uma tecla composta, pressione a tecla uma vez em outra janela, ele entra na janela

de corretores TOOL OFFSET, pressione a tecla OFFSET novamente, ele entra na interface de MACRO.

Se Bit0 No.002 de parametro bit for 1, pressione a tecla OFFeET novamente, ele entra na interface
de gestao vida util da ferramenta TOOL-LIFE MANAGEMENT.

1. Interface TOOL OFFSET&WEAR
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Capitulo 1 Modo de operacao e Interface de Exibicao

Ha 7 e janelas e 33 numeros de corretores offset&wear (No.000~No0.032) disponiveis para o

usuario nesta interface, que pode ser demonstrado como segue pressionando tecla = ou
TOOL OFFSET & WEAR 0BB3Z Nea1d
ND. X Z R T
A @ .8a08 A .6908 A.0088 @ RELATIVE FOS
a1 6 .P86808 B .086808 0.06868 @ u B .086808
6 .P86808 B .086808 B .86880
s A .8888 A .8A8n A.9988 @ W 8.6888
6 .P86808 0 .08680 0 .P8808
03 6 .P86808 B .086808 0.06868 @ ABSOLUTE FOS
0 .p060 B .006808 B .09880
A4 @ .8A08 A . 6908 A.0088 @ % 368.8888
6 .P86808 0 .08680 0 .P8808 = SAE . AAAR
[p10FT
[MDI 58860 TB181
Zeramento da ferramenta (Tool offset)
TOOL OFFSET & WEAR 0BB3Z Nea1n —
NO . X Z R T =
e @ .8Be0 9 .8800 9.0080 8 RELATIVE P03 3
_______________ o
1 0 .908680 B .9880 B.9688 @ u B .9880 o
6 .P86808 0 .08680 0 .P8808 7
2 0 .Been @ .BAan P.6088 @ W B .8888 _9
0 .p8680 B.08680 0 .8880
D
3 0 .908680 B .9880 B.9688 @ ABSOLUTE FOS S
6 .P86808 0 .08680 A .8088 ©Q
4 9.0  @.AAA@  G.Ape@ @ | <  300.868088 o
0 .908680 B .9880 B .8884 z 560 . AAAB
B1LEAR
[ MDI 59800 TH181
Compensacao de desgaste (Tool wear)
2 Interface MACRO
Ha 25 janelas nesta interface, que podem ser mostrados pressionando tecla = ou E . Na

janela Macro existem 600 (No.100~No.199 e No0.500~N0.999) varidveis macro que pode ser
especificado pelo comando de macro ou um conjunto de teclado.

MACROD 0BA3Z HBA1A
NO. DATA ND. DATA ND. DATA
188 118 128
1M 111 121
182 112 122
_183 113 123
184 114 124
185 115 125
186 116 126
1a7 117 127
188 118 128
189 119 129
|HD. 183
[MDI 36668 TA181

3 Interface Gerenciamento de vida da ferramenta (TOOL-LIFE MANAGEMENT)

A interface de gerenciamento vida da ferramenta tem duas janelas (teclas de paginagéo pela
janela):

Janela gerenciamento de vida da ferramenta (TOOL-LIFE MANAGEMENT) (12 janela):

179



Sr- WIS I=

GSK980TDb Sistema de CNC para Tornos

A 12 janela mostra dados do gerenciamento de vida da ferramenta atual e a lista desses
grupos de ferramenta definida.

TOOL-LIFE MANAGEMENT

0HH3Z HBB18

Curent Tool State.

Tool Group Life
Def ined Group,
4 E Z EH E

Used

Mode

State

MDI

58888 TH1A1

Janela gerenciamento de vida da ferramenta (TOOL-LIFE MANAGEMENT) (22 janela):

OHHHE NBBBH

Tool Group. 81

Offset

5131218
A1a3
BZa2
A181
B384

Life

A
5884
486848
3884
ZBHH

Mode

Count
Count
Count
Minute
Minute

State

Over

Unused
Unused
Unused
Unused

C
<
o
E; No.
» 81
® Bz
}% a3
o a4
“Q A5
Q:
o
Group
MDI

58888 TH1A1

1.3.4 Interface ALARM

_ ALARM
1)  Alarme: Pressione tecla

= ., B

pressionando tecla

como abaixo:

ALARM

0HH3Z HBBBH

NO.
1882

CNC ALM.:

TYPE

ALM NO.

PLC ALM
EXPALIN

BIT ADDRES: nAAAA.Z
Unf inished tool change alarm

ALM.: NO.

JOG

ALM

58888 TH1A1

/7 /7
RESET RESET

Apagar o alarme: Pode apagar os alarmes pressionando

180

#/°" (deve pressionar tecla "/

Esta janela é utilizada para definir e exibir os dados de gerenciamento de um grupo de
ferramentas, que é mostrado pela seqiiéncia No.1~8.
TODL-LIFE MANAGEMENT

para entrar na interface de alarme, que podem ser exibidos

e
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CANCEL _ , . _
juntos para limpar alarme No0.301). Se a janela do alarme atual é a seguinte:

ALARM 08832 NaBBa
CNC ALM 2 PLC ALM.: NO. ALM. : ND.
NO. TYTE EXPALIN
422 CTR WARN:
axis Z+ overtravel
4721 CTR WARN:
axis X+ overtravel

JOG SP8PR TH1A1
Janela atual

ALARM 0BA32 NBBAA
CHC ALM.: NO, PLC ALM.: NO. ALM. : HNO. |
<
o
O
o
(2]
@)
o
@
)
<
Qn
o

JOG 58888 Tailal

/7
RESET
Janela depois de pressionar tecla //
o _ ALARM _
2) Histérico de alarmes: Pressione a tecla novamente para entrar na interface WARN LOG,

EIOulg.

1 SequUéncia de histérico: A mensagem mais recente é exibida na parte superior da janela da

200 mensagens podem ser visualizadas pressionando tecla

primeira janela, e a sequéncia dos outros em fila. Se as mensagens sdo mais que 200, o Ultimo sera
apagado.
. . Yo . Ve . CANCEL
2 limpar manualmente o histérico: Na janela PASSWORD nivel 2, pressione as teclas +

V., pode apagar todas as mensagens do histérico.

181



C
<
=
o
)
o
wn
C
©
(0]
=
Q
Q)
Q:
o

g‘lﬂ' 41 EX == GSK980TDb Sistema de CNC para Tornos

WARN LOG PAGE 1 08832 Neosa
2818.-82-21 17:58:37 422# 8 08832 .CNC NBBsd

axiz Z+ overtravel

ZA18.-82-21 17:58:31 4Z21% A 08A3Z.CNC NBBBA

axis X+ overtravel

ZA18.-82-21 17:47:38 422 1 08A3Z.CNC NBBBA

axiz Z+ overtravel

Z818-82-21 17:47:38 421# 1 08832 .CNC NBBBa

axiz x+ overtravel

2818.-82-21 17:4Z2:84 41Z2# 8 08832 .CNC NBBBa

overtravel in setting positive location of axis Z
JOG 5@aAEA TA1d1

1.3.5 Interface Setting

SETTING ) SETTING . .
€ uma tecla composta, pressione a tecla uma vez em outra janela, ele entra na janela

de corretores SETTING, pressione a tecla novamente, ele entra na interface de grafico GRAPHIC.

Pressione a tecla SETTING repetitivamente para mudar entre as interfaces GRAPHIC e SETTING.

1 Interface SETTING

Existem 3 janelas nesta interface, que pode ser visto pressionando tecla = ou = .
1) SWITCH SETTING: E utilizado para o parametro, o programa e numerador de linhas de programa
automatica estado on-off ligado-desligado.

PARM SWT: quando ele esté ativo para ON, os parametros podem ser modificados e ativo em OFF,
0s parametros sao proibidos de ser alterados.

PROG SWT: quando ele esta ativo para ON, os programas sao autorizados a serem editado, e
ativo para OFF, os programas estao proibidos de serem editado.

AUTO SEG: quando ele esta ativo para ON, a principal do bloco é criado automaticamente, que
esta ativo para OFF, o numero de bloco ndo é criado automaticamente, mas manualmente, se
necessario.

SWITCH SETTING 08832 NBBHA
> PARM SWT: OFF 0N
PROG SWT: = OFF ON
AUTOD  SEG: = OFF ON

MDI 386888 TH181

2) OPERACAO PARM: Nesta janela, os dados CNC (como parametro bit, o parametro de dados,
passo do fuso, o ofsete da ferramenta) pode ser feito backup e restaurado.

PAR backup. (Usuario): Para backup de dados do CNC pelo usuario (salvar)

Resume PAR. (User): Para restaurar dados de backup por usuario (ler)
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Resume PAR padrdo. 1 (Teste): Para os dados parametro originais leitura de teste do CNC pelo
usuario.

Resume PAR padrdo. 2 (Step): Para os dados dos parametros originais de leitura da unidade
passo adequado pelo usuario.

Resume PAR padrdo. 3 (Servo): Para os dados dos parametros originais de leitura da unidade
servo adequado pelo usuario.

PARM. OPERATION 08832 NBBHH

| @Backup PAR. ( User )

Resume PAR.( User )

Resume Default PAR.1(Servo 1lu lewvel)
Resume Default PAR.Z(Step)

Resume Default PAR.3(Servo B.1u level)

PRESSLINI+[PITO CONFIRM(POWER ON AGAIN)

MDI 588AA TA1A1
Janela do usuario do nivel 3,4, 5

PARM. OPERATION 08832 NBBHA

[ MBackup PAR. (Machine Tool Corp.)

Resume PAR.(Machine Tool Corp.)

Resume Default PAR.1(Servo 1lu level)
Resume Default PAR.Z(Step)

Rezume Default PAR.3(Servo H.1lu lewel)d

PRESSLIN]+[FITO CONFIRM(POWER ON AGAIN)

MDI 58888 TH181
Janela do usuario do nivel 2

3) PASSWORD SETTING: Para o usuéario indicador de nivel de operacéo e configuragao

Diminuindo a sequéncia de senha do GSK980TDb esta classificado para 4 niveis, que sao
fabricante de maquina (2), nivel de gestao de equipamentos (3), nivel técnico (4) nivel, a operagéo de
usinagem (5) nivel.

Fabricante de maquina nivel (2): os par@metros de bit do CNC, os parametros de dados,
parametro passo do fuso, dados do ofsete da ferramenta, edicdo do programa (incluindo macro),
edicao, alteracao upload e download do ladder PLC, sdo as operacdes permitidas;

Gerenciamento de equipamentos nivel (3): senha inicial € 12345, os parametros de bit do CNC, os
parametros de dados, parametro passo do fuso, dados do ofsete da ferramenta, sdo permitidos serem
alterados;

Técnico nivel (4): senha inicial &€ 1234, de corretores de ferramenta (ofsete) (para zera mento da
ferramenta), variaveis macro, as operagdes do programa edicdo e selegdo sdo permitidas, mas os
parametros de bit CNC, os paradmetros de dados, os parametros de passo de fuso sdo proibidos.

De operacéo nivel (5): Nenhuma senha. Apenas a operacgao do painel da maquina é permitido, as
operacdes de editar e selecionar programa, as operagoes de alteracdo de parametros do CNC,
parametros de passo de fuso, os dados de corretores sao proibidos.
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PASSWORD SETTING 0HH3Z HBBBH
CURRENT LEVEL: 3
SET LOWER LEUVEL

b INPFUT  PASSWORD:
UFDATE PASSWORD:

Modify parameter and edit program
PASSWORD PASSED

MDI 58888 TH1A1

2 Interface Graph

Na janela GRAPH, pode executar a escala gréafica e operagao de limpar a tela.

zZ X 5100000
7 B820.9000
X I : ZD0M
M:ZDDM
\ S : STAR
T:STOP
R:CLEAR

K:CHG

UERT.MOVE :8.88 ,HORI .MOVE :8 .88,5CALE:8.588 J:MOVE DIS:4
AUTOD  BE3S 58888 TH1A1

1.3.6 Interfaces BIT PARAMETER, DATA PARAMETER, SCREW-PITCH
COMP

PARAETER
€ uma tecla composta, ela entra nas interfaces BIT PARAMETER, DATA PARAMETER e

SCREW-PITCH COMP pressionando esta tecla repetidamente.
1 Interface BIT PARAMETER

PARAMETER
Pressione a tecla , entra parametro de bit “BIT PARAMETER?”, existem 30 parametros de bit

que sao exibidos por 2 janelas nesta interface, e podem ser visualizadas ou alteradas pressionando a

tecla = ou =

Como é mostrado nesta janela, existem duas linhas de parametros na parte inferior da janela, a

para entrar na janela correspondente. Ele é mostrado como segue:

linha 1 mostra o significado de um bit de um pardmetro onde o cursor se localiza, o bit a ser exibido

L W
pode ser posicionado pressionando a tecla D ou . Alinha 2 mostra a abreviagéo de todos os

bits de um parémetro onde o cursor se localiza.

184



Capitulo 1 Modo de operacao e Interface de Exibicao

BIT PARAMETER 08d3Z Haada
NO. DATA NO. DATA ND. DATA
_be1 ARE16A1A an9 AREEAAAA 172 A11810884

[]% s 1668868811 a1e AAA11111 173 AAHERAAA
Aa3 ARE1666A A11 AREEAAAA 174 AAdA 1884
AR4 A1688688A a1z 1641816811 175 AAHERAAA
ApS ARE16A11 Aa13 AREEAAAA 176 AAHERAAA
AB6 AREEEBAA A14 AAA11111 177 AHERREA
aa? 166886868680 164 ABREEAAEA 178 AHERREA
aBg ARE11111 168 ABREEAAEA 179 AHERREA
wwx s wxx ACS HWL XRC ISC INI

BIT?:1-8:Reserved

HNO. BAd1

MDI 5888A TA181

2 Interface DATA PARAMETER
=

PARAMETER

Pressione a tecla repetidamente (tecla se na interface BIT PARAMETER), entra na
interface parametros de dados DATA PARAMETER, existem 110 parametros de dados que sao
exibidos por 6 janelas nesta interface, e podem ser visualizadas ou alteradas pressionando a tecla

= ., B

Como é mostrado nesta janela, ha uma linha branca na parte inferior da janela, ele exibe o

para entrar na janela correspondente. Ele € mostrado como segue:

significado do parametro onde o cursor se localiza.

DATA PARAMETER 08883 HABEA
NO. DATA NO. DATh NO. DAThA
a15 1 823 886a a31 17264
a16 1 824 168 a3z 488
a1y 1 825 168 a33 288
a18 1 826 168 A34 a
a19 5 az? 886a a35 a
8aza a BZ6 288 A36 a
Bz1 a 829 1688 a3? 9999
_Bez 486804 a3a 1A a3g 9999

Max.speed of rapid traverse in X(mm mind

ND. 822

MDI 38AAEA TH1A1

3 Interface SCREW-PITCH COMP

_ PARAMETER _ _ B
Pressione a tecla repetidamente, ele entra na interface compensacao de passo do fuso

SCREW-PITCH COMP, ha 256 compensagdes de passo do fuso que sao exibidos por 16 janelas nesta
=2, B

interface, e podem ser visualizadas pressionando a tecla

1.3.7 Interfaces CNC DIAGNOSIS, PLC STATE, PLC VALUE, TOOL
PANEL, VERSION MESSAGE

DIAGNOSIS
€ uma tecla composta, ela entra nas interfaces CNC DIAGNOSIS, PLC STATE, PLC VALUE,

TOOL PANEL, VERSION MESSAGE pressionando esta tecla repetidamente.
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1 Interface CNC DIAGNOSIS
O estado do sinal de entrada/saida entre CNC e maquina, o estado do sinal de transmissao entre
CNC e PLC, dados interno do PLC e estado interno do CNC podem ser visualizados através de

DIAGNOSIS
diagnéstico. Pressione a tecla para entrar interface de diagnoéstico do CNC, o diagndstico do

teclado, o diagnoéstico do estado e parametros e fungdo auxiliar M etc, podem serem visualizados nesta
ou :

Na janela CNC DIAGNOSIS, existem 2 linhas de diagndstico na parte inferior da janela, a linha 1

interface, que pode ser visualizado pressionando a tecla

mostra o significado de um namero de diagnéstico de bit onde o cursor se localizar, o bit a ser exibido

L W
pode ser posicionado pressionando a tecla D ou . Alinha 2 mostra a abreviagdo do nimero
diagnéstico do bit onde o cursor se localiza.

CNC DIAGNOSIS 088688 NBBBAA
NOD. DATH NO. DATh NO. DATA
_BB8  BEBBBBEE BA8 BEA11111 B16 HOBBBEBE

BR1 BBBBBEBE BA9 BEA11111 B17 BOBBBEBE
BEZ  BBBBBEBE B18 BHBBBBEBH B18 HOBBBBBH
BA3 BBE11111 B11 HBBBBEBH B19 BHOBBBBBH
BB4  BBBBBEBE 812 BHBBBEEBE BZ8 BOBBBBBH
BRS  HERBBARD A13 HEABAEBD BZ1 HABBBEBD
BB6  BEA11111 A14 BAABAERD BZZ BAPBBABD
BR? HARBBARAD A15 HEABAEBO BZ3 HABBBABD

ESP ss= === DECS DEC4 DECZ DECY DECX

Bit?7:ESP =ignal (machine->PLC)

NO. ©88

MDI 586888 TH181

2 Interface PLC STATE
Na janela da interface, ele exibe em ordem o estado do enderego X0000~X0029, Y0000~Y0019,
FO000~F0255, GO000~G0255, A0000~A0024, KO0O0O0~K0039, RO000~R0999 etc. E entra na interface

, DIAGNOSS , .
de estado do PLC pressionando a tecla repetidamente. O estado do sinal dos enderegos do

PLC pode ser visualizado pressionando a tecla = ou E .
Na janela PLC STATE, existem 2 linhas na parte inferior da janela, a linha 1 mostra o significado

de um bit de um endere¢o onde o cursor localiza, o bit a ser exibido pode ser posicionado pressionando

L W
tecla D ou . A linha 2 mostra a abreviagao do numero diagnéstico do bit onde o cursor se

localiza.

186



Capitulo 1 Modo de operacao e Interface de Exibicao

PLC STATE 08868 NBBda
NO. DATA NO. DATA NO. DATA
_XAHBR BARBERAA XPHBg BEBEBEAA XAd16 BABEBAAA

XAAB1 BRREBARA XAAA9 BEBEABAAA XAA17 BAAABAAA
XAABZ BRREEERA XAd1A BEEABEAEA XAA18 BAAABEAA
XAAH3 BRREEERA XAd11 BEBEABEAEA XAA19 BAAABEAA
XAAB4 BRREEERA XAd1Z BEBEABEAA XAAZA BAAABEAA
XBBES BRREBERA XHH13 BEBEBEEA XB8Z1 BAAABEEA
XBBB6 BERHEBRA XHH14 BHBEABEEA XHAZZ BABABEEA
XBBH? BERHEBRA XHH15 BHBEABEEA XHAZ3 BBBHBEEA

THS FRES ESF DITW DECX DIQP SP SAGT

Bit?: THS5-3ensor E

|HD. XAAAA

|HDI 588BAA TA181

3 Interface PLC VALUE
Na janela da interface, ele exibe ordenadamente os valores nos registos de T0000 ~ T0099,

D0000 ~ D0999, CO000 ~CO099, DTO00 ~ DT099, DCOOO ~ DCOIY etc. Pressionando a tecla -

repetidamente entra na interface PLC VALUE. Os valores de dados de PLC podem ser visualizados 5
o
, =l = . , . , < P w)
pressionando a tecla ou e eles também podem ser vistos através da introdugédode =~ & o
(2}
DATA O
endereco (T, DT, DC), No. seqiiéncia ordenada e tecla ™" . Ele é mostrado como figura a seguir: S
PLC UALUE 08888 NBBse 2
ND. DATA NOD. DATA o
_DTaee 1668 DTBBs 568
DTea1 1668 DTBA9 1060
DTeB2 8 DTB18 8
DTea3 1668 DTA11 58
DTeB4 15668 DTB12 36008
DTeas 5688 DTB13 8
DTBB6 5688 DTB14 8
DTea? 8 DTB15 8
Modif ied by data parameter Ho.B65
ND. DTHea
[MDI 58888 TA1A1

4 Interface TOOL PANEL

_ DIAGNOSIS _ _ _
Pressionando a tecla repetidamente, ele entra na interface do painel de ferramentas, a

maquina pode ser controlado pelas teclas nesta interface, a janela é mostrada como a figura a seguir:

TOOL PANEL 0BHHE NBBHH

TOOL LOCK(Keyl): 0OFF ON
MST LOCK(Key2): =0OFF ON
SINGL BLK(Key3): =0FF ON
DRY RUN(Key4): 0OFF ON
SKIP OPT(Key5): =0OFF ON

POSITION (RELATIVE)

u 214 .88684
W 328 .8884

MDI 586808 TA1A1
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Explicagéo:

Repetidamente pressionando tecla numérica 1 , a funcdo de bloqueio da maquina
* o)

MACHINE
Lock

“machine lock” € ligada ou desligada, é a mesma que a da tecla

Repetidamente pressionando tecla numérica = , a fungcao de bloqueio MST “MST lock” é

® MST

ligado ou desligado, é a mesma que a tecla Mmsrock,

Repetidamente pressionando tecla numérica 3 , a funcdo bloco a bloco é ligado ou
‘o)
desligado, € mesma que a tecla swete .

< , a fungao dry run é ligado ou desligado, é a

Repetidamente pressionando tecla numérica
*w)

mesma que atecla o

Repetidamente pressionando tecla numérica = , a fungéo salto de bloco “block skip” é
¢

sl ligado ou desligado, € a mesma que a tecla s«
<
o
g 5 Interface VERSION MESSAGE
)

_ . _ DIAGNOSS _
_g Ele entra interface de mensagem da versdo pressionando a tecla repetidamente. O
(ol software, hardware e PLC versao pode ser exibido nesta interface. Como € mostrado na figura a seguir:
Q
Q)
9 UERSION MESSAGE 08888 NeBes

PRODUCT TYPE : GSKI8B8TDb

SOFTWARE VER. HO. : Z2.Z24bmp
HARDWARE VER. HO. : 3.81.883--88.12.15
SYSTEM ID i &

LADDER DESIGN CORF: GSK

LADDER VER. NO. : 91218
LADDER VERIFY CODE: B6A9Z
NOTE : GSK98ATDh Series Standard Ladd

MDI 58888 TH1A1
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CAPITULO 2 LIGAR E DESLIGAR ON/OFF E PROTEC}AO
2.1 Sistema Ligar- Power On

Antes do GSK980TDb ser ligado, os seguintes itens devem ser confirmados:
1. A méaquina esta em estado normal.
1. 2. A voltagem da energia se enquadra no requerido pela maquina.
2. 3. A conexao esta correta e segura.

A pégina a seguir € exibida depois que 0 GSK980TDb ¢ ligado:

uy)
o)
GSK 2
_ =
r M E :
O
5
A pagina de posicao atual (POSICAO RELATIVA) é exibida depois que a auto detecco e iniciacdo %.
do sistema ligar so finalizadas. >
RELATIVE POS 0BRAE NAAAA
GAR G97 GIB
00008 NOOOO | s rone
PRG.F : ©.8000
r AL/ ACT.F : ©.8000
U 210.0000 FED OURI: 158
RAP DURI: 1688
SPI DURI: 188
W 320.0000 | o ]
CUT TIME: 8:88:83
MDI SAAAA TA1A1

2.2 Sistema Desligar - Power Off

Antes de desligar, certifique-se que:
1 Os eixos X, Z, Y da CNC estejam parados;
2 Funcoes variadas (eixo-arvore, bomba etc.) estejam desligados;

3 Desligue a energia do CNC antes de desligar a maquina
Nota: Por favor, consulte o0 manual do fabricante da maquina para a operacao de corte
de energia.

2.3 Protecao Sobrecurso

Protecao Sobrecurso deve ser empregada para prevenir danos na maquina devido ao sobre curso

dos eixos X, Y, ou Z.
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2.3.1 Protecao Sobrecurso do Hardware

Os interruptores do ciclo sao fixados no curso maximo positivo e negativo da maquina nos eixos X,
Z, Y respectivamente (eles estdo conectados como mostrado na seguinte figura). E o BIT3(MESP) do
parametro bit _172 deve estar ajustado para 0. Se o sobrecurso ocorrer, o interruptor do ciclo atua para

fazer a maquina parar, e o alarme de emergéncia é acionado

+X -X
+24V T_\'I\ T \h\ \h\ T_\'\

Emergency
*EQP Switch for overt ravel release stop switch

Quando o hardware de sobrecurso ocorre, havera um alarme de “parada de emergéncia”. As
etapas para eliminar este alarme séo: pressione o botdo OVERTRAVEL/SOBRECURSO para acessar
a pagina ALARME, visualize a mensagem alarme, reinicie o alarme e mova a mesa inversamente para

destacar o interruptor do ciclo (para sobrecurso positivo, mova negativamente; vice-versa).

2.3.2 Protegao Sobrecurso do Software

Quando o BIT4 do parametro bit _172 estiver ajustado para 0, o limite do software esta ativo.
2.3.2.1 Eixos X, Z axis

C
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o
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wn
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Q:
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Os ciclos de curso do software sdo ajustados por parametros de dados No.045, No.046,

No0.047, N0.048, eles se referem as coordenadas da maquina, Como mostra a figura a seguir, X, Z
sdo os eixos do sistema de coordenada da maquina; No.045, N0.047 sdo para os ciclos do eixo X
positivo e negativo, N0.046, N0.048 sdo para os ciclos do eixo Z positivo e negativo, dentro da linha
pontilhada esta o alcance de curso do software.

A4

NO.048 NO.046

Se a p03|gao da maquina (coordenada) exceder a area da linha pontllhada o alarme de
sobrecurso sera acionado. Os passos para eliminar esse alarme sdo: pressione a tecla RESET para
apagar o alarme, depois mova inversamente (para sobrecurso positivo, mova negativamente;
vice-versa).
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o

2322 EixoY . 4, 5

O ciclo de curso do software é ajustado pelos parametros de dados No0.192, No.195, eles se
referem as coordenadas da maquina. No.192 é para ciclo positivo do eixo Y, No.195 & para ciclo
negativo do eixo Y.

O ciclo de curso do software é ajustado pelos parametros de dados No0.193, No.196, eles se
referem as coordenadas da maquina. No0.193 é para ciclo positivo do 4° eixo, No.196 é para ciclo
negativo do 4° eixo.

O ciclo de curso do software é ajustado pelos parametros de dados No0.194, No.197, eles se
referem as coordenadas da maquina. No.194 é para ciclo positivo do 5° eixo, N0.197 é para ciclo

negativo do 5° eixo.

2.4 Operacao de Emergéncia

Durante a usinagem, alguns incidentes inesperados podem ocorrer por causa da programacao do
usuario, defeito da operacao ou produto etc. Entdo a GSK980TDb deve ser parada imediatamente se
ocorrerem quaisquer incidentes. Esta secdo descreve principalmente as solugdes que a GSK980TDb
suporta sob situacdes de emergéncia. Por favor, consulte a explicagdo em relacdo a essas solucdes

emergenciais através do fabricante da maquina.

2.4.1 Resetar

/
Pressione a tecla FI/E/SET para reiniciar o sistema da GSK980TDb se houver producdo anormal e
acao de eixo sobre ela:
1 Todos os movimentos de eixo param;
2 A funcao saida M,S fica inativa (0 que pode ser ajustado por parametro se houver corte
automatico de sinais como, eixo arvore CW/CCW, lubrificagéo, resfriamento pressionando a

/7
RESET L.
tecla "4/ ", definida pelo PLC ladder;
3 O movimento automatico termina, a funcdo modal e de estado sdo mantidas.

2.4.2 Parada de Emergéncia

Durante o funcionamento da maquina, se o botdo de emergéncia for pressionado sob uma
situagao perigosa ou emergencial, o sistema CNC entra em status de emergéncia e 0 movimento da
maquina é parado imediatamente. Todas as saidas tais como funcionamento _045 _047 Capitulo 2
Ligar/Desligar e Protegao de eixo, resfriamento sdo desligadas. Se o botdo de emergéncia for liberado,
o alarme de emergéncia é cancelado e a CNC reinicia. A fiacdo do circuito é mostrada na se¢ao 2.2.1
deste capitulo.

Nota 1: Certifique-se de que o defeito tenha sido eliminado antes de cancelar o alarme de

emergéncia.
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Nota 2: Pressionando o botao de Emergéncia antes de ligar ou desligar pode atenuar o choque elétrico no
sistema da maquina.

Nota 3: Volte a realizar a operacao de retorno da maquina zero para assegurar posicao correta da coordenada
depois que o alarme de emergéncia for cancelado (a operacao de retorno da maquina zero nao é permitida se
nao houver maquina zero na maquina).

Nota 4: Somente se o BIT3 (ESP) do parametro bit No.172 é ajustado para 0, a parada de emergéncia externa

permanece ativa.

2.4.3 Feed hold

A tecla "D pode ser pressionada durante o funcionamento da maquina para pausar o
funcionamento. Mas, no ciclo de funcionamento de rosca, esta fungcao ndo pode parar a execugao

imediatamente.

2.4.4 Power Off/Desligar

Sob situagbes perigosas e emergenciais durante o funcionamento da maquina, a energia da
maquina pode ser cortada imediatamente para evitar acidentes. Mas deve ser observado que podera
haver um grande erro entre as coordenadas CNC exibidas € a real posi¢do. Entdo a operacao de ajuste

das ferramentas deve ser feita novamente.
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CAPITULO 3 OPERACAO MANUAL

Nota!

As funcdes das teclas do painel da maquina 980TDb sao definidas pelo
programa PLC (ladder), por favor consulte o0 manual do fabricante da maquina
para o significado da funcéo.

Por favor, note que as seguintes funcdes para as teclas de painel da
maquina sao narradas com base nos programas padrdao PLC do 980TDb!

Pressione a tecla 'MAWA para entrar no modo manual. Neste modo, operacdes de alimentacéo
manual, controle de eixo-arvore, ajuste manual, troca de ferramenta/instrumento etc. podem ser
realizadas.

3.1 Coordenada de Movimento de Eixo

No Modo Manual, os dois eixos da coordenada podem ser movidos manualmente por alimentagao
e movimento transversal rapido.

3.1.1 Alimentacao Manual

[ ]
Pressione e segure o eixo de alimentagdo X e a tecla @x de direcdo ou @ na area de

% i ¢
R =

selecéo rh @ % , 0 eixo X alimenta positivamente ou negativamente, e sua alimentagéo
para, se a tecla for liberada; pressione e segure o eixo de alimentacdo Z e a tecla de diregdo ou
o eixo Z alimenta positivamente ou negativamente, e sua alimentacdo para se a tecla for liberada;
[ ]
pressione e segure o eixo de alimentagéo Y e a tecla de direcao Q%Y ou % , 0 eixo Y alimenta
positivamente ou negativamente e sua alimentagéo para se a tecla for liberada. As 3 teclas de diregéao
dos eixos X, Y, Z também podem ser seguradas ao mesmo tempo para fazer os 3 eixos moverem-se
simultaneamente. O tempo real de alimentacao por ativacao manual é ativado.
v

No modo Manual, pressione a tecla = P para fazer o indicador O U\ acender e ser acessado

0 modo transversal rapido.
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3.1.2 Movimento transversal manual rapido

<t

| Y drecto i ¢ o B B U L
Pressione e segure a tecla ' ™0 na direcdo da area de selecdo ~@m até o
indicador de movimento transversal rapido no painel acender. O eixo X pode ser rapidamente movido,
[ ]

SR

positivamente ou negativamente, pressionado-se a tecla @x de direcdo do eixo ou @ ,eoseu

movimento para, se a tecla for liberada; pressione e segure o eixo de alimentacdo Z e a tecla de
[ ]

direcao <Z@Iz ou |2> , 0 eixo Z pode ser movido rapidamente positivamente ou negativamente, € o

seu movimento para, se a tecla for liberada; pressione e segure o eixo de alimentacdo Y e a tecla de
.% %

direcao @v ou , 0 eixo Y pode ser movido rapidamente positivamente ou negativamente, e o

seu movimento para se a tecla for liberada. As 3 teclas de direcao dos eixos X, Y, Z também podem ser

seguradas ao mesmo tempo para fazer os 3 eixos de movimento transversal moverem-se
simultaneamente. O tempo real de avango rapido é ativado.
une
No modo manual répido, pressione a tecla =™ para fazer o indicador O "\ apagar, o
movimento transversal rapido ficara inativo e entrara no modo de alimentagdo manual.

Nota 1: Se nenhum retorno do ponto de referéncia é realizado depois de ligar ou apds a liberacao da parada de
emergéncia, assim que o interruptor de movimento transversal rapido é ligado (indicador de
movimento rapido aceso), a velocidade de alimentacdo ou do movimento rapido transversal é definida
pelo BITO (ISTO) do parametro bit No012 do sistema GSK980TDb.

vy
Nota 2: No modo Editar/MPG, atecla = ™" fica inativa.

3.1.3 Ajuste de Avanco

i

MW %
F. OVERRIDE

No Modo Manual, as teclas @ podem ser pressionadas para modificar a velocidade de
alimentacdo de avanco manual, sendo que o0 avango tem 16 passos. A relacdo do avanco e da
velocidade de alimentacdo estabelece-se conforme a tabela a seguir e pode ser definida pelo
parametro No. 31 como 1260:

d‘:'ﬂi:;ag ?‘;’ ) Avanco (mm/min)
0 0
10 126
20 252
30 378
40 504
50 630
60 756
70 882
80 1008
90 1134
100 1260

194



Capitulo 3 Operacao Manual

d‘glm‘,‘:::}af ?:/1 ) Avanco (mm/min)
110 1386
120 1512
130 1638
140 1764
150 1890

Nota: Ha em torno de 2% de erro oscilante nos dados da tabela.

vt *roao Twaoo Fixiooo
No movimento transversal manual rapido, pode-se pressionar as teclas V0 Vv25% W50% WL100%

com os respectivos avancos F0, 25%, 50%,100% para modificar o avango rapido. (FO ajustado por
parametro de dados No0.032)
O avango rapido fica ativo sob as seguintes condicoes:

(1) GO0 movimento transversal rapido (2) movimento rapido em ciclos envasados
(3) movimento rapido de G28 (4) movimento rapido manual
—
3
3.1.4 Apagando Coordenada Relativa o
o
w
@)
_ POSITION _ o _ _ = o
1) Pressione a tecla para acessar a interface Posicado, depois pressione a tecla ou g
L)
para selecionar a pagina coordenada relativo; o3
RELATIVE POS 0BBA3 NAB18
GBA GI97 GI8
A7 A7 G18 G21 G4
00003 NOD1O ([n s e
PRG.F : B.8888
ACT.F : ©.9088
U 72 * 7@2@ FED OURI: 1502
RAP DURI: 188
SPI OURI: 585
W 32-5410 i oo g
CUT TIME: ©:68:88
MDI SBPE8 TH168
_ . _ CANCEL
2 ) Pressione para fazer “U” piscar e pressione ;
RELATIVE FPOS 00883 Nesl1d
GHA G97 G918
00003 NOO10 |:isn
MEE SBPE8 FAB18
PRG.F : ©.80808
ACT.F : ©.8808
U 0.0000 | ;@ o0
RAP OURI: 188
SPI OURL: 5y
W 32:-5410 | o g
CUT TIME: ©:88:88
MDI SHBEA TH188
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CANCEL

3 ) Pressione para fazer “W” piscar e pressione ;
RELATIVE FOS 0PBA3 NBB1@
GAB G97 698
00003 NOB10 |35t
PRG.F : ©.9660@
ACT.F : ©.0860
U 0.0000 FED OURI: 1585,
RAP DURI: 1688
W 0.0000 |wor o
CUT TIME: ©:80:88
MDI 5PAAA TA10P

3.2 Outras Operacoes Manuais
3.2.1 Eixo-arvore CW, CCW, Controle de Parada
1)

s - No Modo Manual, a rotagdo do eixo arvore ocorre no sentido anti-horario se pressionada
essa tecla.

o . .

sse: No Modo Manual, o eixo-arvore para se pressionada essa tecla;

[ ]

) o |

s - No Modo Manual, a rotagdo do eixo-arvore ocorre no sentido horario se pressionada essa
tecla .

3.2.2 Movimento do Eixo-Arvore

‘o
%6 : No momento, o eixo arvore esta no estado Jog.
[ ]
| »n |
No modo JOG do arvore, pressionando a tecla '8 | o eixo gira anti-horario para jog;

=LN)

pressionando a tecla = % | o eixo gira no sentido horario para jog. O tempo de jog e velocidade sao
definidas por dados parametro No.108 e No.109, respectivamente.

3.2.3 Controle de Refrigeracéo

[ ]
%4
coouvs - No Modo Manual, pressione essa tecla, a refrigeragao € ligada ou desligada.

3.2.4 Controle de Lubrificacao

1 Lubrificacao Nao Automatica

DT17 =0: Para Lubrificacdo Nao Automatica
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°0
NC
Enquanto o parametro de dados No.112 is 0, ocorre a lubrificagédo, pressionando-se a tecla WHANG

a lubrificacdo é produzida. E a lubrificacdo é cancelada pressionando-a novamente. M32 é para
producao de lubrificacdo, M33 é para cancelamento de lubrificagao.

Enquanto o parametro de dados No.112 >1, mostra o tempo de ocorréncia da lubrificagao,
.WO('
pressionando a tecla “Wme g |ubrificagdo ocorre. E é cancelada depois de um tempo ajustado pelo
parametro de dados No.112; executando M32, a lubrificacao é produzida, e é cancelada depois de um
tempo ajustado pelo parametro de dados No.112. Se o tempo ainda nao foi ajustado, M33 é executado
para cancelar a producéao de lubrificagao.
2 Lubrificacao Automatica

DT17>: Para Lubrificacdo Automatica, o tempo de lubrificacdo DT17 e o tempo de intervalo da
lubrificagdo DT16 podem ser ajustados.

Depois que o sistema da GSK980TDb é ligado, ocorre a lubrificagdo por um periodo ajustado por
DT17, entdo a produgédo de lubrificagdo para. Depois de um intervalo estabelecido por DT16, a
lubrificagao € produzida de novo, ocorrendo entéo ciclos seqUenciais. Na Lubrificagdo Automética, os

L.
<
=
o
O
Q,
(%]
O

[ ]
)
N
cédigos M32, M33, assim como a tecla WM ficam inativas.

oedelad

3.2.5 Mudan¢a Manual de Ferramenta

*Bis

remeE - No Modo Manual, pressionando essa tecla, as ferramentas sdo trocadas manualmente pela
seqiiéncia (se a ferramenta atual for No.1, pressionando essa tecla, sera trocada pela No.2; se a

ferramenta atual for No.4, pressionando essa tecla, sera trocada pela No.1)

3.2.6 Ajuste de Avango do Eixo Arvore

No Modo Manual, se a velocidade do eixo-arvore é controlada por saida de voltagem analégica, a

velocidade do eixo pode ser operada manualmente.

i

—h%

S. OVERRIDE
[ ]

3

trocada por ajuste de tempo real do avango do eixo-arvore que tem 8 niveis de 50%~120%.

Pressionando as teclas nas teclas de avango do eixo-arvore, a velocidade do eixo pode ser
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CAPITULO 4 OPERACAO MPG/STEP

No modo MGP/Etapa, a maquina se move através de um acréscimo especifico.

Notal!

As fungdes das teclas do painel da maquina GSK980TDb sao
definidas pelo programa PLC (ladder), por favor refira-se aos materiais
através do fabricante da maquina para seu significado.

Por favor, note que as seguintes descricbes para as fungdes das
teclas deste capitulo, sdo baseadas no programa padrdao PLC da
GSK980TDb!

4.1 Etapa Step

‘@
Ajuste o BIT3 do parametro do sistema No.001 para 0, e pressione a tecla = ™% para entrar no
5 modo Step, como é exibido a seguir
o
O
o RELATIVE POS 08BBE NABBe
n GBB GI7 G9B
@ 7 A7 7 G18 621 G40
2 00008 NOOOO MA@ SPBEA FAA18
g STEP INC: 8.8881
Q Al 7 ACT.F : ©.0888
© U 210.0000 FED OURI: 128
RAP OURI: 108

SFI OURI: 188:-
W 320.0000 | o y

CUT TIME: ©:88:83
STEF SH008 TA1A1

41.1 Selecao de Acréscimo
[ ] [ ] [ ] [ ]
X1 J1X10 TI1X100 J1X1000
Pressione as teclas W0 W23% W50% WI00% narg selecionar o movimento do acréscimo, que

T1x1000
sera mostrado na pagina. Quando o BIT1(SINC) do parametro de bit No.173 é 1, o step W'0% estg

vt *roao Twaoo Fixiooo
inativo; quando o BIT1 ¢ 0, VPO 7Wu25% W30% W100% ggt3o todas ativas. Por exemplo, para pressionar

Tx00
atecla "50% g pagina é mostrada como a seguir:

198



Capitulo 4 Operacao MPG/Step

RELATIVE POS 0BBHE NHHBB
GHA GI7 GIG

00008 NOBOO . s roee
STEFP INC: 8.0188

U 210 .0000Q |crr : 8.6

FED OURI: 1282
RAP OURI: 188

SFI OURI: 188::
W 320.0000 | o y

CUT TIME: 9:H8:83
STEP SHBAA TA1A1

4.1.2 Selegao de direcao de movimento

[ ]
Pressione as teclas @x ou @ uma vez, isso pode mover o eixo X negativamente ou
<& =
positivamente através de acréscimo da step; pressione as teclas @z ou uma vez, isso pode

mover 0 eixo Z negativamente ou positivamente através de acréscimo da etapa; pressione as teclas

R

@Y ou uma vez, isso pode mover o eixo Y negativamente ou positivamente através de
acréscimo da step; pressione as teclas ~@# ou uma vez, isso pode mover o 42 eixo

negativamente ou positivamente através de acréscimo da step.

4.2 Alimentacao por Volante Manual MPG
‘@
Ajuste o BIT3 do parémetro de sistema No0.001 para 1,e pressione a tecla = "¢ para entrar no
modo MPG, como ¢é exibido a seguir:

RELATIVE P03 0BHHE NBBHH
GHA GI7 GIG

00008 NOOOO | e reer
HHDL INC: A.84841

U 210.0000 |crr : oo

FED OURI: 1283
RAP OURI: 188:-

W 320.0000 |or.

CUT TIME: 8:88:83
HNDL AXIS X 588BAA TA181

A figura do volante manual é a seguinte::

o

A figura do volante manual (MPG)
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4.2.1 Selecao de Acréscimo

vt *roao Twaoo Fixiooo
Pressione as teclas V0 V5% W50% WI00% narg gelecionar o movimento de acréscimo, que

T1x1000
sera mostrado na pagina. Quando o BIT1(SINC) do parametro bit No.173 é 1, astep "“'0%% fica inativa;

vt *rxo oo Fuxiooo
quando BIT1 ¢ 0, "VWFO W% W50% W100%ficam todas ativas. Por exemplo, ao pressionar a tecla

oo
W% " a pagina é exibida como a seguir:

RELATIVE POS 0B8R NBBAA
GHA GI? GI4

00008 NOOOO |5 s e
HNDL INC: 8.8188

U 210 .0000Q |crr : oo

FED OURI: 128
RAF OURI: 188

3FI OURI: 188
W 320.0000 |[wor .

CUT TIME: H:HH:H83
HNDL AXIS X SA68A TAH1A1

L.
<
=
o
-,
=
(%]
@)

4.2.2 Selecdo do Movimento e Direcao do Eixo

oedelad

[ ] [ ] [ ] [ ]
No modo MPG, pressione as teclas @& ev, ®z ou @, 0 eixo correspondente sera

[ ]
selecionado. Por exemplo, ao pressionar a tecla ﬁm, a pagina é exibida como a seguir:

RELATIVE POS 0B8R NBBAA
GHA GI? GI4

00008 NOOOO |5 s e
HNDL INC: 8.8188

U 210 .0000Q |crr : oo

FED OURI: 128
RAF OURI: 188

3FI OURI: 188
W 320.0000 |[wor .

CUT TIME: H:HH:H83
HNDL AXIS X SA68A TAH1A1

A direcédo da alimentacao do volante manual é definida por sua diregcao de rotacdo. Geralmente, o
volante manual CW ¢é para alimentagcao positiva, e CCW para negativa. Caso o volante CW for para
alimentacao negativa, e CCW para positiva, pode-se trocar os sinais A, B dos terminais do volante
manual.

200



Capitulo 4 Operacao MPG/Step
4.2.3 Outras Operacoes

1 Eixo-arvore CW, CCW, Controle de Parada
)

s - No Modo Manual, a rotagcao do eixo arvore ocorre no sentido anti-horario se pressionada
essa tecla.

.:[IJO

ss? - No Modo Manual, o eixo-arvore para se pressionada essa tecla;

[ ]

) o |

s:av - No Modo Manual, a rotagdo do eixo-arvore ocorre no sentido horario se pressionada essa
tecla .

2 Movimento do Eixo-Arvore
‘@
26 : No momento, o eixo arvore esta no estado Jog.

=LY

No modo JOG do arvore, pressionando a tecla "% | o eixo gira anti-horario para jog;
=N
pressionando a tecla * % | o eixo gira no sentido horario para jog. O tempo de jog e velocidade séao
definidas por dados parametro No.108 e No.109, respectivamente.
3 Controle de Refrigeracao
"I
cooune - No Modo Manual, pressione essa tecla, a refrigeragcao € ligada ou desligada.

4 Controle da Lubrificacao
Refere ao, capitulo 3 Operacao.

5 Mudanca Manual de Ferramenta
® .
7
remeE : No Modo Manual, pressionando essa tecla, as ferramentas séo trocadas manualmente pela

seqliéncia.

6 Ajuste de Avanco do Eixo Arvore
No Modo Manual, se a velocidade do eixo-arvore é controlada por saida de voltagem analdgica, a
velocidade do eixo pode ser operada manualmente.

i

—h%
S. OVERRIDE

[ ]
Pressionando as teclas nas teclas de avango do eixo-arvore, a velocidade do eixo pode ser
trocada por ajuste de tempo real do avango do eixo-arvore que tem 8 niveis de 50%~120%.
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4.2.4 Explicagao dos ltens

1 A correspondéncia da escala do volante manual em relagdo a quantidade de movimento da

maquina € exibida na seguinte tabela:

Quantidade de movimento para cada escala do

volante
MPG incremento x1 x10 x100 | x1000
Valor de
coordenada 0.001mm 0.01mm 0.1mm | 1Tmm
especificada

2 A velocidade de rotagéo do volante manual deve ser menor que 5 r/seg, se for maior que isso, a

escala pode n&o coincidir com a quantidade do movimento.
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CAPITULO 5 OPERACAOQ MDI

No Modo MDI, as operagdes de ajuste de parametros, entrada de codigo de palavras e execugao
podem ser desenvolvidas.

Notal!

As fungdes das teclas do painel da maquina GSK980TDb sao
definidas pelo programa PLC (ladder), por favor refira-se aos materiais
através do fabricante da maquina para seu significado.

Por favor, note que as seguintes descricées para as funcdes das
teclas deste capitulo, sdo baseadas no programa padrdo PLC da
GSK980TDb!

5.1 Entrada de Cédigo de Palavras

Selecione o0 modo MDI para acessar a pagina PRG STATE, para introduzir um bloco “G50 X50

—
Z100” as etapas s&o as seguintes: g
‘E w)
1 Pressione atecla = ™ para entrar no modo MDI; g-
) PROGRAM . . O
2 Pressione a tecla (as teclas = ou = Se necessario) para entrar na pagina 3
PRG STATE: S
o
PRG STATE 0BRAE NARAA o
(ABSOLUTE) (RELATIVE) GAR G97 G948
SRPM BAAA |G18 G21 G4@
¥ 518.AAAA U Z1@.AAAA SSPM ©AEA |MAA SAAAA FAA1A
SMAX 9999 .
Z 620.9888 W 320.0008 .\ pannl ol ¢ 99849
ACT.F : ©.868680
INPUT PRG SEGMENT: FED OURI: 158
RAP DURI: 108
B SPI DURI: 188::
PART CNT: a
CUT TIME: ©:88:83
MDI SABBA TA1A1
G ... B 0O
3 Tecle o enderego , chave numérica , ;
5 (]

4 Tecle o enderego , chave numérica , ;

Z 1
5 Tecle o endereco , chave numérica , , ;

A pagina é exibida como a seguir, depois que as operagdes acima estiverem completas:
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PRG STATE 0APBG NOBBs
(ABSOLUTE)  (RELATIVE) GAA GI7 GI8
SRPM @090 |G18 G21 G498
X 51A.99A@ U 210.9@@8 SSPM GB0A |MAP SPAGA FAA16
SMaX 9999 -
Z 620.9080 W 320.0000 o1y ponn PRG.F : B.6888
ACT.F : 0.9988
INPUT PRG SEGMENT: FED OURI: 158
G50 X58 7108 RAP OURI: 168
- SPI OURI: 1688
PART CNT: )
CUT TIME: #:88:683
MDI SeeEA TA1A1

5.2 Execucao de Cdédigo de Palavras

] e o . NPUT L .
Ap0s as palavras de cédigo serem inseridas, pressione e a exibigao fica como abaixo:

PRG STATE 0888s_Neees

(ABSOLUTE)  (RELATIVE) GBO GI7 GIB

- SRPM 0098 |G18 621 G40

3 ¥ 510.008@ U 219.999@ SSPM ©BAA (MAA SAAGA FAB1A
SMAX 9999 .

S Z ©20.0080 U 320.0008 ooy ponn| hof ¢ ©.8660
*» ACT.F : 0.8@88
® INPUT PRG SEGMENT: FED OURI: 158
3 G50 XoB 2168 RAP OURI: 188
8 SPI OURI: 188
3 PART CNT: 8
CUT TIME: B:868:83
MDI S8e8a Te101

Apls as palavras de cédigo serem inseridas, elas sdo executadas depois que a tecla . é
[ ]
_ ) AT ) o
pressionada. Durante a execugdo, os botbes f2HL = 4/ e os botdo de emergéncia (Parada de
Emergéncia) podem ser pressionados para parar a execucao desses c6digos.

Nota: Os codigos de chamado do subprograma (M98 P_ :etc.), codigos compostos de corte de ciclo (G70, G71,
G72, G73, G74, G75, G76 entre outros) ficam inativos mo modo MDI.

5.3 Ajuste de Parametros

No modo MDI, o valor do parametro pode ser alterado apds entrar na interface de parametro. Veja
detalhes no Capitulo 10 desta parte.

5.4 Alteracao de dados

Na pagina PRG STATE do modo MDI, para a inser¢ao de dados ser executada, se houver um erro

/
RESET
nas palavras inseridas, pode-se pressionar a tecla "/ para limpar toda a entrada, entédo reintroduza
as palavras corretas; ou reintroduza a parte correta para substituir a errada. Para entrada de dados
falsa “Z100” na secao 5.1 deste capitulo, pode-se pressionar a tecla delete para apagar 100 como
abaixo:
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PRG STATE 0AABE NARGA
(ABSOLUTE)  (RELATIVE) GAA G97 GI8
SRPM 9888 [G18 621 G40
X 518.AAA@ U 216.9@AA SSPM ©86E [MBB SBAEE FBA10
sMAX 9999 .
Z 620.8088 |\ 320.8080 o1\ papa| 0. - 0-9aed
ACT.F : ©.9888
INPUT PRG SEGMENT: FED OURI: 158
658 X580 Z RAP OURI: 108
- SP1 OURI: 1ABx
PART CNT: )
CUT TIME: B:08:83
MDT 5ARAA TA181
~ . O O . . ~ 7
E entao pressione : : , para trocar com o erro anterior Z100. Depois que a operagao é
completado e exibido como abaixo:
PRG STATE 0AABE NARGA
(ABSOLUTE)  (RELATIVE) GAA G97 GI8
SRPM 9888 [G18 621 G40
X 518.AAA@ U 216.9@AA SSPM ©86E [MBB SBAEE FBA10
sMAX 9999 .
Z 620.8088 |\ 320.8080 o1\ papa| 0. - 0-9aed —
ACT.F : ©.9888 C.
INPUT PRG SEGMENT: FED OURI: 158 3
658 X58 7500 RAP OURI: 108 o
- SPI OVRI: 188 8-
PART CNT: ) o
CUT TIME: B:08:83
MDT 5ARAA TA181

©
¢]
=
Q
“«Q
Qn
(@]

5.5 Outras Operacoes

DATA
OuTPU

1 Pressione a tecla 4 para executar os cédigos MDI: Quando o BIT2 do parédmetro de
sistema No0.004 esta ajustado paral, a entrada de palavras de cédigo atual pode ser executada
pressionando a tecla.

"W

2 Controle de Refrigeracdo: no modo MDI, pressione a tecla e para ligar e desligar a
refrigeragéo.

3 Avanco de eixo-arvore disponivel:

No Modo MPG, se a velocidade do eixo-arvore é controlada por saida de voltagem analogica, a
velocidade do eixo pode ser operada manualmente.

{1

—h%
S. OVERRIDE

Pressionando as teclas @ nas teclas de avango do eixo-arvore, a velocidade do eixo pode ser
alterada por ajuste de tempo-real do avango do eixo-arvore que tem 8 niveis de 50%~120%
4 Avanco rpido disponivel.
5 Avanco de velocidade de alimentacao disponivel.
[ ]

i

MW %
F. OVERRIDE
(]

No modo MDI, pressionando as teclas @ nas teclas de avancgo de velocidade de alimentacéo
do eixo-arvore, o ajuste de velocidade atual de tempo real pode ser feito para o 0~150% Velocidade de
Alimentagéao pelo codigo F pelo avango que tem 16 niveis de 0% to 150%.
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6 Operacdes de trava da Maquina, trava MST, e dry run (teste) etc. estdo disponiveis.
7 Afuncéo lubrificagdo automatica esta disponivel (veja detalhes no Capitulo 3 desta parte).

L.
<
=
(©)
)
Q,
w
@)

oedelsad
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Capitulo 5 Operacao MDI

CAPITULO 6 EDICAO DE PROGRAMA E GERENCIAMENTO

No modo Editar, um programa pode ser criado, selecionado, alterado, copiado € apagado, e a
comunicagao 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 é
estabelecida para esse sistema GSK980TDb. Por favor, verifique os detalhes na se¢do 10.1.1 desta
parte. E ela deve ser ligada antes da edicao do programa. Também senhas de usuario de nivel 3 sdo
estabelecidas neste sistema GSK98TDb para facilitar o gerenciamento. Apenas a autoridade da
operacao acima do nivel 4 (4° ou 3° nivel etc.) pode abrir a chave do programa para edicdo. Veja a
Secado 10.3 para essas operagdes de niveis.

6.1 Criacao de Programa

6.1.1  Criacdo de Numero de Bloco

No programa, o nimero do bloco pode ser adicionado ou ndo, o programa é executado pela
seqiiéncia numerada de bloco (exceto a chamada). Quando o interruptor “AUTO SEG” na pagina de
ajuste (SWITCH SETTING) esta desligado OFF, o CNC n&o gera o nimero de bloco automaticamente,
mas os blocos podem ser numerados manualmente. Quando o interruptor “AUTO SEG” na péagina de
ajuste esta ligado ON, o CNC gera o numero de bloco automaticamente, ele gera automaticamente o

. o . EOB . o .
numero do proximo bloco pressionando-se a tecla em edi¢@o. O acréscimo de numero de bloco

€ estabelecido pelo parametro de dados No.042 da CNC. (Veja detalhes na Secao 10.1.1 desta parte.)

SWITCH SETTING 0BBBE HBBeA
> PARM SWT: OFF 0N
PROG SWT: = OFF ON
AUTD SEG: = OFF ON

MDI 36668 TA181

6.1.2 Entrada do Programa

‘D
1. Pressione atecla ' ®T  para entrar no modo Editar;
_ PROGRAM _ _ _
2. Pressione a tecla para entrar na interface Programa, selecione a pagina de PRG
CONTENT pressionando a tecla = ou = ;
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PRG CONTENT  ROW:3 COL:1 INS 0BBBE NBBB.

0BBB8 (CNC PROGRAM.2PA71828) ; GBB GI7 GI8

GoB X8 Z8; 618 621 G48

GA1 X1PA Z1PA F2AA; MBB SAEBA FRB10
GBZ U188 W58 R5H: PRG.F : A .A888
GBB xB Z8: ACT.F : ©.8608
188 Z188: FED OURI: 158
:BB’ RAP DURI: 188
SPI DURI: 188
PART CNT: 8
CUT TIME: @6:88:83
EDIT SARAA TA1A1
@] @] @]
3. Tecle no endereco , chave numérica , e em sequéncia (e.g.
exemplo pela criacdo de programa O0001);

PRG CONTENT  ROW:3 COL:1 INS 0BBBE NBBB.

0BBB8 (CNC PROGRAM.2PA71828) ; GBA G97 G98

G50 X8 78; 618 621 G48

GA1 X1PA Z1PA F2AA; MBB SAEPR FAA10

- G2 U188 W5B RSA; PRG .F 9 .6008
o GBB X8 Z8; ACT.F @ .8808
o Eg? 2188: FED OURI: 158
) y ! RAP DURI: 188
_g SPI OURI: 188z
@ PART CNT: 8
‘g 08aa1 CUT TIME: 8:88:83
3 EDIT SARAA TA1A1

4. Pressione tecla para criar 0 novo programa;

PRG CONTENT ROW:Z COL:1 INS 0BBB1 NBBBB

0BPE1 (DBBB1); GBP GI7 GI8

: G168 GZ1 G48

” MA@ SHABB FBB108
PRG.F : 0.998R
ACT.F : ©.9988
FED OURI: 158>
RAP OURI: 188>
SPI OURI: 188>
PART CNT: 8
CUT TIME: H:88:83

EDIT 58688 TH191

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

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.

6.1.3 Procura do Caractere

1. Explorando: Para explorar o caractere um a um pelo cursor
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_ ‘D _ _ _ PROGRAM
Pressione a tecla = ®T  para entrar no modo Editar, depois pressione a tecla para entrar

na pagina PRG CONTENT/ CONTEUDO PRG;

i)

onde o cursor se localiza for maior que o total de colunas da linha anterior, o cursor se move para o

U

1) Pressione a tecla , 0 cursor desloca-se uma linha para cima; se 0 nimero da coluna

fim do bloco anterior (no sinal “;”) depois que a tecla € pressionada;

2 ) 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 préximo bloco.

3 ) 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.

4 ) Pressione a tecla = para subir uma pdagina, 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;

C.
<
-
o
)
o
»
O

5) 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

oedelad

12 coluna.

2. Procurando: Para procurar um caractere especifico acima ou abaixo da posi¢cdo atual do
Cursor, 0s passos sao 0s seguintes:

‘D

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

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

CHANGE _ o
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. Ele aparece

como a seguir:

PRG CONTENT ROW:Z COL:1 INS 08888 NAABA
0B8BAA8 (CNC PROGRAM.ZBAV18Z8); GHE GI7 GIB
G5 X8 78: G18 G21 G48
GA1 X188 Z19A F298: MdB 5AHBA FAH1A
GHZ U1AA W58 RSA: PRG.F : A.AAAA
GBA X8 Z8: ACT.F : ©.8000
X188 2188; FED OURI: 158
TB' RAP OURI: 188
SPI OURI: 188
PART CNT: A
FINDGRZ CUT TIME: H:H8:83
EDIT SAAAA TA1A1
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4) Pressione a tecla

8 0, 9

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

pela relacdo da localizagdo do caractere a ser

PRG CONTENT ROW:4 CoL:1 INS 0ABBE NBBBA
08838 (CHNC PROGRAM.ZBA71828) ; GHH GI7 GIB
G5A XA 7A: G18 G21 G44
GA1 X188 Z188 FZ88: MBH SHBHA FHH1H
GHZ U188 Wo8 RoA: PRG.F : A .86888
GBa X8 B ACT.F : ©.80988
<168 Z188; FED OURI:  15@x
TB' RaP OURI: 188~
SPI OURI: 188~
PART CNT: a
FINDGRZ CUT TIME: H:HH:H83
EDIT SP8PR TH1A1
5) Apés a busca, o sistema CNC ainda estd em estado de busca, pressione as teclas ﬁ ou
{1 o _ CHANGE _
novamente, o proximo caractere pode ser buscado. Ou pressione a tecla para sair

do estado de busca.

6) Se o caractere nao for encontrado, a mensagem busca fracassada “Srch fail” aparecera.

L.
<
=
(©)
)
Q,
w
@)

Nota: Durante a busca, ndo sao buscados os caracteres no subprograma chamado, o caractere no
subprograma é buscado no subprograma.
3. O método para retornar ao inicio do programa

oedelsad

/7
1) Na Interface PROGRAM/Programa do Modo Edit/Editar, pressione a tecla FI/E/SET, 0 cursor
retorna ao inicio do programa;
2) Busque o caractere do inicio do programa pelos métodos da Secao 6.1.3 desta parte

6.1.4 Insercao de um caractere

Passos:
1) Selecione janela PRG CONTENT no modo Edit;
INSERT
2) Pressione a tecla A™  para entrar no Modo Insert/Inserir (o sublinhado é o cursor), a pagina é
exibida como a seguir:

PRG CONTENT _ ROW:3 COL:1_ NS 0eBRS NBBoa
08BAS (CNC PROGRAM.Z@B71828); GB8 GI7 GI8
G58 XA 78: G18 G21 G40
G1 X168 Z16@ F20; MO8 SBEBB FBR18
GAZ U1AA WSA R5A: PRG.F : A.AAAA
GOB X8 Z8; ACT.F : ©.90080
X188 2188; FED OURI: 158
TB' RAP OURI: 198
SPI OURI: 198
PART CNT: )
0Aee1 CUT TIME: 8:88:83
EDIT Seape TR181

G
3) Inclua o caractere a ser inserido ( como o cédigo G98 antes de G1 na figura acima, inclua ,

=
S , 8, ~'"); e exibe como abaixo:
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PRG CONTENT _ ROW:3 COL:5  INS 08986 NABaB

08883 (CNC PROGRAM.Z28971828): GBB G97 GI8

G5B X8 78; G18 G21 G4

G958 GB1 X188 Z188 F288: MAB SABeA FAB1A

Gez U168 W58 RS8: PRG.F : ©.6868

GBB X8 Z8; ACT.F : ©.90680

188 Z188: FED OURI: 158

:BB’ RAP DURI: 188
SPI DURI: 188
PART CNT: )
CUT TIME: 8:88:83

EDIT Se@e8 Te181

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

Nota 2: No Modo Insert/Inserir, se o bit anterior ao cursor € um ponto decimal e o cursor nao 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 seguindo o ponto decimal pressionando-se a <
o
EOB
tecla g
o
6.1.5 Apagando um caractere 9
@
Passos: 2
1) Entre na pagina CONTENT PRG/CONTEUDO PRG no modo Edit/Editar; o
. CANCEL . DELETE
2) Pressione a tecla para apagar o caractere antes do cursor, pressione a tecla

para
apagar o caractere onde o cursor esta localizado.

6.1.6 Alterando um caractere

Ha dois métodos para alteracao de caractere:

Inserir alteragao: Primeiro anule o caractere alterado pelos métodos da Sec¢ao 6.1.5, entdo insira
o caractere requerido pelos métodos da Segéo 6.1.5 desta parte.

Alteracao Direta: 1) Selecione a pagina PRG CONTENT/CONTEUDO PRG no modo
Edit/Editar

INSERT
2) Pressione a tecla ™ para entrar no estado de alteragdo (o cursor é

uma luz de fundo retangular), a pagina é exibida a seguir:

PRG CONTENT  ROW:3 COL:9 ALT 08885 NBpes

08BA5 (CNC PROGRAM.29871828) GeB GI7? GI8

G50 ¥A 78: G18 GZ1 G40

G98 GA1 H1AA Z160 F268; MO8 SBE68 FBB18

GAZ U1AA W5A R5A: PRG.F : A .ARAA

6B XA Z8; ACT.F : ©.80080

108 2188; FED OURI: 158

TB’ RAP OURI: 188>
SPI OURI: 188>
PART CNT: )
CUT TIME: H:88:83

EDIT SPEER TP181
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3) Tecle nos caracteres requeridos (por exemplo, para alterar o X100

na pagina acima para U898, tecle em - , = , = , ), @ pagina é exibida a seguir:

PRG CONTENT  ROW:3 COL:13 ALT DBBAS NARAA

DBBAS (CNC PROGRAM.ZAAT?162A); GBE GI7 GI8

GSA XA 78; 618 G621 G448

G98 GB1 U89IsjZ108 Fzea: MAB SAAB8 FAA18

GHZ U1AA W58 RSA: PRG.F A.AAAA

GBA X8 Z8: ACT.F @ .80a0

X188 Z188; FED OURI: 158

;EB' RAP OURI: 188
SPI OURI: 188
PART CNT: A
CUT TIME: 8:88:83

EDIT SAAAA TA1A1

Nota 1 No estado alteragcao, o caractere atual onde o cursor se localiza é alterado pelo inserido, e o cursor se
move um bit a frente.
Nota 2 No estado alteracao, se o cursor esta localizado no sinal “;”, o caractere inserido substituira o sinal, e o

5 proximo bloco se deslocara uma linha acima. Como a figura a seguir mostra, tecle em “0”, a pagina é
o exibida como a seguir:
8 PRG CONTENT ROW: 4 COL:17 ALT 088488 NUsBd
@ 08888 (CNC PROGRAM.ZBB71828): GB8 97 GI8
< G50 X8 78: 618 GZ1 G48
@ G983 GA1 U898 Z18A FZH8: MBE 38888 FBB14
S GBZ U1ep W58 Roef PRG.F @ .8888
8 GBB XB Z8; ACT.F 9.9868
188 Z188: FED OURI: 158
TB’ RAP OURI: 188
SPI OURI: 188
PART CNT: B
CUT TIME: 8:88:83
EDIT 58888 TA1A1
PRG CONTENT  ROW:4 COL:18 ALT 0B8RS NOBBEA

0BAB8 (CNC PROGRAM.ZBA71828); GAB G97 GIB
G50 XB Z8; 618 GZ1 G4A
698 GA1 US98 Z18@ F208: MAB SAAGA FAR1A
G8Z U188 W58 RSAEEAB XB Z8: PRE T 50008
X108 Z104: ACT.F A.AAAR
M38; FED OURI: 158
~ RAP OURI: 188
SPI OURI: 188
PART CNT: A
CUT TIME: H:88:83
EDIT 5860 TA1A1

6.1.7 Apagando um bloco unico

Esta funcao é aplicada apenas para o bloco o qual tem um numero e este niimero esta no

inicio da linha ou ha espaco apenas antes do numero do bloco.

Passos:

1) Selecione a pagina PRG CONTENT/CONTEUDO PRG no Modo Edit/Editar;
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2) Mova o cursor para a cabeca do bloco a ser deletado (coluna 1), depois pressione a tecla

Capitulo 5 Operacao MDI

DELETE

Nota: Se o bloco nao tiver numero, tecle em “N” no inicio do bloco, e mova o cursor para “N” ,

. . DELETE
depois pressione a tecla

6.1.8 Apagando blocos

Ela apaga todo o conteudo (incluindo o bloco especificado) do caractere atual onde o cursor se
localiza ao bloco com o numero especifico (recuperacdo descendente), e o bloco especifico deve ter

um ndmero de bloco.

PRG CONTENT _ ROW:3 COL:1_ INS 0ABBG NPB38

D@BBS (CNC PROGRAM.ZB871828): GBA G97 GI8

GS58 XA 78: G18 621 G48

G958 GA1 US98 7188 FZAR: MAE SPEPA FAR18

N3@ G2 U1AA W5A RS ; PRG.F . A.a6888

GAB XA 78: ACT.F : ©.9088

X188 2188; FED OURI: 158

:BB' RAP OURI: 108;
SPI OURI: 108;
PART CNT: 8
CUT TIME: 8:88:83

EDIT SAAAB TA181

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 digite no numero

do bloco;

PRG CONTENT  ROW:3 COL:1

INS

08BRAE NBA3A

0AAAS (CNC PROGRAM.Z2BA7162A) ; GAA GI7? G9B

GoA XA 78; 618 GZ1 G4A

G98 GA1 UBIB Z18@ F268: MAA SAAEE FRA1@

N38 GAZ U18A W5A RSA: PRG.F : ©.B869

Goa X8 2. ACT.F  : 0.8888

108 2188; FED OURI: 158

TB’ RAP OURI: 168
SPI OURI: 108:
PART CNT: a

FINDN38 CUT TIME: Hd:88:83

EDIT SAAAA TA1A1

DELETE
3) Pressione tecla , € exibe como abaixo:

L.
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PRG CONTENT _ ROW:3 COL:1_INS 09088 NOB38

08888 (CNC PROGRAM.Z8871628); GBA GI7 GI8

G50 X8 78; G18 G21 G40

GAA X@ ZB; MO SAPE0 FEB10

X188 Z108; PRG.F @ .9888

M8 ACT.F @.80888

“ FED DURI: 1582
RAF DURI: 188
SPI DURI: 188
PART CNT: )
CUT TIME: ©:88:83

EDIT 5PEAB TA181

6.1.9 Apagando um segmento

Apaga o conteudo descendente do caractere atual onde o cursor se localiza até a palavra

especificada.
C PRG CONTENT _ ROW:3 COL:1_ INS 0AAAS NBB3.
3 0BAB8 (CNC PROGRAM.ZBA71828); GAB G97 GIB
. G50 XB Z8; 618 GZ1 G4A
S G98 GB1 UB9S Z18@ F200: MAA SAARA FAA1A
Q N38 GBz U1AB W58 RS@: PRE T 50008
3 g?gﬂxglggf ACT.F B. 0660
o : ; FED OURI: 158
‘D :3“’ RAP OURI: 188
° ' SPI DURI: 108
PART CNT: A
FIND CUT TIME: Hd:88:83
EDIT 5860 TA1A1
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 digite os caracteres;

PRG CONTENT _ ROW:3 COL:1__ INS 0ABAG NBB3.
08AA8 (CNC PROGRAM.ZBA718208); GBA GI7 GI3
G50 X8 78; 618 GZ1 G40
G98 GB1 UB9B 2198 F208; MAA SAARA FAA1A
N3A GAZ U1AA W58 RSA: PRG.F 56080
GBa XA ZA: ACT.F A.AAAR
108 2188; FED OURI: 158
TB’ RAP OURI: 188,
SPI OURI: 168>
PART CNT: )
FINDWSH CUT TIME: Hd:88:83
EDIT S@eRA TB181

DELETE

3) Pressione tecla , € exibe como abaixo:
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PRG CONTENT _ ROW:3 COL:1_INS 0RAB0_HO@a38

0MAB8 (CNC PROGRAM.ZAB71828) GBA G97 G9B

G50 XB Z8; G18 621 G4A

R5A: MAA SAAAA FAR1A

GeB XB Z8: PRG.F : ©.0080

X108 Z188: ACT.F : ©.9088

M38; FED OURI: 158

~ RAP OURI: 1083
SPI OURT: 108>
PART CNT: a
CUT TIME: 8:88:83

EDIT SAARBE TB1A1

Nota1: Se o caractere especificado nao é encontrado ou esta localizado antes do cursor atual, o sinal de
“Busca fracassada” sera exibido. Se houver miltiplos caracteres especificados abaixo, ele omite o
mais proximo do cursor.

Nota2: Se o endereco de cddigo é inserido, ambos, o endereco e o cddigo de valor atras sao apagados.

6.1.10 Edicao de programa Macro

.
INSERT S
Pressione a tecla ' AT®  repetitivamente, e entrara no estado MACRO, mostrado como na janela [l
abaixo: 8
PRG CONTENT ROW:Z2 COL:1 MAC 0AASA NAR3A o
08688 (08688) ; GB GI7 GI8 O
#188=5IN38; G18 GZ1 G44 @
; MAB SHBAA FAB18 2
M38; PRG.F : ©.8000 g

“ ACT.F : ©.0060

FED OURI: 158

RAP OURI: 108

SPI OURI: 108

PART CNT: 8

CUT TIME: ©:88:83

EDIT S8AAA TA1A1

Entdo é possivel inserir alguns caracteres especiais ([, ], =, >, <, +, *).

M
Ex. Para inserir o caractere “ [ 7, pressione tecla L' repetitivamente.

6.2 Anotacao do Programa

6.2.1 Gerando uma anotacao do programa

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

_ CHANGE _ _
2) Pressione a tecla , € exibe como abaixo:
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PRG CONTENT _ ROW:Z COL:1__ INS 0P0PE NOB30
08888 (CNC PROGRAM.Z@B71828); GBB GI7 GIB
G50 XB Z8; G18 GZ1 G4@
G98 GA1 UB9IS Z1AA F2PA; MG SPAED FAB10
N3@ GB2 U188 W58 RSE; PRG T W
Gaa X8 ZB: ACT.F @.80888
188 Z188: FED OURI: 158
TB’ RAP OURI: 188
SPI OURI: 188
PART CNT: 8
FIND CUT TIME: @6:88:83
EDIT $0888 TA181

3) Tecle os caracteres da nota explicativa/anotagdo do programa na linha de comando (20

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

PRG CONTENT ROW:Z COL:1 INS 08888 NE838

088A8 (CNC PROGRAM.ZBB71828) ; GBA GI7 GIB

GSA XA 74; G18 GZ1 G48

G958 GA1 US98 Z188 FzE8: MOP SPHEA FRB1A

N38 GBZ U188 W58 RSE: PRG.F 90008

Gaa X8 ZB: ACT.F @.80888

188 Z188: FED OURI: 158

TB’ RAP OURI: 188
SPI OURI: 1883
PART CNT: 8

FINDZB@7.11.12 CUT TIME: ©:88:83

EDIT

58888 TH1A1

NPUT
4) Pressione a tecla

para criar uma anotacao e era exibir como abaixo:

PRG CONTENT _ ROW:Z COL:1_ INS 0BBB8 NBA30

098A8 (28@7.11.12); GBB 697 GI8

G58 X8 78: G18 621 G40

§98 GB1 UB9B 7188 FzP8; MBB SBARA FAR1A

N38 GB2 U18A W58 R5A: PRE.T 568D

GBE X4 28: ACT.F A.8AAn

X188 2188; FED OURI: 158

:BB' RAP OURI: 188
SPI OURI: 188
PART CNT: a
CUT TIME: 9:84:83

EDIT SPPAB TA1A1

Nota 1

Se a nota explicativa/anotagdo nao for adicionada apos a criagdo do programa, o sistema CNC

padroniza que o nome do programa é a nota explicativa/anotagao.

Nota 2
Chinés, exceto o ponto decimal Chinés).

6.2.2 Alterando uma anotacao do programa

Os passos desta operacao sdo os mesmos da configuracdo de nota explicativa/anotacao do

programa 6.2.1 desta parte.
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6.3 Apagando o programa

6.3.1 Apagando um programa

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

()] » ()] (@] @ 1 A
2) Tecle o endereco , chave numérica , , , em sequéncia (pelo

programa O0001);

3) Pressione a tecla PEETE , 0 programa 00001 sera apagado.

6.3.2 Apagando todos os programas

Passos:
1) Selecione a pagina do programa no modo Edit/Editar;
() -+ r.
2) Tecle o endereco , tecle o simbolo = , tecla numérica = , = , = em g
sequéncia ; g
DELETE @
3) Pressione a tecla todos os programas serao apagados. O

©
¢]
=
Q
“«Q
Qn
(@]

6.3.3 Iniciacdo de uma area de programa

Steps:
1) Selecione a pagina do programa no modo Edit/Editar;
O -+
2) Tecle o endereco , tecle o simbolo = | chave numérica 8 , 8 , 8 em
sequéncia ;
. DELETE . . e .
3) Pressione a tecla , depois pressione a tecla para confirma-la por

aproximadamente 4 segundos, todos os programas serao apagados e a area do programa € iniciada
6.4 Selecao de um programa

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

6.4.1 Pelo método de procura

1) Selecione os modos Edit/Editar ou Auto/Automatico,
, PROGRAM L
2) Pressione a tecla para entrar na pagina do Programa;
: o, .
3) Pressione o endereco “ e as teclas do numero do programa

. EOB . I .
4) Pressione as teclas Q ou ,ou Q pressione para exibir o programa desejado,

caso o programa nao existir o CNC mostra uma mensagem de alarme;
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Nota: No passo 4, se o programa nao existe no modo de edicao, um novo programa sera criado pelo sistema

EOB

CNC apés a tecla ser pressionada.

6.4.2 Pelo Método Escaner

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

PROGRAM

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

(@]
3) Pressione o endereco ;

4) Pressione as teclas Q ou Q pressione para exibir 0 programa posterior ou anterior,
caso o programa nao existir o CNC mostra uma mensagem de alarme;
5) Repita os passos 3 e 4 para exibir 0s programas salvos uma a um.

6.4.3 Pelo método Cursor

1) Selecione o Modo Automatico (deve ser no estado ndo-execugao, operagao disponivel acima da

— .
= senha de nivel 4);
8 . PROGRAM , .
) 2) Pressione a tecla para entrar na pagina PRG LIST;
(@]
2
C PRG LIST 08868 N3P
] PART-PRG NO.: 384 USED: 29 |GEe G977 GI8
= MEMORY SIZE: 48 MB USED: 45 KB |G18 GZ1 G48
S PROGRAM LIST: PRG SIZE: 17 B (MA@ SAAAA FAA1@
© ILLLE 0ABA1 0BBBRS 0BAAR1A 0AA11 0BA12 |PRG.F : B.8668
08A13 0BA14 DBA15 DBAA16 DAA1? 0BA18 |acT.F : ©.AB86
08819 086z8 08821 08822 08823 08824 |ppp QuRT - 158
NBBAA (0ARRA) ; RAF OURI: 188
: SPI DURI: 108
- PART CNT: 8

CUT TIME: H:HH:H83
SA68A TAH1A1

AUTD BK3

3) Pressione as teclas < , = , Q , ﬁ para mover 0 cursor ao home de programa a
ser selecionado(o conteudo de “PRG SIZE/TAMANHO PRG” e “NOTE/NOTA” é alterado
conforme o cursor se move);

PRG LIST 0BPES HBB3H
PART-PRG ND.: 384 USED: 29 [GBe G97 GI98
MEMORY SIZE: 48 MB USED: 45 KB |G18 GZ1 G489
PROGRAM LIST: PRG SIZE: 17 B |M@A SAEE8 Fed1d
0ePAe TEEER] 0BAAS 0PA1@ 0AB11 0BA1Z |PRG.F :  ©.8888
08813 0BA14 0BA1S 0BA16 0AA1? 08818 |ACcT.F  : ©.AAAA
08919 0882 08621 08822 08823 08824 |ppp QURI- 156
0AAB1 (0BAB1) ; RaP DURI: 188>
: SPI DURI: 108
6 PART CNT: 8
CUT TIME: H:88:83
AUTOD BKS SHEBRE TH11

4) Pressione tecla
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6.5 Execucao do programa

Depois do programa a ser executado ser selecionado pelos métodos na Secao 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 um programa

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

@)
3) Pressione o endereco * ” e as teclas do numero do novo programa
INSERT

3) Pressione tecla = AT

6.7 Copiar um programa
Para salvar o programa atual em algum local:
1) Selecione 0 modo Edit/Editar na janela PRG CONTENT;

()]
3) Pressione o endereco “ ” e as teclas do numero do novo programa;

_ CHANGE
3) Pressione tecla

C.
=
-
o
)
o
o
O

6.8 Gerenciamento de programa

oedelad

6.8.1 LISTA DE PROGRAMA

PROGRAM
Em modo non-Edit/ndo Editar, pressione a tecla para entrar na pagina PRG LIST. Nesta

pagina, os nomes dos programas salvos no sistema CNC sao listados, e podem ser exibidos 0 maximo

_ _ CHANGE
de 18 nomes por pagina, se os programas salvos excederem a 18, deve-se pressionar a tecla

para exibir a lista na pagina seguinte.

PRG LIST 0BEHS NB@3d
PART-PRG ND.: 384 USED: 29 |GBB 697 GI8
MEMORY SIZE: 48 MB USED: 45 KB |G18 G21 G448
PROGRAM LIST: PRG SIFE: 17 B |M@8 SO608 Fae1l
1]5]% Vot 0BBzZ7 08828 08829 O@E3@ |PRG.F : ©.0068d
0PA31 08M32 0HBBA 08899 08188 ACT.F : ©.9AAA
FED OURI: 1583
0826 (0BABZ6): RAP OURI: 188
f SPI OURI: 1883
& PART CNT: a
CUT TIME: 8:88:83
AUTD BKS S88E8 TA181

6.8.2 Numero de programas PART-PRG NO.

Mostra o nimero total de programas de parte (acima de 1000) que podem ser salvos no sistema
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CNC e o numero atual de programas de parte que foram salvos até o presente.

6.8.3 Capacidade de memoria e usada MEMORY SIZE, USED

Mostra a capacidade total de meméria (40M) do CNC e a capacidade atual que foi ocupada.

6.9 Outras Operacoes Disponiveis ho Modo Edit/Editar

As operacdes permitidas pelo painel de maquina do GSK980TDb no Modo Edit/Editar sao
definidas por escalas, por favor refira-se aos materiais através do fabricante da maquina.

Por favor note que as funcbes a seguir sdo descritas baseadas no padrdao de programas PLC do
980TDb!

[ ]
%4
1 Controle de resfriamento é acionado pressionando a tecla NG

i

—h%
S. OVERRIDE

3

L.
<
=
(©)
)
Q,
w
@)

2 Ajuste de avancgo do eixo-arvore, é obtido pelas teclas ;
[ ]
: {
S W%
8‘ F. OVERRIDE
0
3 Ajuste de avanco de velocidade de alimentacao, é obtido pelas teclas ;
RESET
4  Redefinicdo da CNC é obtida pressionando a tecla "/ ";
o@ o om o®
5 o Modo de Operacao é acionado pressionando qualquer tecla entre = A0 T MBI F %20 T MPG

= )

PROGRAM
MANUAL o e

6 Veja o Capitulo 11 desta parte para transmissao de dados;
7  Controle de lubrificagao Automatico (veja detalhes no Capitulo 3 desta parte).
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CAPITULO 7 OFSETE DA FERRAMENTA E CONFIGURAGCAO

A localizagao real da ferramenta pode ser vista na programacao para simplifica-la. Trés métodos
incluindo a configuracao de posicao da ferramenta, configuracdo da ferramenta de teste e configuracao
da ferramenta maquina zero estdo disponiveis neste sistema GSK980TDb. Os dados de ofsete da
ferramenta sdo obtidos nesta operacao de configuracao de ferramentas.

7.1 Configuracao de posicao da ferramenta

Pasos:
Z axis .
Z axis
X axis X i C.
axis 3
Fig. A Fig. B O
ig g Q.
(/2]
1. Primeiramente determine se os valores ofsete sdo zero nos eixos X, Z, se ndo, apague todos os Ke;

valores de numero de ofsete de ferramenta;

2. Ajuste o _ ofsete para 00 (ou seja T0100,T0300), para o valor de ofsete: (método: execute um
codigo de movimento ou realize o retorno de maquina zero no estado T0100, depois apague o
valor ofsete automaticamente retornando a maquina zero)

3. Selecione uma ferramenta ao acaso (normalmente a 12 ferramenta, esta ferramenta sera usada
como ferramenta de referéncia);

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

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

6. Apague a coordenada relativa (U, W), veja detalhes na secao 1.4 lista de operagdes comuns
para anulacao (apagar);

7. Depois que a ferramenta for movida para uma altura segura, selecione outra ferramenta e
mova-a para o ponto de configuragdo, como mostra a Fig. B

_ OFFSET . 0 [

8.Pressione a tecla e mova o cursor através das teclas ,

numero ofsete correspondente aquela ferramenta;

oedelad

para selecionar o

U DATA
. . . INPUT
9.Pressione a tecla de endereco , depois pressione a tecla

da ferramenta do eixo X dentro do nimero ofsete correspondente;

para inserir o valor ofsete

. | | R o

10. Pressione a tecla de enderego , depois pressione a tecla para inserir o valor
ofsete da ferramenta do eixo Z dentro do nimero ofsete correspondente;

11. Repita os passos de 7 a 10 para realizar a operagéo de configuracdo de ferramentas para

outras ferramentas

Nota: O sistema original de ofsete de ferramenta deve ser apagado na configuracao de posicao de ferramenta,
U W

multiplos mas uma entrada do novo valor de ofsete através das teclas , sao desativados,
veja modos de supressao na Secao 7.4.4 desta parte.
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7.2 Configuracao de ferramenta de teste

Se o método de configuracdo da ferramenta de teste estiver inativo ele é definido pelo Bit 5 do
parametro de sistema No.012.
Passos (sistema de coordenada da pega de trabalho na superficie da parte final):

] Surface B
/ Surface A

T

a > 7

!

v X

1. Selecione a ferramenta ao acaso e faga o corte na Superficie A;
2.Retraia a ferramenta ao longo do eixo X sem mover o eixo Z e pare 0 eixo-arvore;

OFFSET
3.Pressione a tecla para entrar na interface Ofsete, selecione a pagina TOOL OFFSET,

entdo mova o cursor pressionando as teclas Q , ﬁ
correspondente;

para selecionar o numero ofsete

C
<
=
o
O
=
()
@)

o Z .9 NPUT
4. Introduza em seqliéncia o enderego , tecla numérica e atecla ;
5.Faca o corte da ferramenta ao longo da Superficie B;
6.Retraia a ferramenta ao longo do eixo Z, sem movimentacao do eixo X, e pare o eixo arvore;

7. Meca o diametro "a"(supondo que a=15);

oedesad

OFFSET
8.Pressione a tecla para entrar na interface Ofsete, selecione a pagina TOOL OFFSET,

depois mova o cursor pressionando as teclas Q , ﬁ
correspondente;

para selecionar o nimero ofsete

X /l 5 DATA

. . . INPUT
9.Pressione a tecla de enderego , depois pressione a tecla , e ;
10. Mova a ferramenta para uma altura de seguranga para mudar para outra ferramenta

Face B1

I Face A1l

~

11. Facga a ferramenta cortar na Superficie A1;
12. Retraia a ferramenta ao longo do eixo X sem movimentar o eixo Z, e pare o eixo arvore;
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13. Meca a distancia "B" entre a Superficie A1 e a origem da coordenada da peca de trabalho
(supondo BL=1);

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

entdo mova o cursor pressionando as teclas Q , ﬁ para selecionar o numero ofsete

correspondente;

z -t 1
15. Introduza em seqiiéncia o enderego , tecla simbolo = =, tecla numérica ,ea
DATA
INPUT
tecla ;
16. Faga a ferramenta cortar na Superficie B1;
17. Retraia a ferramenta ao longo do eixo Z sem movimentar o eixo X, e pare o eixo arvore;
18. Meca a distancia "a™(supondo a’=10);

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

entdo mova o cursor pressionando as teclas Q , ﬁ para selecionar o numero ofsete

correspondente;
x /l DATA
N . o INPUT
20. Introduza em sequiéncia o enderego , tecla numérica , e atecla ;
21. Repita 0s passos de 10 a 20 para realizar a operacdo de configuragdo para outras
ferramentas.

Nota: O valor ofsete pode ser extenso por esse método de configuracado, entdao a compensacao de ferramenta
deve ser feita pelo ofsete da coordenada no sistema CNC. (ajuste o BIT4 do parametro CNC No0.003 para
1). Além disso, as compensag¢oes de extensao da ferramenta devem ser realizadas usando o cédigo T no
1°bloco, ou 0 1°bloco movido deve conter o cédigo T para a compensagao de comprimento/extensao.

7.3 Configuracao de Ferramenta por Retorno de Maquina Zero

Nao ha ferramentas de referéncia nestes métodos de configuracdo de ferramenta, quando a
ferramenta esta desgastada ou estd para ser ajustada, ela sé precisa ser definida novamente, e o
retorno a referéncia da maquina deve ser feito antes da configuracdo de ferramenta. A usinagem pode
ser prosseguida realizando o retorno maquina zero ao ligar depois de desligar, o que é muito
conveniente para a operagao.

Passos (sistema de coordenada da peca de trabalho pela superficie de parte final):

Face B

‘ Face A
1 If

]

Q
v
N

VX

1. Pressione atecla "#®" para entrar no Modo Machine Zero/Méaquina Zero, mova dois eixos até
maquina zero;

2. Selecione a ferramenta aleatoriamente e defina 0 nimero ofsete da ferramenta para 00 (ex.
T0100,T0300);

3. Faga a ferramenta cortar na Superficie A;
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4. Retraia a ferramenta ao longo do eixo X sem movimentar o eixo Z, e para o eixo arvore;

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

entdo mova o cursor pressionando as teclas Q , ﬁ
correspondente;

para selecionar o nimero ofsete

Z D DATA
N . o INPUT
6. Introduza a seqiiéncia de teclas , tecla numérica e a tecla

valor ofsete do eixo Z;

7. Faga a ferramenta cortar ao longo da Superficie B;

8. Retraia a ferramenta ao longo do eixo Z sem movimentar o eixo X e pare o eixo arvore;
9. Meca a distancia " a "(supondo a=15);

; para definir o

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

entdo mova o cursor pressionando as teclas Q , ﬁ para selecionar o numero ofsete

correspondente;
Face B1
| /7 Face Al
(o] 1 > Z
—»> 31
v X
. X . 1 5 NPUT

11. Introduza em seqiiéncia o enderego , tecla numérica , e a tecla ; para

definir o valor ofsete do eixo X

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

13. Mude para outra ferramenta, e defina o nimero ofsete para 00 (ou seja T0100,T0300);

14. Faga a ferramenta cortar na Superficie A1;

15. Retraia a ferramenta ao longo do eixo X sem movimentar o eixo Z, e pare 0 eixo arvore; mega a
distancia " B1" entre a Superficie A e a origem da coordenada da peca de trabalho (supondo 31=1);

OFFSET
16 Pressione a tecla para entrar na interface offset, selecione a pagina TOOL OFFSET
entdo mova o cursor pressionando as teclas Q , ﬁ
correspondente;

para selecionar 0 numero ofsete

z -t 1
17. Introduza em seqiiéncia o enderego , tecla simbolo = ', tecla numérica ,ea
DATA
tecla MO para configurar o valor de ofsete de Z;
18. Faca a ferramenta cortar na Superficie B1;
19. Retraia a ferramenta ao longo do eixo Z sem movimentar o eixo X, e pare 0 €ixo0 arvore;
20. Meca a distancia "a1"(supondo a1=10);

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

entdo mova o cursor pressionando as teclas Q , ﬁ para selecionar o numero ofsete
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correspondente;

DATA
D PUT

X
22. Introduza em sequiéncia o endereco , tecla numérica L , eatecla " ; para
definir o valor ofsete do eixo X
23. Mova a ferramenta para uma altura segura;
24. Repita os passos de 12 a 23 para realizar a operacao de configuragao para outras ferramentas

Nota 1:
Nota 2:

Nota 3:

Nota 4:

Nota 5:

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

A configuracao do sistema de coordenadas da peca de trabalho nao pode ser feita pelo codigo G50
apods configuracao de ferramenta pelo retorno de maquina zero.
A compensacao de ferramenta deve ser feita pelo ofsete da coordenada através do sistema CNC (o Bit
4 do parametro de sistema No0.003 ajustado paral), além disso, as compensacoes de
comprimento/extensao da ferramenta devem ser realizadas usando o codigo T no 1°bloco, ou o 1°
movimento de bloco deve conter o codigo T para compensacao de comprimento/extensao da
ferramenta.

Os parametros correspondentes devem ser definidos como a seguir:

o Bit7=0 do parametro de sistema No0.004;

o Bit5=1 do parametro de sistema No.012;

o Bit7=1 do parametro de sistema No.012.

Os valores de configuragao do parametro de sistema N0.049, No.050 devem estar proximos dos
valores de coordenadas absolutas da maquina zero no sistema de coordenadas da peca de trabalho
X0Z, como demonstrado a seguir:

L.
<
=
(©)
O
Q.
(%)
O

oedelad

f I | ﬁ

Exemplo: Apds o retorno de maquina zero, se a coordenada absoluta no sistema de
coordenadas da peca de trabalho for (a,b), o valor de configuracao do parametro
de sistema No0.049 deve ser préximo a “a”, e o do sistema de par&dmetro No.050,
préximo a “b”, respectivamente.

7.4 Configuracao e Alteracao do Valor Ofsete

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

No0.000~No0.032 pressionando as teclas

g B

respectivamente.
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TOOL OFFSET & WEAR 0AA3Z HAs1@
ND . % Z R T
A8 A .9A00 A .9a00 9.0808 @A RELATIVE POS
91] @ .9a00 A .9a08 9.0008 @ u A .6000

A .8a08 A .9a08 A .0a00
02 8 .9008 8 .8008 0.0008 @ W H.6088

A .9a08 A .9868 A .9a00
A3 A .8a08 A .9888 @.9808 @ ABSOLUTE FOS

A .8a08 A .9888 A .8a08
A4 A .8a08 A .9888 @.9808 @ X J88.808d

A .AAR8 A .A0ea A .AARA e —
@10FT
MDI S8888 TR1A1

Ofsete da ferramenta (2-eixos)

TOOL OFFSET & WEAR 0PB3Z NOP1D
NO . X z R T
po 9.9908  ©.8668  ©.8060 O RELATIVE POS
p1 9.9908  ©.B8BB  B8.8888 B8 | U 8 .8888
. 9.9888  ©.8888  B.8888
- 52 @ .6A08 9.8088 8.0008 A W 8. 8088
< 9.9908  ©.8988  ©.860
o p3 9.9908  ©.9988  ©.8880 O ABSOLUTE P05
= 9.9900  ©.8988  ©.8660
2. 4 P.aAA B.AAA@ 2 @.pAA@ @ | < 308.bo60
o 9.0008  ©.6868  ©.8660 7  5a@.aaa8
B1WEAR
MDT 56000 TO101

Desgaste da ferramenta (2-eixos)

T
o
=
1

Q)
1
o

7.4.1 Configuragédo Ofsete

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

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

Para escaner: pressione as teclas Q , ﬁ para mover o cursor seqliencialmente

Para busca: seguindo a seqiiéncia da tecla, pode-se localizar o cursor diretamente em uma

. ~ . . P 3 DATA
localizagéo a ser introduzidaem =~ 8 + namero ofsete + ™' ;

X Z
3. Apds pressionar o enderego ou , 0 numero pode ser introduzido (ponto decimal
permitido).
DATA
4. Pressionando a tecla "
na pagina.

, 0 CNC calcula o valor ofsete automaticamente e exibe o resultado

7.4.2 Alteracao Ofsete

1. Pelo método na secéo 7.4.1 deste capitulo, mova o cursor para a localizagdo do nimero ofsete
a ser alterado;
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U W
2. Se o valor do eixo X deve ser alterado, clique em ; para o eixo Z, clique em ;
3. Depois clique no valor do acréscimo;
DATA
4. Pressione a tecla """ para adicionar o valor ofsete atual ao valor inserido, o resultado da

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

7.4.3 Alteracao Ofsete no modo Comunicacéo

Para alteracao e configuragao do valor ofsete no &mbito da comunicagao, por favor veja o Capitulo
11 desta parte para suas operagodes.

Nota 1: Ao mudar o valor ofsete, o novo valor se torna efetivo apoés o codigo T ser executado.

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

Exemplo: O didmetro externo da pega de trabalho a ser usinada € ® 55.382, e o valor ofsete No.01
€ aplicado na usinagem. Antes da usinagem, os valores em No.01 sdo exibidos como a
tabela a seguir:

No. X Z T R
00 0 0 0 0
01 16.380 -24.562 0 0

Na usinagem, o real didmetro externo medido da peca é ©55.561, entao o valor ofsete No.01 pode
ser alterado conforme a tabela a seguir:

No. X Z T R
00 _——_ 0 0 0
01 ( 16.201 ) -24.562 0 0

L——%16.380- ( 55.561-55.382 )

Nota: Para fazer um backup e restaurar valores ofsete da ferramenta, as operagdes relevantes devem ser
realizadas no PC via comunicacgao.

7.4.4 Apagando os Valores Ofsete

Mova o cursor para o nimero ofsete a ser apagado;
1. Método 1
: , X . ,
Se o valor ofsete do eixo X deve ser apagado, pressione a tecla , depois pressione a tecla

DATA
PUT" esse ofsete sera apagado;

, , 4 , .
Se o valor ofsete do eixo Z deve ser apagado, pressione a tecla , depois pressione a tecla
NPUT
, esse ofsete sera apagado;
2. Método 2

DATA
Se o ofsete atual no eixo X for a, entrada U-a, entéo pressione atecla "' | esse ofsete do eixo X

serda apagado.
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DATA
INPUT

Se o ofsete atual no eixo Z for B, entrada W-3, entao pressione a tecla , esse ofsete do eixo

Z serd apagado.

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

Execute um cdédigo de movimento no estado T0100 ou realize o retorno de maquina zero, na maquina zero, o
ofsete sera desenvolvido automaticamente.

Depois que o ofsete estiver finalizado, o “00” em “Toonn” mostrado no canto direito inferior da pagina nao
estara aceso.

7.4.5 A configuracao e alteracao da desgaste de ferramenta

Para prevenir a ma operagéo da configuracao e alteracao do valor ofsete (ponto decimal faltando,
mal locado etc), o que pode causar a colisdo da ferramenta por valor de ofsete exagerado, para o
ajuste visual de desgaste de ferramenta pelo operador, a pagina TOOL WEAR/DESGASTE DE
FERRAMENTA esta configurada neste sistema GSK980TDb. Quando € necessério alterar o valor
ofsete por causa das dimensdes incorretas pelo desgaste de ferramenta, é possivel ajustar ou
modificar o valor de desgaste. A selecao da entrada de desgaste é definida pelo parametro de dados
No0.140, e elas sdo salvas mesmo com a energia desligada.

Os métodos para alteragéo e configuracéo para o desgaste de ferramenta sdo aproximadamente

C
<
=
o
O
=
()
@)

idénticos aos do ofsete da ferramenta, e o valor de desgaste ¢ inserido por U(eixo X), W(eixo Z), V(eixo
Y).

oedesad

7.4.6 Blogueando e Desbloqueando o Valor Ofsete

Para proteger o valor ofsete de ser mal operado, os valores ofsete podem ser bloqueados ,0s
passos da operagao sao o0s seguintes:

, OFFSET . : L .
1. Pressione a tecla para entrar na interface Ofsete, selecione a pagina desejada

pressionando as teclas El, E

2. Mova o cursor para a localizagdo do numero ofsete a ser bloqueado,

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

i . CHANGE _
permitido ser alterado, pressione a tecla novamente para o bloqueio ser cancelado.
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TOOL OFFSET & WEAR 08832 Heaid
O % Z R T
A A .9a08 A .8A00 A.A808 @ RELATIVE POS
a1] A .9a088 A .9a00 A.96808 @ u A.Aa0a

A .9a688 A .8a00 A .9a8a
0z 8 .8088 8 .9008 f.0008 B W B.0688

A .9868 @ .9a08 A .9a6a

ABSOLUTE POS

a3 A .9a88 A .8a08 A.9888 B

A .9a88 A .8a08 A .9a84a
A4 A .9a88 A .8a08 A.9888 B % 30b8.bBaea

A .A088 A .PARA A .AeeA 7  tad addd
|p10FT
o1 S@eel Teiel

Antes de bloquear

TOOL OFFSET & WEAR 0AB68 NAA3A

MO . X zZ R T

aa A .9a88 A .8a08 A.9888 B RELATIVE POS

a1] A .A088 A .AR8 A.9088 B U  2z19.A@EA@
A .A088 A .00A8 CRCELE)

02 A .ABE0 A.A808 f.A868 B W 320.86888 —
A .9a0808 A .9A0A A .9a00a <

A3 A .9a688 A .9A00 A.9008 @ ABSOLUTE POS O
A .9a688 A .9A00 A .9a00a w)

P4 p.eee8  ©.99P@  @.peE@ B | <  >18.8660 2.
A .9a688 A .8a00 A .9a8a 2  g28 6668 o

[a10FT

AUTO  BES SAPAA TA1A1

Depois de bloquear

©
(0]
=
Q
Q)
Qe
o

Nota: Os valores de desgaste da ferramenta nao podem ser bloqueados.
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CAPITULO 8 OPERACAO AUTOMATICO

Notal!

As fungdes das teclas do painel da maquina GSK980TDb sao
definidas pelo programa PLC (ladder), por favor refira-se aos materiais
através do fabricante da maquina para seu significado.

Por favor, note que as seguintes descricbes para as funcoes das
teclas deste capitulo, sdo baseadas no programa padrdao PLC da
GSK980TDb!

8.1 Funcionamento automatico

8.1.1 Selecéo do Programa a ser executado

1. Método de Busca
1) Selecione 0 modo Edit/Editar ou Auto/Automatico;
PROGRAM

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

) O

% 3) Pressione a tecla , € a tecla no nimero de programa;

- {1 EOB

g 4) Pressione a tecla ou , 0 programa restabelecido serd mostrado na tela, se o

programa nao existir, um alarme sera acionado
2. Método Escaner

1) Selecione 0 modo Edit/Editar ou Auto/Automatico;

T
(1]
=
1

“Q
[ 1)
o

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

_ (@]
3) Pressione a tecla ;

U i

4) Pressione a tecla ou para exibir o programa posterior ou anterior;
5) Repita os passos 3, 4 acima para exibir os programas salvos um a um.

3. Método Cursor
a) Selecione o modo Auto/Automatico (deve ser em estado ndo-funcionamento);

PROGRAM

b) Pressione a tecla para entrar na pagina PRG LIST/LISTA PRG (pressione a tecla
= ou = Se necessario);
| 4 U <
c) Pressione as teclas , , ou OuU para mover o cursor para 0 nome do

programa a ser selecionado;

EOB
d) Pressione atecla

8.1.2 Iniciagdo do Funcionamento Automatico

1) Pressione atecla = a0  para selecionar o modo Automatico;

2) Pressione a tecla . para iniciar o programa, e a execug¢ao do programa inicia-se.
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Nota: Como a execucédo do programa comeca do bloco onde o cursor se localiza, antes de pressionar a tecla

, verifique se o cursor esta localizado no bloco a ser executado.

8.1.3 Parada do Funcionamento Automatico

® Parada por Cédigo (M0O0)
Apo6s o bloco contendo MO0 ser executado, o funcionamento automatico para. Entdo a fungado e

estado modal sdo todos reservados. Pressione a tecla ou a chave de funcionamento externo, a
execugao do programa continua.

® Parada por uma tecla apropriada

1.Em Funcionamento Automéatico, pressionando a tecla ™" ou a chave de conservacao
externa, a maquina mantém o seguinte estado:

(1) A alimentagdo da maquina diminui para parar;

(2) Afuncao e o estado modal sao reservados;

(3) A execugao do programa continua apos pressionar a tecla .
FIESE/T
2. Parada pela tecla "/
(1) Todos os movimento de eixo sédo parados.
(2) A saida das funcdes M, S ficam inativas (o corte automatico dos sinais como eixo &rvore

L.
<
=
o
O
Q,
(%]
O

/7
RESET
CCW/CW, lubrificagdo, resfriamento pressionando a tecla [/ /s podem ser ajustados pelos
parametros).
(3) Funcao Modal e Estado é realizada em apés a realizagdo da execugcao em automatico.
3.Parada pelo botao de parada emergencial
Se o botao de emergéncia externo (sinal de emergéncia externo ativo) é pressionado sob situagao
perigosa ou emergencial durante o funcionamento da maquina, o sistema CNC entra em estado de
emergéncia, e o0 movimento da maquina é parado imediatamente, todas as saidas (tais quais rotagao
de eixo, refrigeragao) sao desligadas. Se o botdo de Emergéncia for liberado, o alarme é cancelado e o
sistema entra em modo RESET/restabelecer.
4.Pelo modo comutacao
Quando o modo Automatico é alterado para o0 modo maquina zero, MPG/STEP, Manual, Programa
Zero, o bloco atual “interrompe-se” imediatamente, quando o Modo Automatico esta ligado aos Modos
Editar, MDI no modo automatico, a “interrupcéo” nao é exibida até o bloco atual ser executado.

oedelad

Nota 1: Assegure-se que o problema tenha sido resolvido antes de cancelar o alarme de emergéncia.

Nota2: O choque elétrico do aparelho pode diminuir pressionando o botdao de emergéncia antes de ligar e
desligar.

Nota 3: A operacao retorno da maquina zero deve ser realizada novamente apos o alarme de emergéncia ser
cancelado para garantir a exatiddao da posicao das coordenadas (mas esta operacao nao é permitida
se nao ha maquina zero)

Nota 4: Somente se o BIT3 (MESP) do parametro bit No.172 esta ajustado para 0, a parada externa de
emergéncia estara ativa.

8.1.4 Executar em Auto a partir de um bloco arbitrario

_ ‘D _ _ PROGRAM
1. Pressione a tecla = ®7  para entrar no modo Editar, pressione a tecla para entrar na
interface Programa, entdo pressione as teclas ou para entrar na pagina de PRG

CONTENT/CONTEUDO PRG:
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2. Mova o cursor até o bloco a ser executado (por exemplo, mova o cursor para o topo da 32 linha
se for executar a partir da 32 linha):

PRG CONTENT  ROW:3 COL:1_INS 08885 NBpes

08BA5 (CNC PROGRAM.29871828) GeB GI7? GI8

G50 ¥A 78: G18 GZ1 G40

GA1 X168 Z1688 F26e: MO8 SBE68 FBB18

GAZ U1AA W5A R5A: PRG.F : A .ARAA

6B XA Z8; ACT.F : ©.80080

108 2188; FED OURI: 158

TB’ RAP OURI: 188>
SPI OURI: 188>
PART CNT: )
CUT TIME: H:88:83

EDIT SPEER TP181

3. Se 0 modo (codigo G.M.T.F) do bloco atual onde o cursor se localiza esta defeituoso e
inconsistente com o modo de execugao, somente se a fungdo modal correspondente é executada, o
préximo passo pode continuar.

‘@
4. Pressione a tecla ' A" para entrar no modo Automatico, entao pressione a tecla . para
comegar 0 programa.

8.1.5 Ajuste da velocidade de alimentagao, ritmo rapido

No modo Automatico, a velocidade de execugao pode ser alterada pelo avanco da velocidade de
alimentacdo. E necessario trocar as configuracdes do programa e parametros.

® Ajuste de Avanco da Velocidade de Alimentacao

MW %
F. OVERRIDE

3

i

Pressione as teclas
ser obtida.

ou em, velocidade de alimentacao em tempo real nivel-16 pode

Pressione a tecla ﬁ
engrenagem de até 150%.

3

a cada vez, o avanco da velocidade de alimentagdo sobe ao nivel de

Pressione a tecla

engrenagem até 0.

Nota 1: O valor real da velocidade de alimentacao é especificado por F no ajuste do avanco da velocidade de
alimentacao;

Nota 2: Velocidade de Alimentacao real=valor especificado por F x avango da velocidade de alimentagao

a cada vez, o avancgo da velocidade de alimentagao desce ao nivel de

232



Capitulo 8 Operacao Automatico

® Ajuste de avanco rapido

Pode ser realizado ajuste de avango rapido em tempo real de 4 nivel de: FO, 25%, 50%, 100%

i

VAT
R. OVERRIDE

3

Nota 1: A velocidade de movimento transversal rapido dos eixos X, Z sdo ajustadas pelo parametro de
sistema No.022, No.023 respectivamente.
Taxa de movimento transversal rapido real do eixo X=valor estipulado pelo parametro
No.022xavancgo rapido
Taxa de movimento transversal rapido do eixo Z= valor estipulado pelo parametro No.023xavan¢o
rapido
Nota 2: Quando o avanco rapido for FO, o minimo da taxa de movimento transversal rapido é definido pelo
parametro bit No.032.

pressionando as teclas

8.1.6 Ajuste da Velocidade do Eixo-Arvore

Enquanto a velocidade do eixo-arvore € controlada pela saida de voltagem analégica no modo
Automatico, ela pode ser ajustada por avango do eixo-arvore.
[ ]

i

—h%

S. OVERRIDE
]

Pressione as teclas @ e para ajustar a avango do eixo para sua velocidade, pode-se realizar
ajuste de avango em tempo real nivel-8 entre 50%~120%.

L.
<
=
o
O
Q,
(%]
O
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Nota 1: A voltagem da saida analdgica real = voltagem analdgica por parametro x avanco do eixo-arvore

Exemplo: Quando o parametro de sistema No.037 esta ajustado para 9999, executar o cédigo S9999
para selecionar o avango do eixo 100%, entdo a voltagem de saida anal6gica real
~10x100%=10V

RELATIVE FOS 0RAAS NBA3a
GBA GI7 GI8
00008 NOO30 | s rens
PRG.F  : ©.8800
ACT.F  : ©.8800
U 2 1 ‘ @@ FED OURI: 158
RAP OURI : 108
W 320.0000 0o o
CUT TIME: 9:84:83
MDT SARAA TA101

8.2 Estado de Funcionamento

8.2.1 Execucao Bloco a Bloco

Quando o programa vai ser executado pela 12 vez, para evitar erros na programacgao, é possivel
selecionar o modo Bloco Unico (monobloco) para executar o programa.
No Modo Automatico, os métodos para ligar o interruptor bloco Unico sdo os seguintes:
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‘D)
Método 1: Pressione a tecla snee  para fazer o indicador de bloco Unico na area de estado
do painel O D) acender, isso significa que a fungéo bloco Unico foi selecionada;
, DIAGNOSIS L :
Método 2: Pressione a tecla para entrar na pagina TOOL PANEL (painel de
ferramenta), pressione a chave numérica 3 para fazer o sinal “” do SINGL

BLK (monobloco) ficar no lado ON.
TOOL PANEL 0ABBE8 NBB3A

TOOL LOCK(Keyl): =0OFF ON
MST LOCK(KeyzZ): = OFF  ON
SINGL BLK(Key3): OFF »0ON
DRY RUN(Key4): = OFF ON
SKIP O0OPT(KeyS): = OFF ON

POSITION (RELATIVE)

u Z18 .8880
W 328 .9880

MDI 386888 TH181

No Modo Unico (mono modo), quando a execucdo do bloco atual estiver terminada, o sistema

CNC para; se o proximo bloco estiver para ser executado, é necessario pressionar a tecla .

novamente,entao repita essa operacao até que o programa todo esteja terminado.
Nota 1: O bloco unico para no mid point (ponto do meio) do cédigo G28.
Nota 2: Para o estado de bloco unico (monobloco) na execucao dos codigo de ciclo envasados G90, G92, G94,
G70, G76, refira-se a 12 parte de Programacao.
Nota 3: Enquanto o subprograma chamado (M98_), subprograma retorno de chamado (M99) estdao sendo
executados, o bloco unico (monobloco) fica inativo. Mas ele fica ativo exceto para os enderegos N, O,
P no bloco que contem cédigo M98 ou M99.
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8.2.2 Teste a seco (Dry Run)

Antes do programa ser executado automaticamente para evitar erros de programacao pode-se
selecionar o modo Dry Run para checar o programa.
No modo automatico, os métodos para ligar o interruptor de Dry Run séo os seguintes:

[ ]
wp
Método 1: Pressione atecla o para fazer este indicador area estado do painel acender, isso
significa que o modo operacao seca foi selecionado;

Método 2: Pressione a tecla "' para entrar na pagina TOOL PANEL/PAINEL DE

4

FERRAMENTAS, pressione a tecla para fazer o sinal “*” de DRY RUN ficar do lado ON.
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TOOL PANEL 0BHHE NBA3H

TOOL LOCK(Keyl): 0OFF ON
MST LOCK(Key2): =0OFF ON
SINGL BLK(Key3): =0FF ON
DRY RUN(Key4): OFF 0N
SKIP OPT(Key5): =0OFF ON

POSITION (RELATIVE)

u 214 .88684
W 328 .8884

MDI SARAA TA1A1

No modo DRY RUN, as fungdes de alimentagao e de disposigdes gerais da maquina estao ativas
(como os botdes trava da maquina, trava MST estdo ambos desligados), isso significa que o interruptor
DRY RUN nao tem nada a ver com a alimentagdo da maquina, fungdo MST. Entédo a velocidade de
avango por programa esté inativa e o sistema CNC funciona pelas taxas da seguinte tabela:

Comando Programado

Movimento rapido Avanco de corte 5

Avanco rapido ligado ON Movimento rapido Max. avangco manual o
Avanco rapido desligado | Avanco manual ou rapido (veja a o
OFF nota) Avango manual g_

@)

Nota 1: A taxa de velocidade de alimentacao manual ou taxa rapida é definida pelo BIT6 do parametro de
sistema CNC No.004.

Nota 2: A mudanca do interruptor rapido no modo DRY RUN nao afeta a taxa do bloco atual sendo executado,
mas sim a do bloco seguinte.

Nota 3: A operacao de troca de DRY RUN esta inativa se o ladder (escala) deste GSK980TDb estiver definido
para funcionar em estado de funcionamento automatico (Modo Automatico, MDI).
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8.2.3 Trava da Maquina

No Modo Automético, o método para ligar a trava da maquina é o seguinte:
[ ]
o
Método 1: Pressione a tecla "“5%° para fazer o indicador de Trava de Maquina na area de estado
do painel O ¥ acender, isso significa que entrou-se no estado de maquina travada.

DIAGNOSIS
Método 2: Pressione a tecla para entrar na pagina TOOL PANEL/PAINEL DE

FERRAMENTA, pressione a tecla numérica 1 para fazer o sinal “” de TOOL
LOCK/TRAVA DE FERRAMENTA ficar no lado ON.

TOOL PANEL 0BHHE NBA3H

TOOL LOCK(Keyll): OFF «ON
MST LOCK(Key2): =0OFF ON
SINGL BLK(Key3): =0FF ON
DRY RUN(Key4): 0OFF ON
SKIP OPT(Key5): =0OFF ON

POSITION (RELATIVE)

u 214 .88684
W 328 .8884

MDI 586808 TA1A1
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A trava da maquina e trava MST sdo normalmente usadas juntas para checar o programa.
Enquanto estiver no modo trava de maquina:

1. O carro da maquina ndo se move, a “MAQUINA” na pagina POS INTEGRADA da interface
posicao nao varia também. O POS RELATIVO e ABSOLUTO, DIST TO GO séo reconstituidos
continuamente, o que é o mesmo que a trava da maquina estivesse desligada.

2. Os comandos M, S, T podem ser executados normalmente.

8.2.4 Trava de MST

No Modo Automatico, 0 método para ligar a trava de MST é o seguinte:

® MST

Método 1: Pressione a tecla “$*'% para fazer o indicador de trava MST O .hﬂ na area estado de
painel acender, isso significa que entrou-se no estado trava de MST;
DIAGNOSS
Método 2: Pressione a tecla para entrar na pagina TOOL PANEL/PAINEL DE

FERRAMENTA, pressione a tecla numérica = para fazer o sinal “” de TOOL
LOCK/TRAVA DE FERRAMENTA ficar no lado ON.

TOOL PANEL 08BRAE NBA3A

TOOL LOCK(Keyl): =0OFF ON
MST LOCK(KeyzZ): UOFF x=0ON
SINGL BLK(Key3): = OFF ON
DRY RUN(Key4): = OFF ON
SKIP O0OPT(KeyS): = OFF ON

POSITION (RELATIVE)

u Z18 .8880
W 328 .9880

MDI 386888 TH181

O carro da maquina se move sem os codigos M, S, T sendo executados. A trava de maquina e
trava de MST sao geralmente usadas juntas para checar o programa.

Nota: Quando a trava MST esta ativa, nao tem efeitos na execucao de M00, M30, M98, M99.

8.2.5 Alternar/Pular Bloco (BLOCK SKIP)

Se um bloco no programa nao precisa ser executado ou apagado, essa fung¢ao alternar/pular bloco
pode ser usada. Quando o bloco é comandado pelo sinal “/” e o indicador BLOCK SKIP/Pular Bloco
esta aceso (tecla do painel ativa ou entrada de alternar externa ativa), esse bloco é alternado/pulado
sem execucdo no Modo Automatico.

No Modo Automatico, o método para ligar o BLOCK SKIP (alternar bloco) é o seguinte:

¢
Método 1: Pressione atecla " para fazer o indicador de OB alternar bloco na area estado

de painel acender;

DIAGNOSIS
Método 2: Pressione a tecla para entrar na péagina TOOL PANEL/PAINEL DE
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Capitulo 8 Operacao Automatico

FERRAMENTA, pressione a tecla numérica = para fazer o sinal “*” de SKIP OPT ficar no lado ON
(ligado).

TOOL PANEL 08BRAE NBA3A

TOOL LOCK(Keyl): =0OFF ON
MST LOCK(KeyzZ): = OFF  ON
SINGL BLK(Key3): = OFF ON
DRY RUN(Key4): = OFF ON
SKIP O0OPT(KeyS): OFF »0ON

POSITION (RELATIVE)

u Z18 .8880
W 328 .9880

MDI 386888 TH181

Nota: Enquanto o interruptor de BLOCK SKIP (alternar bloco) esta desligado, os blocos comandados com
sinais “/” sao executados normalmente no Modo Automatico.

8.3 Outras Operacoes

‘v
1.No Modo Automatico, pressione a tecla '®@%N¢. para ligar ou desligar a refrigeracao;
D B e ' ®

2.Pressione qualquer uma dessas teclas © T | Ml [ TzemoT | [OMPG T TMANUALL gy
alterar os modos operacionais;

L.
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O
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/
RESET
3.Pressione a tecla “/"" para restaurar o sistema CNC.
4.Operacgao de Lubrificagdo Automatica (veja detalhes no Capitulo 3 desta parte).
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CAPITULO 9 OPERACAO RETORNO AO ZERO

Notal!

As fungdes das teclas do painel da maquina GSK980TDb sao
definidas pelo programa PLC (ladder), por favor refira-se aos materiais
através do fabricante da maquina para seu significado.

Por favor, note que as seguintes descricées para as funcdes das
teclas deste capitulo, sdo baseadas no programa padrdo PLC da
GSK980TDb!

9.1 Retorno ao zero do programa

9.1.1 Zero do Programa

Enquanto que a parte é fixa na maquina, coordenada absoluta de posicdo da ferramenta atual
pode ser definido pelo cédigo G50 de acordo com a posicao relativa entre a ferramenta e a pega, assim
gue um sistema de coordenadas da peca é configurado. A posigdo da ferramenta atual é chamado
programa de zero, e este € a posicao de retorno ao zero do programa.

9.1.2 Passos retorno do zero do programa

[ ]
)
PROGRAM

1. Pressione a tecla "™, ele entra no modo zero do programa, a linha inferior da janela exibe
"HOME", como mostra a figura a seguir:

ABSOLUTE POS 0908 NBB3e
GAA GI7 GIB
00008 NOO30 [u5ih.
JOG.F  : 1512
ACT.F : ©.2068
x 5 1 @ * @@@@ FED OURI: 128>
RAP OURI: 108>
Z 820.0000 [ior i
CUT TIME: ©:88:83
HOME SAARA TA1A1

2. Pressione a tecla de diregado do eixo X, Y ou Z, ele retorna ao zero do programa do eixo X, Y ou
Z;
3. Os movimentos de maquina de eixos para o zero do programa e o eixo param com o indicador
de término do zero do programa acendera apds o eixo retorna ao zero do programa.
I r & 1
A0 YO EOQ 46h0

Zero do programa indicacao de finalizado

Nota 1: O ofsete nao é alterado para a operacao de retorno do zero do programa, se houver ofsete, a posicao de
retorno é o ponto definido pelo G50.

Nota 2: Se a tecla é mantida ligada ao retorno do zero do programa é definida pelo parametro de Bit No.011 BIT2
(ZNIK).
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Capitulo 9 Operacao de Retorno ao Zero

9.2 Retorno ao zero maquina
9.2.1 Zero Maquina (ponto de referéncia da maquina)

O sistema de coordenadas da maquina é um sistema de coordenadas de referéncia para as
coordenadas de operagdo do CNC. E um sistema de coordenadas inerentes da maquina. A origem do
sistema de coordenadas da maquina é chamada de zero maquina (ou ponto de referéncia mecéanica).
E definido pelo interruptor de retorno ao zero ou zero fixo na maquina. Normalmente, este interruptor é
fixado no ponto positivo do eixo X, Y ou Z.

9.2.2 Passos para retorno ao Zero Maquina

1. Pressione a tecla "#¢" | ele entra no modo de zero maquina, a linha inferior da janela exibe

"REF", como mostra a figura a seguir:

RELATIVE FOS 0RAAS NBA3a
GBA GI7 GI8
00008 NOO30 | s rens
JOG.F 1512
ACT.F  : ©.8800
U 2 1 ‘ @@ FED OURI: 128
RAP OURI : 108
W 320.0000 0o o
CUT TIME: 9:84:83
REF SARAA TA101

2. Pressione a tecla @ , E> ou % para voltar ao ponto zero da maquina do eixo X, Z ou
Y;

3. O eixo da maquina retorna ao ponto zero da maquina através do sinal de desaceleragao,
deteccao do sinal zero. No ponto zero da maquina, o eixo para, e as correspondentes luzes de retorno

ao zero da maquina acendem.

| I*’I 1
XO YO ZTO 4hO

Retorno ao Zero Maquina indicagdo de termino

Nota 1: Se nao houver um ponto zero maquina na maquina, a operagao de retorno ao zero da maquina é
proibido;

Nota 2: O de indicador zero maquina é desligado sua saida, desde que:
O eixo é deslocado para fora do zero maquina;
CNC for desligado.

Nota 3: Ap6s a operacgao de ponto zero da maquina, a compensacao de comprimento da ferramenta é cancelado
pelo CNC;

Nota 4: Parametros relacionados com o retorno ao zero da maquina sao referidos ao manual de Instalacao e
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conexao.
9.3 Outras operagﬁes ho retorno ao zero méquina
)

1. Pressione tecla = %" | o eixo arvore gira sentido anti-horario;

.:[IJO
3. Pressione tecla 5% | o eixo arvore para;
[ ]
| ) o |
3. Pressione tecla = 8% | o eixo &rvore gira sentido horario;
[ ]
4

4. Pressione tecla  cooine , a refrigeracao é ligada e desligada;

5. Controle da lubrificagao (refere ao capitulo 3 de operagao);
s

. Pressione a tecla Tt 3 troca da ferramenta é executada;

. Sintonizar o avancgo do eixo arvore;

. Sintonizar o avango rapido;

© 00 N O

. Sintonizar o avango de usinagem.

C
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Capitulo 10 Configuracao de Dados, Copia de seguranca e Restauracéao

CAPITULO 10 CONFIGURAGAO DE DADOS, COPIA DE
SEGURANCA E RESTAURACAO

10.1 Configuracao de dados
10.1.1 Configuracado da chave SWITCH SETTING

Na pagina SWITCH SETTING/CONFIGURACAO DO COMUTADOR, o estado
ON-LIGADO/OFF-DESLIGADO do PARM SWT (parametro comutador), PROG SWT (chave de
programa), AUTO SEG (numero de seqiiéncia auto) podem ser exibidos e ajustados, como é mostrado
na seguinte figura:

SWITCH SETTING 08832 NABAA
» PARM SWT: OFF  ON
PROG SWT: = OFF  ON —
<
AUTO SEG: = OFF  ON o
O
o
(/2]
MD1 SAAPA TA1A1 8
@
&
_ SETTING _ _ 3 3 _ = A%
1.Pressione a tecla para entrar na interface Configuracao, entdo pressione as teclas o

ou = para entrar na pagina SWITCH SETTING/CONFIGURACAO DO COMUTADOR;

i U

2.Pressione as teclas ou para mover o cursor ao item a ser configurado;
L W
3.Pressione as teclas D e para alterar o estado ON-LIGADO/OFFDESLIGADO:
pressione a tecla “*” move-se para a esquerda para ajustar o comutador para OFF/desligado,

L
pressione a tecla D “ move-se para a direita para ajustar o interruptor ON/ligado. Somente se o
PARM SWT esta ajustado como ON/ligado, o par@metro poderia ser alterado; assim como para PROG
SWT e AUTO SEG.

Nota: Quando o PARM SWT ¢ alterado de OFF/DESLIGADO para ON/LIGADO, um alarme sera

/7
RESET
disparado pelo sistema CNC. Pressionando as teclas juntas CANCEL, /", o alarme
pode ser cancelado. Se o PARM SWT é deslocado de novo, nenhum alarme é acionado.
Para seguranca deve-se ajustar o PARM SWT para desligado depois que a alteracao
de parametro estiver finalizada.

10.1.2 Configuracao de Grafico

SETTING _ .
Pressione a tecla para entrar na interface do Grafico:
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2 X 510 .0000
7 820.9000
X 1:200M
M:Z00M
\ S :STAR
T:STOP

R:CLEAR

K:CHG
VERT .MOVE:8.88,HORI .MOVE:8 .88, 3CALE:A.588 J:MOUVE DIS:4
AUTO  BKS 586088 TA1A1

Significagcao do parametro de grafico

1. Configuragao do sistema de coordenadas: 8 tipos de trajetéria de graficos podem ser exibidos
neste sistema GSK980TDb CNC dependendo do sistema de coordenadas dispostos nas ferramentas
dianteiras ou traseiras, podem ser mudados X, Z pressionando a tecla K. Como mostra a tabela a
seguir 4 tipos de visualizagdes:

Parametro de bit
No.175
Bit1 Bit0

Exibicao de movimento da coordenada do
grafico

Z X 5108000
Z B829.9000
X 1:Z00M
M:Z00M
X S :STAR
T:STOP
R:CLEAR

K:CHG
UERT .MOVE :8 .88 ,HORI .MOVE :8 .88 ,5CALE:8.588 J:MOUE DIS:4
AUTO  BKS 568688 Ta181

L.
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¥ 518 .8888)
Z GZ0.8888

1:700M
M:Z00M
0 1 i
T:STOP
R:CLEAR
z K:CHG

VERT.MOVE:8 .88 ,HORI .MOVE :8 .88, 5CALE:8.588 J:MOVE DIS:4
AUTD  BKS 58808 TH181

X 510.0800 Z
Z 828.8880 @____1
1:200M%
M:Z00M
1 0 N
T:STOP
R:CLEAR

K:CHG
UERT .MOVE :8 .88 ,HORI .MOVE :8 .88,3CALE:8.588 J:MOVE DIS:4
AUTO  BKS 568688 Ta181
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Capitulo 10 Configuracao de Dados, Copia de seguranca e Restauracéao

Parametro de bit
No.175
Bit1 Bit0

Exibicao de movimento da coordenada do
grafico

X 510.068688
Z §20.06800

1:200M
M:Z00M
1 1 v 5 : STAR
T:STOP
X
R:CLEAR
7K :CHG

VERT.MOVE :8.88 ,HORI .MOVE :8 .88 ,5CALE:8.588 J:MOVE DIS:4
MDI 568688 Ta181

A: Aumentando e diminuindo a escala do Grafico
Na pagina Grafico, a trajetéria do grafico pode ser dimensionada para baixo e para cima pelas teclas

| M
__1 L' no teclado Edit/Editar.

l /2
Pressione a tecla A cada vez, a trajetéria do grafico é aumentada , pressione a tecla
L' cada vez a trajetéria do gréafico € diminuida 2.

B: As funcoes INICIAR, PARAR e APAGAR nas trajetorias de grafico

S] T
Na pagina Gréfico, pressione a tecla 1" uma vez, o desenho inicia, pressione a tecla = uma

R
vez, 0 desenho para; pressione a tecla V' uma vez, a trajetéria atual do grafico é apagada.
C: Mover a trajetéria do grafico
Na pagina Gréfico, pode pressionar as teclas de diregdo para mover o caminho gréafico pressione a

J
tecla B’ movimenta o ajuste dos intervalos.

10.1.3 Alteracdo de Parametro

Pela definicao de parametros, as caracteristicas do drive e maquina pode ser ajustada. Consulte o
Apéndice 1 para seu significado.
_ PROGRAM _ . _ =l =
Pressione a tecla para entrar na interface do parametro, pressione a tecla ou
para a janela da interface de parametros, como é mostrado na figura a seguir:
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Sy Esx = GSK980TDb Sistema de CNC para Tornos

BIT PARAMETER 0BBBE HBBE38
ND. DATA NO. DATA NO. DATA
AA1 AAAABA1A A9 AAAABABA 172 A118188A
BBz 1868686811 Aie BAA11111 173 BBABBEABA
AA3 BAB16686 Al11 BBABEEABA 174 BBB8186A
A4 B1606686 aiz 181A1811 175 BBBEEABA
AE5 BAa1eAi1l A13 ©BABEEBEABA 176 BBABEEEABA
A6 BAEEBARA Ai4 BAA11111 177 PBABEEEABA
aa7? 14680080888 164 PAEHEABA 178 PBAEEEABA
AE8 BAA11111 168 PAEEAEABA 179 PBABEEEABA

e wmx 2:x ACS HWL XRC ISC INI

BIT?:1-8:Reserved

NO. 881 =

MDI SAAAA TH1A1

A. Alteracao do parametro de bit

1.Alteracdo de Byte
1) Ligue o interruptor de parédmetro;
2) Entre no Modo MDI;
3) Mova o cursor para o No. do parametro a ser ajustado:
= ,, B

Método 1: Pressione as teclas para entrar na pagina contendo do

parametro a ser ajustado, pressione as teclas ﬁ ou Q para mover o0 cursor ao do

paré@metro a ser ajustado;

L.
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. P - .
Método 2: Pressione a tecla a, tecle o No. do parametro, entdo pressione a tecla

DATA
INPUT

oedelad

4) Introduza o novo valor de parametro ;
DATA
5) Pressione atecla "', o valor de parametro é aceito e exposto.
6) Depois que todas as configuracdes de parametro estdo terminadas, o PARM SWT precisa
ser ajustado para OFF/DESLIGADO por seguranca.
Exemplo:
Ajuste o parametro de bit No.004 BIT5 para 1, e os outro bits néo alterados.
Mova o cursor para No.004, introduza 01100000 por seqléncia na linha de comando, como
mostra a figura:

BIT PARAMETER 0BBBE HBBE38
ND. DATA NO. DATA NO. DATA
AA1 AAAABA1A A9 AAAABABA 172 A118188A
BBz 1868686811 Aie BAA11111 173 BBABBEABA
AA3 BAB16686 Al11 BBABEEABA 174 BBB8186A
A4 B1606686 aiz 181A1811 175 BBBEEABA
AE5 BAa1eAi1l A13 ©BABEEBEABA 176 BBABEEEABA
A6 BAEEBARA Ai4 BAA11111 177 PBABEEEABA
aa7? 14680080888 164 PAEHEABA 178 PBAEEEABA
AE8 BAA11111 168 PAEEAEABA 179 PBABEEEABA

e wmx 2:x ACS HWL XRC ISC INI

BIT?:1-8:Reserved

MO. 881 = 608116818

MDI SAAAA TH1A1

: INPUT . . 5 L ,
Pressione a tecla para terminar a alterag&o do parametro. A pagina fica como a seguir:
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BIT PARAMETER 0B8EE NBA3A
NO. DATA NO. DATA NO. DATA
AA1 BEE11818 a9 ABEEEABA 172 H1181868
“Baz 1868686811 aia pAA11111 173 HBBAEEEA
A3 BAEB1BBAA A1 AREEEARA 174 HBBA1668
A4  H186ABAAH a1z 18181811 175 HHBAEEAA
A5 AEE16BB11 Aa13 AREEEARA 176 HBBAGEEA
A6  PHBEABRAA A14 AAA11111 177 HBBEAEEA
aa? 18068ABAAA 164 AAEBEABA 178 HHBEEEAA
AEg AEE11111 168 AREEEARA 179 HBBAGEEA
e wxx 2xxx ACS HWL XRC ISC INI
IT?:1-8:Reserved
NO. 881 =
|HMI 5886Ed TH181

2.Alteracao de Bit:

1) Ligue o interruptor parametro;

2) Entre o modo MDI;

3) Mova o cursor para o No. do parametro a ser ajustado;
=, B

Método 1: Pressione as teclas u para entrar na pagina contendo do

parametro a ser ajustado, pressione as teclas ﬁ ou Q para mover o cursor ao do

parametro a ser ajustado;

. P - .
Método 2: Pressione a tecla Q, tecle o No. do parametro, entdo pressione a tecla
DATA
INPUT

) > ) CHANGE
4) Pressione e segure a tecla por 2 segundos ou pressione a tecla para pular

. . G . = <
para um bit do parametro, e o bit se iluminara. Pressione as teclas ou para mover o
cursor para o bit a ser alterado, depois introduza 0 ou 1;
5) Depois que todas as configuragdes de parametro estdo terminadas, o PARM SWT precisa
ser ajustado para OFF/DESLIGADO por seguranca.

Nota: Apds introduzir um bit de parametro, pressione e segure a tecla por 2 segundos ou
CHANGE .
pressione a tecla , isso pode deixar o bit e voltar ao No. de parametro.
Exemplo:

Ajuste BIT5 (DECI) do parametro bit No.004 para 1, € os outros bits sem mudar.

Mova o cursor para “No.004” pelos passos acima, pressione e segure a tecla por 2

_ CHANGE _ . _
segundos ou pressione a tecla para pular para um bit do parametro, como mostra a figura a

seguir:
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BIT PARAMETER 0BHEE8 NBB38
NOD. DATA NOD. DATA NOD. DATA
BH1 ©BB811618 BH9  BHBBBEEA 172 81181888
BEZ 186888811 A1e BEA11111 173 BeB8asBsa
B3 BBA1686680 A11 BBBBBEEA 174 BBBA1884
Ag4  Z1A6EAAEA A1z 18181811 175 BB8AsBsA
A5  B8A18811 A13 BPABBEBA 176 BBBABBAA
BB6 BBBBBEBEA A14 BEA11111 177 BeBaBBsa
Ae?  1888888Q 164 BBABBBRA 178 BB8ABBsA
BBEE @8A11111 168 BBBBBB8A 179 BBBABBAA

ABOT RDRN DECI ORC s=x axx PROD SCW

BIT7?:1-8:Abs. coord don’t memory-sdo after power off

NO. @84

MD1 568808 TA181

Mova o cursor para “BIT5” pressionando as teclas ou como mostra a seguinte figura:

BIT PARAMETER 0ABBE8 NBB3A
NO. DATA NO. DaTh NO. DATA
BA1 @@a1181A@ BA9 BEEEAAAEA 172 81181884
(51514 188688811 A1 BEa11111 173 B88868884
C 883 AEA1660A 811 AOPAAEEA 174 ©PBB108A
g B84  B1298000 812 18181811 175 PPBBBEAA
B85 BPA18A11 813 BPAABOER 176  PPBBBEAA
E; BA6G  AARARAAA A14 AAR11111 177 PAPAABAARA
7 BA?  1ARARAAA 164  AAARAARA 176 PAAABAARA
e AR  ARR11111 168 AAARAARA 179 AAABAARA
3 FiBOT RDRN DECI ORC »w= s»= PROD SCW
o BITS:1-8:=DEC =zignal is lowrhigh level
?& NO. B84
(o] MDI SP8PR TH1A1
Introduza “1” para finalizar a alteragéo.
BIT PARAMETER 0A0RE NBB38
NO. DAThA NO. DAThA NO. DATA
BA1  AAAR11A18 BA9  AARARAAA 172 A1181A8A
(51514 1666868811 A1 B@EA11111 173 BB868686868684
BA3 BB8A1886A4 A11 BB8AAAAAA 174 BBBA16868A4
B84  @A1flaaean a12 18181811 175 B6868686868684
BAS @8A1AA11 A13 BB8888A6AA 176 BB8BB6BAAA
BB6  @EAAAAAA A14 B@8a11111 177 B88868884
aa’ 1888688684 164 BBBBEAAEA 1768 ©868868884
BE8 @@a11111 168 ©88888684 179 B868868884

FBOT RDRN DECI ORC wsx == PROD SCW
BITS:1-8:=DEC =zignal is lowhigh level
NO. B84

MDI 58888 TH1A1

B Alterando os parametros de dados e compensacao de passo do fuso (screw-pitch)

) Ligue o interruptor pardmetro;
) Entre no modo MDI;
) Mova o cursor para o No. do paradmetro a ser ajustado;
) Introduza o novo valor de parametro;
DATA

5) Pressione a tecla NPT o valor é inserido e exposto;

6) Depois que todas as configuragdes de parametros estdo terminadas, o PARM SWT precisa ser
OFF/desligado por seguranca.

1
2
3
4

Explicacao : Os dados do passo de fuso podem apenas ser alterados sob senha de 2° nivel.

Exemplo 1: para ajustar o parametro de dados No. 022 para 3800.
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Mova o cursor para “No. 022” pelos passos acima, introduza “3800” em seqiiéncia na linha de
instru¢cdo, como mostra a seguinte figura:

DATA PARAMETER 08888 NBu38
NO. DATA NO. DATA NO. DATA
a15 1 BaZ3 geea a3l 1264
816 1 B24 188 a3z 4188
a17? 1 BZ5 188 A33 288
a18 1 BZ6 188 A34 8
a19 5 BzZ? a8l a3s 8
Bza B BZ8 288 A36 8
BZ1 B Bz9 168 a3? 9999
_BzZ 4888 a3a 18 a38 9999
Max.speed of rapid traverse in X(mm/min)
|HD. B2 = 38688
[MDI 5@aAEA TA1d1

DATA
INPUT

Pressione a tecla para finalizar a alteragdo. A pagina é exibida como a seguir:

DATA PARAMETER 08888 NBu38
NO. DATA NO. DATA NO. DATA
a15 1 BaZ3 geea a3l 1264 —
816 1 B24 188 a3z 4188 <
a17? 1 BZ5 188 A33 288 O
a18 1 BZ6 188 A34 8 )
a19 5 BzZ? a8l a3s 8 8'
Bza B BZ8 288 A36 8
BZ1 B Bz9 168 a3? 9999 é;
_BzZ 3oea a3a 18 a38 9999 @
Q
Max.speed of rapid traverse in X(mm-minl f&
0. m2z = ©
[MDI 5@aAEA TA1d1

Exemplo 2: Para ajustar o valor do eixo X do passo do fuso No. 000 para 12, valor do eixo Z
daquele para 30.
Mova o cursor para os dados do passo do fuso No. 000 através dos passos acima,introduza
“X12” em seqléncia na linha de instrugdo, como é demonstrado na figura a seguir:

SCREW-PITCH COMP 0BHHE NBA3H
NO. x Z NO. b Z
_bad A a a1d A A

aa1 2} 8 ga11 A A
(5124 2} 2} a1z A A
Ba3 2} 2} 813 A A
He4 2} 2} 14 A A
(512 4 A a a15 A A
HHG 2] ] 816 2] ]
Be? 2] ] 817 2] ]
Hug 2] ] 818 2] ]
a89 2] a a19 A a

IHD. BEE X 12

[MDI 586808 TA1A1

DATA
Pressione atecla """ para finalizar a alteragdo. A pagina é exibida como a seguir:
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SCREW-PITCH COMP OHHHE NBB3H
NO. x Z NO. x Z
_bBea 12 A a18 A A

Ba1 8 2} A1l A A
Bez 2} 2} a1z A A
A3 2} 2} a13 A A
BB4 2} 2} A14 A A
A5 a A A15 A A
BB6 ] 2] A16 ] 2]
Be? ] 2] a1y ] 2]
BBd ] 2] a1g ] 2]
BA9 a 2] a19 a A

NO. ©88

MDI 58888 TH1A1

Do mesmo modo que acima, introduza “Z30” em seqiiéncia na linha de instrugédo, pressione a

DATA
INPUT

tecla para finalizar a alteracao. A pagina é como segue:
SCREW-PITCH COMP 0AH8E NeA38
NOD. X zZ ND. X z
— 313 12 38 a18 8 8
= “ee1 8 8 811 8 8
o 002 8 8 a1z 8 a
O 883 a 8 a13 8 8
= a84 8 8 A14 8 8
@ 885 @ B 815 8 8
1S 806 8 B A16 8 8
@ 847 @ ) a17 @ @
© aa8 a 2 A18 2 a
‘D #a9 @ 8 819 8 %)
© ND. @88
MDI SAABR TA1A1

10.2 Restauracao de Dados e Backup

Os dados de usuario (como parametro bit, parametro de dados, e dados de passo de fuso) podem
ser copiados (salvos) e restaurados (leitura) neste sistema GSK980TDb. Isto ndo afeta as partes de
programas armazenados no sistema CNC enquanto copiando e restaurando esses dados. A pagina de
backup é demonstrada como a seguir:

PARM. OPERATION 08832 NeBes

[ @Backup PAR.( User )

Resume PAR.( User )

Rezume Default PAR.1(Servo 1lu lewel)
Resume Default PAR.Z(Step)

Resume Default PAR.3(Servo B.1u level)l

PRESSLINI+[PITO CONFIRM(POWER ON AGAIN)

MDI 58888 TH1A1

1. Ligue o interruptor parametro;
_ ‘B _ _ SETTING
2. Pressione a tecla = ™ para entrar no Modo MDI, depois pressione a tecla (teclas

( = ou = Se necessario) para entrar a pagina Backup PAR;
3. Mova o cursor para o item desejado;
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DATA
. INPUT .
4. Pressione as teclas , 2 juntas.

Nota 1: Nao desligue a energia durante a operacao de copia e restauracdao de dados, e nenhuma outra
operacao é aconselhavel a ser realizada antes que a operacao termine.

Nota 2: O usuario acima da senha de 3° nivel pode realizar a operacao de copia e restauracdo do
parametro bit, parametro de dados e parametro passo de fuso.

Exemplo: para restaurar o parametro CNC para o pardmetro padrao de servo, 0s passos sao
0S seguintes:

Ligue o interruptor parametro, e entre na pagina Backup PAR. do modo MDI, mova o cursor
para ““Resume Default PAR. 3 (Servo 0.1u level)” , como mostra a figura a seguir:

PARM. OPERATION 0B8R NBBAA

Backup PAR.( User )
Resume PAR.( User )
Resume Default PAR.1(Servo 1lu level)
Resume Default PAR.Z(Step)
| @Resume Default PAR_3(Servo B.1u level)

PRESSLIN]+[FITO CONFIRM(POWER ON AGAIN)

MDI 386888 TH181

DATA P
Pressione as teclas ", 8 juntas, o sistema CNC avisa “SERVO PAR BACKUP
RECOVERED (Backup recuperado do Par. Automatico)(Ligue novamente)”.

10.3 Configuracao e alteracao de senha

Para proteger as partes dos programas, os parametros CNC de alteragdo perniciosa, esse
GSK980TDb fornece uma fungdo de configuracdo de senha que € graduada para 4 niveis. Por
sequéncia descendente, elas sdo nivel de fabricante da maquina (2°), nivel gerenciamento do
equipamento (3°), nivel técnico (4°), nivel operagao usinagem (5°). O nivel atual da senha do sistema
CNC é exibido por “CURRENT LEVEL: ” (NIVEL ATUAL), na pagina PASSWORD SETTING/
CONFIGURACAO DE SENHA.

2° nivel: o parametro bit CNC, o par@metro de dados, dados passo de fuso, dados de ofsete de
ferramenta, edicao de parte de programa, transmissao de ladder PLC etc. sdo permitidos;

3° nivel: a senha inicial é 12345, as operagbes do parametro bit CNC, do parametro de dados,
dados de ofsete de ferramenta, edigéo de parte de programa sao permitidas;

4° nivel: a senha inicial € 1234, as operacdes dados de ofsete de ferramenta (para configuragao
de ferramenta), macro variaveis, edicao de parte de programa sao permitidas; mas as operacdes do
parametro bit CNC, do parametro de dados, dados do passo de fuso ndao sao permitidas.

5° nivel: sem senha. Apenas a operagao de painel da maquina é permitida, e as operagdes edi¢ao
e selecao de parte programa, operacdes de alteracdo do parémetro bit CNC, pardmetro de dados,
dados do passo de fuso, dados de ofsete de ferramenta ndo sao permitidas.
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PASSWORD SETTING OHHHE NBBBH
CURRENT LEVEL: 3
» SET LOWER LEVEL

INFUT  PASSWORD:

UFDATE PASSWORD:

Modify parameter and edit program

MDI 58888 TH1A1

Apés entrar na pagina PASSWORD SETTING/CONFIGURAGCAO DE SENHA, o cursor se localiza

na linha “INPUT PASSWORD/INSIRA SENHA”. Pode-se pressionar as teclas ﬁ ou Q para
mover o cursor para o item correspondente.

a) Pressione a tecla ﬁ uma vez, o cursor se move uma linha para cima. Se a localizagéo
atual do cursor estiver na linha SET LOWER LEVEL-AJUSTE DE NIVEL BAIXO (12 linha),

pressione a tecla ﬁ , 0 cursor muda para a linha ALTER PASSWORD - ALTERAR
SENHA(linha final).

localiza na linha final, pressionando a tecla

L.
<
=
o
-,
=
(%]
@)

b) Pressione a tecla uma vez, o cursor se move uma linha para baixo. Se o cursor se

U

uma vez, o cursor se move para a 12 linha.

oedelad

10.3.1 Entrada do nivel da operacéo

1 Ap6s entrar na pagina PASSWORD SETTING/CONFIGURACAO DE SENHA, mova o cursor
para a linha INPUT PASSWORD/ENTRADA DE SENHA;
2 Introduza a senha (um sinal “*” sera adicionada a cada caractere inserido);
DATA
3 Pressione a tecla "'
correspondente.

para finalizar a inser¢cdo, e sera adentrado na senha de nivel

Nota: O comprimento da senha desse sistema GSK980TDb corresponde ao nivel de opera¢ao, o qual
pode ser somado ou diminuido pelo usuario. Como mostra a tabela:

Nivel de Comprimento de Senha

operacao senhha inicial
3 5 bytes 12345
4 4 bytes 1234
5 No No

Exemplo:
O nivel de operacao CNC atual é 4°, como a proxima pagina mostra, a senha do 3°nivel da CNC é
12345, por favor altere o nivel atual para o 3° nivel.
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PASSWORD SETTING 0BHHE NBBHH
CURRENT LEVEL: 4
SET LOWER LEUEL

b INPUT  PASSWORD:
UPDATE PASSWIRD:

Can edit prog,input macro var&offset

MDI 58888 TA181
Mova o cursor para a linha INPUT PASSWORD/ENTRADA DE SENHA, introduza 12345, depois

DATA
INPUT

pressione a tecla , 0 CNC comanda “Modifiqgue parédmetro e edite programa”’, PASSWORD
PASSED/SENHA APROVADA, e o nivel atual é o 3° nivel. A pagina é exibida como a seguir:
PASSWORD SETTING 08888 NeBes

CURRENT LEVEL: 3
SET LOWER LEUVEL

b INPFUT  PASSWORD:
UFDATE PASSWORD:

Modify parameter and edit program
PASSWORD PASSED

MDI 58888 TH1A1

Nota: Quando a operacao de nivel atual é mais baixa ou igual ao 32 nivel (3°, 4°, 5° nivel), este nivel nao é
alterado se o sistema CNC é religado. Se o nivel anterior é 2° nivel, ele padroniza o 3° nivel quando o
sistema é religado.

10.3.2 Alteracdo da Senha

Passos para alteracao de senha: 5

1 Apoés entrar na pagina PASSWORD SETTING/CONFIGURACAO DE SENHA, insira a senha
pelos métodos da Secao 10.3.1;

2 Mova o cursor para a linha UPDATE PASSWORD/ATUALIZAR SENHA;

NPUT
3 Introduza a nova senha, depois pressione a tecla ;
4 O sistema CNC comanda PLEASE INPUT USER PASSWORD AGAIN - POR FAVOR INSIRAA

SENHA DE USUARIO NOVAMENTE!, a p4gina é exibida como a seguir:
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Sy Esx = GSK980TDb Sistema de CNC para Tornos

PASSWORD SETTING

OHHHE NBBBH

CURRENT LEVEL: 3
SET LOWER LEUVEL

INFUT  PASSWORD:

» UPDATE PASSWORD:

Modify parameter and edit program
PLEASE INPUT USER PASSWORD AGAIN

MDI

58888 TH1A1

DATA
z . . . INPUT
5 Apés re-introduzir a senha, pressione a tecla

, se as duas senhas inseridas forem idénticas,

a CNC avisa “SENHA ATUALIZADA”. Entao a alteragao de senha foi bem sucedida.

PASSWORD SETTING

OHHHE NBBBH

CURRENT LEVEL: 3
SET LOWER LEUVEL

INFUT  PASSWORD:

» UPDATE PASSWORD:

Modify parameter and edit program
PASSWORD UPDATED.

MDI

58888 TH1A1

6 Se as duas senhas inseridas n&o forem idénticas, a CNC avisa PASSWORD CHECKOUT
ERROR - ERRO DE VERIFICACAO DA SENHA, a pagina fica como a seguir:

PASSWORD SETTING

OHHHE NBBBH

CURRENT LEVEL: 3
SET LOWER LEUVEL

INFUT  PASSWORD:

» UPDATE PASSWORD:

Modify parameter and edit program
PASSWORD CHECKOUT ERROR.

MDI

58888 TH1A1

10.3.3 Definir Senha de Nivel mais Baixo

O rebaixamento do nivel da operacao é usado para entrar em um nivel baixo de um nivel mais

alto, os passos sao os seguintes:

1 Apbs entrar na pagina PASSWORD SETTING/CONFIGURAGCAO DE SENHA, insira a senha

pelos métodos da Sec¢do 10.3.1;

2 Mova o cursor para a linha SET LOWER LEVEL/DEFINIR NiVEL MAIS BAIXO, se a operag&o

atual CNC estiver no 3° nivel, a pagina é a seguinte:

252



Capitulo 10 Configuracao de Dados, Copia de seguranca e Restauracéao

PASSWORD SETTING

OHHHE NBBBH

CURRENT LEVEL: 3

» SET LOWER LEVEL
INFUT  PASSWORD:

UFDATE PASSWORD:

Modify parameter and edit program

58888 TH1A1

DATA
3 Pressione a tecla
€ a seguinte:

", 0 CNC comanda “NIVEL ATUAL PARA 4, TEM CERTEZA?”, a pagina

PASSWORD SETTING

0BHHE NBBHH

CURRENT LEVEL: 3

b SET LOWER LEVEL
INFUT  PASSWORD:

UPDATE PASSWIRD:

Modify parameter and edit program
CURRENT LEVEL TO 4,MAKE SURE?

L.
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586808 TA1A1

4 Pressione a tecla

novamente, se o rebaixamento foi bem sucedido a pagina é a seguinte:

PASSWIRD SETTING

0BBBE HBBeA

CURRENT LEVEL: 4

b SET LOWER LEUEL
INPUT  PASSWORD:

UPDATE PASSWIRD:

Can edit prog, input macro vardoffset

MDI

36668 TA181

Nota: Se o nivel atual é 5° nivel, a operagao de rebaixamento nao é permitida.
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CAPITULO 11

GSK980TDb Sistema de CNC para Tornos

OPERACOES AVANCADAS ( FUNCAO USB )

GSK980TDb janela de operagdo avancada é como segue. Depois que o CNC é conectado
com USB, a janela de operagao avangada pode ser iniciado. Na janela, o sistema pode realizar a
comunicagao relativa entre o CNC e USB e a atualizacao do sistema.

UDISE FUNCTION

C:-08176.CNC NBH1B

—Backup
HdW [ ]JcNC PRG [ |ALL PLC [ _|CUR PLC
—Load
[ ]pARA [ |OFT [JwWORM [ |PRG JJnLL PLC [JJJCUR PLC
—Hint:
[IN-CAN]:Choose can.
[0OUT]1:Carry out all the current selected options.

|Hint!hackup PARA file to U:-gsk988tdb_backup. |

MDI % S0BBP TH108
C
< - ~
=8 11.1 Caminho de Operacao
w)
o
@ (=D AIEEEREE (1)
< ~ gskga0tdb_backup
@ — user
§ —d prog
© > Explicacdo do caminho
Caminho do Arquivo Explicacao
Posicédo do alvo de parametro e arquivo de PLC do backup e
recuperagao
usen

prog\

Posicdo do alvo de programas de usinagem do backup e
recuperagao

> Explicagao do Arquivo

Nome do arquivo Nome da Observacao
extensao

Arquivo de |BitPara,WordPara,Tooler,ToolWear, | .txt diferenciar caso
Pardmetro | Wormpara,plcDC,plcDT,plcK,

Programa | O0000 ~ 09999 .CNC diferenciar caso

de

usinagem

Arquivo Plc,Plc1 ~ plc15 dx diferenciar caso
PLC

» Operacao de privilégio
Parametro ) ) ) ) i o
. Mais de 3-nivel( incluindo 3-nivel )privilégio de senha
Operacao
Backup Programa de

usinagem

Mais de 3-nivel( incluindo 3-nivel )privilégio de senha
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Ladder . AT . -
Mais de 3-nivel( incluindo 3-nivel )privilégio de senha

Parametro . . . . . C
Mais de 3-nivel( incluindo 3-nivel )privilégio de senha

Operacgao |Programa de
Recover | usinagem
Ladder

Mais de 3-nivel( incluindo 3-nivel )privilégio de senha

Mais de 2-nivel( incluindo 2-nivel )privilégio de senha

Nota: as operacoes do numero de programa de usinagem mais de 9000 precisa de mais de 2-nivel
(incluindo nivel 2) privilégio de senha.

11.2 Explicacao da operacao

> Explicagao ao pressionar tecla

4 U 2 g ome

Movimenta o cursor: pressione teclas de direcao para
MOover O Cursor.

DATA
INPUT

C.
<
-
o
)
o.
7
@)

Selecéo de menu: pressione para selecionar a operagao opcao onde o cursor esta.

_ CANCEL 3 B
Menu cancelar: pressione para cancelar a operagio opgdo onde 0 cursor esta.

oedelad

DATA
~ ~ . OUTPUT ~ ~
Operagdo execugao: pressione para executar todas as operagdes opgédo na atual

selecionada.
> Parametro backup e recuperacao

O backup de parametro é copiar todos os estados de parametros e valores numéricos
(incluindo parametro de estado, o parametro de dados, parametros de compensagédo de passo
de fuso) do atual sistema, na forma do BitPara.txt arquivo, WordPara.txt, Tooler.txt, ToolWear.ixt,
Wormpara.txt, plcDC.txt, plcDT.txt, plcK.txt ao catalogo U:\gsk980tdb_backup\user na unidade de
meméria USB. O sistema automaticamente cria-lo quando ele tem o catalogo acima ou arquivo,
gue recupera o catalogo existente e arquivo quando ha o acima.

A recuperagao de parametro é copiar o arquivo de parametro na memoria da unidade USB
U:\gsk980tdb_backup\user\ no sistema CNC para completar a recuperacao dos parametros do
sistema. Depois que o caminho acima é movido ou modificado ou o renomeado nao € composto
com o nome do formato do arquivo, a operagao de recuperagao nao pode ser concluida.
> Programa de usinagem backup e recuperacao

Backup de programa de usinagem é copiar todos os programas de usinagem do atual
sistema, na forma do arquivo CNC para o catalogo U:\gsk980tdb_backup\user\prog\ na unidade
de memoéria USB. O sistema automaticamente cria-lo quando ele tem o catalogo acima ou
arquivo, que recupera o catalogo existente e arquivo quando ha o acima mencionado.

A recuperagao do programa de usinagem é copiar todos os programas de usinagem na
meméria da unidade USB U:\gsk980tdb_backup\user\prog\ para o sistema CNC para completar
a recuperagao do programa de usinagem do sistema. Depois que 0 caminho acima é movido ou
modificado ou renomeado nao é composta com o nome de formato de arquivo, a operacgao de
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recuperagao nao pode ser concluida.
» Ladder (PLC) backup e recuperacao

Backup de ladder é para copiar todos os arquivos do ladder (arquivo .ldx) Do sistema atual
para o catalogo U:\gsk980tdb_backup\user\ na unidade de memoéria USB. O sistema
automaticamente cria o arquivo quando ele tem o catalogo acima ou arquivo; ele recupera o
catalogo existente e o arquivo quando ha o acima.

Recuperar o ladder é copiar todos os programas de usinagem na memoéria da unidade USB
U:\gsk980tdb_backup\user\ ao sistema CNC para completar a recuperacado dos programa de
usinagem do sistema. Depois que o0 caminho acima € movido ou modificado ou o renomear nao
€ composta com o nome de formato de arquivo, a operacdo de recuperacao ndo pode ser
concluida.

Nota: O sistema CNC necessita ser ligado novamente apos os parametros e ladder serem recuperados

com sucesso.

11.3 Nota

» Caminho de operacao do Usuario do GSK 980TDb operagbes avangadas (funcdo USB) é
U:\gsk980tdb_backup\user\ catalog, e todas as operagbes na janela sdo executadas
apenas para o catalogo acima.

» Atencao: no backup, ha o nome do arquivo existente e nome de catalogo no caminho de

destino, o sistema ira automaticamente recuperar e substituir a anterior. Por favor, salve

como quando o arquivo ou catalogo nao pode ser recuperado ou substituido.

Na execucdo da operagado avancada, todas as outras operacdes sao proibidas; uma vez

que a operagao é executada, ela ndo pode ser interrompida, exceto que ele foi concluido.

» Quando o arquivo a ser feito backup ou recuperado é muito grande, o tempo de operagao é
muito longo, aguarde um momento ate finalizar.

» Retirar o USB e conecté-lo novamente quando ha algo anormal.
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CAPITULO 12 FUNCAO OPERACAO U
12.1 Janela de catalogo do arquivo

L _ PROGRAM
Sem estar no modo de edicdo, pressione

= para entrar na janela [File List], pressione para identifica-lo depois do disco U é inserido
como seguinte:

para entrar na janela do programa, pressione

FILE LIST C:-08176.CNC NBBA1A
C:r u:-
] [ 08888 .CNC
[K 08885 .CHC [ 08BA5 .CNC
[K 08886 .CHC [§ 0BBAG . CNC
[K 08176 .CNC [ 08836 .CNC
[K 08836 .CHC T
%
gsk388tdb_backup
Autorun. inf
RECYCLER
INPUT: FILE INFO 86B £818-81-2Z9 16:53:31
HELP:[CHG1:C-U disk switching [OUT]:copy to U disk
MDI @ 588868 TH168

A esquerda exibe informacdes do catalogo CNC e o direito exibe informagdes do catalogo do disco
USB. Quando o sistema nao verificou o disco U, o catalogo direito ndo exibir o contetido. A parte
inferior exibe a capacidade de arquivo e prompt operagao do usuario. O sistema s6 exibe ". CNC"
no arquivo atual e nomes de outra extensao nao sao exibidos.

_ CHANGE . , 0 {1
Pressione e o cursor € alternado de CNC para USB, pressione ou para
mové-lo.

12.2 Comumente arquivo utilizado introducao da funcao operacao

12.2.1 Extensao do arquivo e retorno

(1) Pressione a tecla de diregéo a direita (" ") para estender o arquivo onde esta o cursor.

FILE LIST C:-08176.CNC NAB1A
C:r u:-
[l DBABAA . CNC [E 0888A . CNC
[N 0BBAS5 .CNC [ 08885 . CNC
[l 0BBB6 . CNC [E 08886 . CNC
[N 08176 .CNC [ 08836 .CNHC
[l 08836 .CNC T1F
nGa
y=k988tdb_backup
Autorun. inf
RECYCLER
INPUT: FILE INFOD
HELP:[CHG]:CrU disk switching [—1:spread file fold
MDI % 56868 Tai88
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(2) pressione a tecla de direcao a esquerda (" < ") para retornar o ultimo catalogo de arquivo atual.
FILE LIST C:-08176.CNC NBB1i@

C:» U: - gsk388tdb_backup
[N 088688 . CHC user|

[N 08885 . CNC

[N 0BBB6 . CNC

[ 08176 .CNC

[l 08836 .CNC

INPUT: FILE INFO
HELFP:[CHG]:C-U disk switching [—+]1:spread file fold [+1:re
MDI 58888 TA188

12.2.2 Copia de arquivo

Mover o cursor do requerido formato do arquivo CNC (ou seja, nome da extensdo é ". CNC" e
DATA

r. " nes . OUTPUT .
< .cnc"file), pressione para copiar.
o Nota 1: 0 arquivo em CNC é copiado para o caminho no disco U cursor.
C Nota 2: o arquivo de formato nao CNC nao podem ser copiados.
o
2
C . .
il 12.2.3 Abrir arquivo CNC
0
Q)
Qi . EOB . . . . . .
o 1. Pressione para abrir 0 arquivo. A janela atual € mudado para janela conteido do programa
[PROGRAM CONTENT] depois que o arquivo é aberto com éxito.
FILE LIST C:-08893.CNC NBB18
C: user u:r
[E 08688 . CNC [§0AAA3 . CHC
[W 08883 .CNC [W DBBAS . CNC
[W 08885 . CNC [W 08886 . CNC
[E 08886 . CNC [W 08836 . CNC
08176 .CNC = T
[E 08836 .CNC e

gsk988tdb_backup
fiutorun. inf

(st RECYCLER
INPUT: FILE INFO 1488 Z018-BZ2-83 16:14:37
HELP:[CHG]1:CrU disk switching [EOB]:open [0UT]:copy to C di
EDIT % 5680688 TA168A

Nota 1: Nao é possivel abrir arquivos no disco C no catalogo de arquivos.
Nota 2: Execute a operacao de arquivo aberto no modo Editar.
Nota 3: Nao é possivel abrir o programa no disco U abaixo de nivel 5 de privilégio de senha.
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CAPITULO 13 COMUNICACAO

13.1 Introducao ao software de Comunicacao TDComm2a do GSK980TDb

Os arquivos carregados e baixados entre um PC e o sistema CNC sao feitos via software

TDComm, o qual é facil de operar e tem alta eficiéncia e confiabilidade.
¢ Sistema (PC) de configuracao do software TDComm2a

Hardware: um PC universal com porta serial RS232, cabo de comunicagao de porta serial (sistema
de 3 fios)

Sistema Operacional: Microsoft Windows 98/2000/XP/2003
e Interface do Software

A interface do software TDComm?2a é facil de ser operada pelo usuério, a figura a seguir é a

interface apds o software ser executado:

<~ GSK980TD Communication -TDComm2

Download | Upload | Settings

D awwnload List[O file(s]]

Fath Save Az Sizel[kE] Fart
No Files. Coad|Cist

L.
<
=
o
O
Q,
(%]
O

Save List

Add Files

oedelad

Feplace file
the zame
name

Dovnload

Fig.13-1 Interface download de arquivos (PC—CNC)
« GSK980TD Communication -TDComm2

Download  Upload | Settings

CMC Folder
- OQUsER ﬂ
[J00000.cne 743 bytes Fiefrash
[J00001.CNC 1091 bytes
[J00002.CHC TE bytes
[J0003.CHe EZ2 bytes Delete

[J00004.CHC 132 bytes
[J00005.CHC 188 bytes

[J00007.CHC 40 bytes
[]00008.CHC 87 bytes
[]00003.CHC 89 bytes

[J0o010.CHE 125 bytes
[Joomt.che 583 bytes
[Joooiz.che 255 bytes
[Jo0013.ChC 269 bytes
[J00025.CHC 586 bytes

[J00028.CNC 194 bytes Upload...
[J00034.CNC 294 bytes
Moo03s.cue 321 butes ﬂ

About E it

Fig.13-2 Interface Carregamento de Arquivos (CNC—PC)
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< GSK980TD Communication -TDComm2 o)X

Download | Upload — Settings

Setting
Carnrm Cami hd

Baudiatelbps] | 1152000 =

Start up

v Auto load last file izt

v Auto load last communication settings

Abaut E it

Fig.13-3 Interface de opg¢éao de configuragao

13.1.1 Download de Arquivos (PC—CNC)

Para baixar, cligue no botdo [Add Files] (Adicionar Arquivos), escolha os arquivos a serem

L.
<
=
(©)
)
Q,
w
@)

enviados ao sistema CNC na caixa de lista, as mensagens de locais de arquivos, nomes de arquivos
salvos no sistema CNC, tamanho do arquivo e a parte de armazenamento CNC etc. serao listados.

oedelsad

Esta lista pode ser salva em um arquivo que pode ser aberto sem necessidade de seleciona-los de

novo ao transferir os mesmos arquivos de uma préxima vez.

< GSK980TD Communication -TDComm2 =3

Download | Upload | Settings
Download list[30 file(s]]

Fath Save Az Size[kB) Part |
E:A\CHWCHO0000.che Q0000.CHC 1 USEF Load List
E:A\CHCWO0001.CHMC Q0001.CHC 1 USEF
E:ACHCWOOD00D2. CHC 00002.CHC 1 USEF
E:MCHCWOO0003.CHE 00a03.CHC 1 USEF Save List
E:A\CHCWOO0004.CHMC Q0004.CHC 1 USEF
E:A\CHCWO0005.CMC Q0005.CHC 1 USEF
E:\CNCHOO0007.CNC 00007.CNC 1 USEF Add Files
E:A\CHCWO0008.CMC Q0008.CHC 1 USEF
E:A\CHCWOO0003.CHMC Q0009.CHC 1 USEF
E:MCNCWOOMO.CHE 00010.CHC 1 USEF
E:MCHCWOO00M1.CHE 00a11.CHC 1 USEF
E:ACNCAO001 2. CNC 00012.CHE 1 USEF Freplace fle
E:\CNCHO0013.CNC DO013.CHE 1 USEF the: e
E:MCNCWOOO026.CHE 00026.CHC 1 USEF hame
E:MCHCWO0028.CHC 00028.CHC 1 USEF
E:A\CHCWO0034.CHMC 00034.CHC 1 USEF
E:A\CHCWO0035.CHMC Q0035.CHC 1 USEF " Diownload
F-ACKMrLOnnAt ree MnnAt rer 1 1ICFE
L4 >

About Exit
Fig. 13-4

Como Fig. 13-4 mostra: do lado esquerdo esta a caixa de lista de arquivos, do lado direito estao os
5botdes [Load List] (Carregar Lista), [Save List] (Salvar Lista), [Add Files] (Inserir Arquivos),
[Open] (Abrir), [Download] Baixar) e uma opgéo [Replace file the same name] (substituir arquivos

cOm 0 mesmo nome).
Caixa de Lista de Arquivos: A caixa de lista usada por arquivos a serem enviados para
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o CNC lista as mensagens de localizagdo de arquivos, nomes de arquivos
salvos na CNC, tamanho do arquivo, parte de armazenamento CNC etc. Esta
lista pode ser salva em um arquivo que pode ser aberto sem necessidade de
seleciona-los de novo ao transferir os mesmos arquivos de uma proxima vez.

[Load List] : E usada para carregar a lista de arquivos salvos no disco rigido.

[Save List] : E usada para salvar a lista de arquivos atuais no disco rigido.

[Add Files] : E usada para escolher um arquivo do disco rigido para adicionar a lista de
arquivos a serem enviados.

[Download] : E usado para iniciar a transferéncia dos arquivos escolhidos.

[Open] : E usado para ver os arquivos escolhidos por tipo de texto.

[Replace file the same name]: E usado para substituir o arquivo que tem 0 mesmo nome que

o arquivo a ser transferido no CNC sem perguntar ao
usuario durante a transferéncia.

A Caixa de dialogo selecao de Arquivos
Clique no botdo [Add Files] (Adicionar Arquivos) onde o cursor se localiza na figura 13-4, uma

mensagem aparecera: “Select Files/Selecione arquivos” na caixa de didlogo, pode se selecionar os —
. . . . ~ . . <
arquivos a serem enviados nesta caixa, ou clique no botdo [All NC Files] (todos os arquivos CNC) o
para selecionar todos os arquivos CNC sob a lista atual dentro da caixa de lista de arquivos. Ele g
padroniza que os nomes de arquivo salvos no CNC sejam idénticos aos nomes originais dos arquivos. o
Se o tamanho do nome do arquivo for maior que 8 caracteres, ele é reduzido automaticamente para 8. 3
d-v o) v o adt o, v e o Tl @
Select Files... @@ g
]
Look in: | =3 CHC MR Ic_nf( E- 8
=) oo01z : E

| onozs

[Eifelulu=:=

=) on034

|#)on0as

=) ooo41

< >

Filename: | "00042.CNC" "00044.CNC "00050.CNC" "0

Files of type: | NC files [*.cne.”.ne;" kst - Cancel
emomy Part: LUSER o

Prewview

Selected more than 1 file.

Fig. 13-5

Nota: Por favor, dé um duplo clique no item da lista depois de multi-selecao e alterar seu nome.
Quando um Unico arquivo é selecionado, pode-se visualizar o contetdo do arquivo na base da caixa de
dialogo. Como é demonstrado na Fig. 13-6:
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Select Files... @@

Lack ir: | =3 CNC ~| & By B
|=]oooon |=|oono7 |#]oo013 | coo4z
|#]oonos |#]oooz6 | co044
|#] o000z |#]oonog |#] o002 | cooso
| ooooz [#]ooo10 |#]oo0z4 | coo72
|#] o004 [#]ooo11 [#]oo02s |9 ooo73
|#]oooos |#]oon1z2 [#]oo041 |#]oo100
£ 5
File name: | 00001
Files of type: | NG files [ o™ nc:™ bt - Cancel
Memmary Part: USER i
Preview
G071 150, 2130, Fao0. »
M5 50
T0303
GO US. w27, F250.
- -
Fig. 13-6
C
<
‘é A Alteracao de atributo na lista de arquivo
% Se o atributo (localizagao de arquivo, armazenamento de parte do arquivo salvo) do item listado do
(@l arquivo precisa ser alterado, pode-se clicar duas vezes no item para fazer surgir a caixa de didlogo
©
g configuragédo, conforme mostram as Fig.13-7, Fig. 13-8, Fig.13-9:
Q < GSK980TD Communication -TDComm2 =3
o Dowrload | Upload | Settings
Download lizt{30 file(z]]
Fath Save bz Size[kE] Part |#
EACNCADON04.CHE Q0004 CNE 1 USEF Load List
E-ACHCAD0005 CHE Q0005 CNE 1 USEF
EACNCAN007 CHE Q0007 CNE 1 USEF
E: Q0008 CNE 1 ISEF Save List
L Al MC 00009.CHC 1 US
EACHCAON0T0CHE Q000 ENE 1 USEF _
E:ACHCHO00T1.CNC D0019.CNC 1 USEF Add Files
E-ACHCADN0T 2 CHE 002 CNE 1 USEF
EACHCADN0T 3 CHE 0003, CNE 1 USEF Open
EACNCADIN26 CHE 00026, CNE 1 USEF
EACHCADNN26 CHE 00028, CNE 1 USEF
E-ACHCADN034 CHE 00034, CNE 1 USEF Replace fle
EACNCADNN35 CHE 00035, CNE 1 USEF e sarne
EACHCADN041 CHE 00047, CNE 1 USEF name
EACHCADNN4Z CHE 00042 CNE 1 USEF
EACNCAD044 CHE 010044, CNE 1 USEF
E-ACHCADN050 CHE Q0050 CNE 1 USEF Downlnad
F-ACRITW N7 Chr ONNT2? Chi 1 1ISFE
£ 2
About Exit
Fig. 13.7

Por exemplo, para salvar o nome do item em destaque na lista como “O0001”, pode-se realizar as
seguintes operacoes:

Mova o cursor para o item do arquivo, como a figura 13-7 acima mostra, duplo clique no item, isso
faz surgir a caixa de didlogo configuragdo como na Fig. 13-8, isso pode modificar o
caminho/localizacao de arquivo e 0 nome do arquivo a ser salvo(como na Fig.13-9).
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Download E| Download g|
Path E:A\CMCH00000.che Path EACHCHW00000. o
MCProg O: 0oon CHC NC Prog O 1234 .CHC
rSave rSave
Memory Part USER  ~ Memary Part USER =
Cancel Cancel
Fig. 13-8 Fig. 13-9

Clique o botao OK para confirmar a configuragdo, como mostra a Fig.13-10:

« GSK980TD Communication -TDComm2

EoX

Download | Lpload | Settings
Davenload list[30 filelz]]
Fath Savebs Size[K.B] Part | #

E:MCHCAOO004.CHE 00004 CHE 1 USEF Load List

E:MCHCAOO0D5.CHC 00005 CHE 1 USEF

E:ACHCANO0007.CHC 00007 CHE 1 USEF

E:ACHCANOO008.CHE 1 Save List

E:ANC JC MC 1 5

E:\CHCAO0010.CHC Qoo 0CcHC 1 USEF .

E:5CNCAO0011.CNC 00011.CNC 1 USEF Add Files —

E:MCHCAOO01 2. CHE 00 2CHE 1 USEF —-

E:MCHCAOO013.CHE 00013.CHE 1 USEF Open —<1

E:MCHCAWOO026.CHC 00026.CHC 1 USEF (@)

E:\CHMCHWOO0028.CHC 00028.CHE 1 USEF O

E:\CNCY00034.CNC D0034.CNC 1 USEF Replace fil S

E:MCNCAOO035.CHE DO035.CHE 1 USEF the same =.

E:\CHCAOO041.CNE 00041 .CNC 1 UUSEF name w

E:MCHCAOO042 CHC 00042 CHE 1 USEF o

E:MCHCHWOO044.CHC 00044 CHE 1 USEF L o]

E:ACHCANOO050.CHC 000s0.CHE 1 USEF g Dowrload D

E-ACRITAONNT 2 ChIC OAN7 3 rar 1 [ Ly = = S

< >

] F 8
Qn
o

About E it

Fig. 13-10

Deste modo, pode-se adicionar 0 arquivo a ser enviado na lista um a um.
Além disso, pode-se clicar duas vezes em um item da lista para fazer surgir a caixa de didlogo
configuracéo, conforme mostra a Fig.13-7 para mudar o nome do arquivo, armazenar parte etc.; depois

que o item for selecionado, cligue no item com o botdo direito do mouse, um menu de operagao

“Remove/Remover” ou “Remove all/Remover tudo” aparecera, conforme a Fig.13-11 mostra:

£oX

«~ GSK980TD Communication -TDComm2

Download | Upload | Settings
Drownload list[30 filef=]]
Fath Save s Size(kB) Fart |4

E:\CHCAO0004 j=his {10004, CHC 1 USEH Load List
FIEGINNE  Remove 10005.CNC 1 USEF
E:%CNCL00007, 10007.CNC 1 USEF
E:ACHNCNO00002,  Remove all 10008.CNC 1 USEF Save List
E:ACHCWO0009. e Joo0s.CHE 1 USEF
E:ACNCHO0010.CHE oma.cue 1 USEF .
E:\CNCAO00T1.CHE 00011.CHC 1 USEF Add Files
E:MCHCWOO012.CME 0o 2.CHE 1 USEF
E:ACHCWOO013.CME 000 3.CHE 1 USEF Open
E:MCHCWOO02E.CHC 00026.CHE 1 USEF
E:ACHCWOO028.CHC 00028.CHE 1 USEF
EACNCAO0034.CNC D0034.CNC 1 USEF Replace fil
E:ACNCAO0035.CNC 00035.CNC 1 USEF the same
E:%CMCHO0041.CHE 00041.CHE 1 USEF hame
E:ACHCWOO042.CHE 00042 .CHE 1 USEF
E:ACHCWOO044.CHE 00044.CHE 1 USEF
E:%CHCA00050.CHE 000s0.CHE 1 USEF
F-ACRITAONNT7 2 Chi™ MNN72 ChE 1 1ISE
< >

About Exit

Fig. 13-11
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Depois de adicionar, pode-se clicar [Save List] (Salvar Lista) para salvar a lista como um arquivo

que pode ser usado clicando [Load List] (Carregar Lista) para carregar a lista diretamente sem

configuracao da lista de arquivo um por um da préxima vez, como a Fig. 13-12 mostra:

Save As
Save in:

My Recent
Documernts

g Ay

Desktop

My Documents

50

My Computer

<

by Metwark
Places

=3 Local Disk [E] ~ | @ ® ek E

2X)

([39207s TEILLEL B ICREVL. 02
[_1adobe acrobat
CARORLAMNDC

Cache

[Cataxthon
Carvavriiarke

(CAphoto
(A power
[CAwark
Co¥s

File name:

Save az type:

zend

Download list[*.trs)

Save

Cancel

L.
<
=
(©)
)
Q,
w
@)

oedelsad

Fig. 13-12

Nota: Este sistema CNC suporta apenas nomes de arquivos com formato 8.3 (ex: 8 caracteres em inglés ou
numeéricos para o nome de arquivo, 3 caracteres em inglés ou numéricos para a expansao do nome),
caracteres chineses ou outros nao sao suportados. Isso deve ser observado para a configuracao de

nome de arquivos CNC quando baixando ou renomeando os arquivos. Se o nhome de arquivo nao

segue essa regra, o item de arquivo sera listado na cor vermelha. Por favor, faca alteragdao seguindo

essa regra.

Depois que a lista de arquivos esta definida, clique no botdo (Download) para comegar a baixar os

arquivos. E surge a caixa de didlogo comunicagao, nesta caixa as mensagens dos arquivos atuais

transferidos, estado de processamento e comunicagdo podem ser visualizadas (Fig.13-13).

-

E:ACNCNO 0O
E:ACNEND 00T

Download | Upload | Setings

Path

E:ACNCAD0O04.CNE
E:ACNCAD D00 LR

Drovnload list{30 file(s]]

Save bz SizelkB] Part &
00004.CHC 1 USEF

E:ACNCND0001.EMC »»> USERND 00D

OOO0& TR 1 |ISFFE
EACNCA000] S
ARG Communication Status Save List

=G|

Load List

264

E:\CNCHO007] 4dd Files
EACHNCAO00]  Download 1091 /1091 2/30
E:ACNCVO00Y WENNNNANENENNNNNNNENERRNERENNNNNRNNENENN] Open
E:ACNCADODG Tatal tirme: Omin O Frogress: 2%
EACNCAOON]  gppmmmnmnnn
E:EEE:S gg Replace file
: Cancel th
E-\CNCHO00d il
E\ENC\DDD N ) LB ey 1 o
E:\CNCHO0044.CNC 00044.CHE 1 USEF
E:\CNCHO00S0.CNC 00050.CHE 1 USEF
F-ACRMELOANT a2 rsr [ i 1 IZFE
£ »

About Exit

Fig. 13-13
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Se ha um arquivo que tem o0 mesmo nome de um arquivo sendo transferida no sistema CNC, uma
caixa de dialogo surgira. Pode-se continuar a transferéncia selecionando a operagéo
Replace/Substituicdo ou Skip - Alternar/Pular na caixa para substituir ou pular o arquivo (Fig.13-14).

_ a6
Dowinload | |pload | Settings

Dowanload list[30 filez)]

Fath Save Az Size(kB) Part &
EACNCH00004.CNC 00004.CNC 1 USEF Load List
E-ACHCNOO00RCRC CIO005 CRC 1 _IISFFE
E:ACNCHO00
E:ACHCAO00 | Save List
E-ACHCHO00
E:ACNCO007 E:ACNCY00001.CNC 3»> USERNO0001 .
E-ACNCH0001 Add Files
EACNCWO00Y  Download 0 /1091 2430
E-ACNCHO00T

Open
E:ACNCAOO0: Total time; 0 min 42 Frogress; 10%
EACNCMOO0Y gamam
E-ACNCHO00
E-ACHNCHO00
E:\CNCHO00
EACNCHO0042
E:ACNCHO0044. 1
E-\CNCHO0050,

Replace file
Carcel the: zame

Download =

—
F{‘”‘“”””” @ "O0001.CHC" is already exist in CNC, skip this file? =
s
press [ wes ]toskipE- o
[ no ]t replace this file, O
Exit o,
7
Yes ] O
Fig. 13-14

Nota: Se o nome do programa a ser transferido for idéntico a parte do atual programa mostrado, uma caixa de

©
[¢]
=
Q
“«Q
Qn
(@]

dialogo avisando do mesmo nome nao surgira, e a operacao é padronizada pelo programa como sem

efeito.

13.1.2 Carregamento (Upload) dos Arquivos (CNC—PCQC)

Atualizar a lista: Selecione [Upload] (Carregar) para procurar listas de arquivos da partigdo CNC.
Supressio de Arquivos: Selecione [Upload] (Carregar) para apagar os arquivos selecionados da
CNC

Renomear Arquivo: Selecione [Upload] (Carregar) para renomear os arquivos na parte de
armazenamento do usuario CNC.

1. Operacao no lado PC
Cligue [Upload] (Carregar) para selecionar a interface como a préxima figura mostra, clique

no botdo [Refresh] (Atualizar), a lista de arquivos sera exibida na caixa de lista de arquivos na

interface principal da CNC. Clique na pequena caixa do lado esquerdo do item para escolher o
arquivo a ser transferido. A marca vermelha significa que o arquivo foi selecionado.
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< GSK980TD Communication -TDComm2 =13
Download Upload | Settings
CHC Folder
- BVSER ~
[J00000.enc 743 bytes Refresh
A00001.CNC 1091 bytes
w; 00002.CHC 76 bytes
] 00002 CHE B0 bytes Delete
[C100004.CNC 132 bytes
] 00005.CNC 188 bytes
1 00007.CNC 40 bytes
[CJ00008.CNC 87 bytes
] 00009.CNC 29 bytes
CJ00mO.CNe 125 bytes
] 000 1.0NC 583 bytes
CJ00mzoNe 855 bytes
CJ00m2.CNe 269 bytes
[CJ00025.CNC 556 bytes
CJ00028.CNC 194 bytes Upload..
1 00034.0NC 294 bytes
M00035.CNC 321 butes v
Fig. 13-15
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2. Operacao no lado CNC

oedelsad

recebimento.
ls

Dowrload  Upload | Settings

transmisséao, e ela desaparece quando a transmissao estiver acabada.

Apos a selecado do arquivo, clique no botdo [Upload...] (Carregar) para selecionar uma lista salva
para arquivos recebidos da CNC. Pode haver uma caixa de comunica¢do como a Fig. 13-13 durante a

Apbs a conexao com a CNC estiver feita, o software recebe os arquivos carregados pela CNC
durante seu tempo livre. Quando a CNC comega a carregar 0s arquivos, 0 programa comega o

carregamento de dados imediatamente, permitindo ao usuario salvar os arquivos, apos o término do

= JETX||

3 . Apagando arquivos CNC

CMC Folder
- EUsER ~
[J00000.cne 743 bytes Fefresh
[ 0000 .CHE 1091 bytes
Received a file Delete
Receive file D0005.CHC |
Save?
uf
D ]
[JomrTRe BT Ovles
[J00026.CHE 556 bytes
[Joo028.CHe 1594 bytes Upload...
[J0o034.CHE 294 bytes
M00035.CHE 321 butes b
About E it
Fig. 13-16

No modo [Upload] (Carregar) da pagina da caixa de dialogo de atributo, escolha o arquivo a ser

apagado na lista, depois clique no botdo [Delete]

(Excluir) na area do botdo de comunicacgéo, o

arquivo selecionado sera excluido (multiplos arquivos selecionados podem ser excluidos de uma vez).
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8fi=] e

13.1.3

Opcao de Configuracao

CMC Folder
- EUSER
[J00000.cne 7473 bytes Refresh
[ 00001.CHE 1091 bytes
W, 00002 CHNEC 75 bytes
[JD0002.CHC B0 bytes Delete
[J0o0n04.CNC 132 bytes
[JO0005.CHE 183 bytes
[J00007.cHe a0 bytes
[J0o00sCNC B7 bytes
[Joo003.CHE 89 bytes
Ooo010.cHE 125 bytes
[J0om1.ENC 583 bytes
[Jooo12.cHe 855 bytes
[JOo013.CHE 269 bytes
[JO00ze.CNC B5E bytes
[JoonzechC 194 bytes Uplaad...
[JO0034.CHC 294 bytes
Mo0035.CHE 321 butes
About Exit
Fig. 13-17

«~ GSK980TD Communication -TDComm2

Download | Upload  Settings

Setting
Camm COmM1

B audrate(bps) | 115200

Start up

v Auto load last file list

-

-

v Auto load last communication zettings

About

E it

1. Selecao da caixa de comunicac¢ao configuracao

Fig. 13-18

Selecdo da “Comm port — porta de Comunicacao”. escolha o PC como a COM (porta de

comunicagao), COM1~COM4 sao opcionais.

Taxa de velocidade de transmissao de pulsos: 4800~15200 disponivel para comunicacao.

2. Selecao da caixa de auto carregamento quando o programa inicia
Auto carregamento da dltima lista de arquivos: assim que o programa € iniciado na préxima vez,

carregue/nao carregue a lista de arquivos na interface de download de arquivos (Fig.13-1) utilizados da

Ultima vez.

Auto carregamento das Ultimas configuracbes de comunicacdo: assim que o programa € iniciado

na préxima vez, carregue/nao carregue a Ultima configuracdo de comunicacgéo.
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13.2 Preparacao Antes da Comunicacao

1 Para conectar os cabos de comunicacao com ambos PC e CNC desligados:
Conexao do PC com CNC: plugue macho DB9 na interface de comunicacdo XS36, plugue
fémea na interface serial 9-pin do PC (COMO ou COM1)
Conexao de CNC para CNC: dois plugues machos DB9 nas portas de comunicacdo XS36 do
CNC separadamente.
2Defina a taxa de velocidade de transmissdo de pulsos da comunicacdo para fazé-las
consistentes em relagdo ao PC e CNC, CNC e CNC;
e Configuracao da taxa de velocidade de transmissao do CNC
A taxa de velocidade de transmissao de pulsos da porta serial da CNC desta maquina de
usinagem GSK980TDb é definida pelo parametro de dados No. 044, e sua faixa de ajuste é 50~115200
(unidade: bps). Enquanto os dados séo transmitidos entre CNC e PC, o valor de configuragao nao deve

ser menor que 4800. Sua configuracao de fabrica: 115200
e Configuracao da taxa de velocidade de transmissao de pulsos do PC

Depois que o software comunicagao é executado, cligue em “Setting/Configuragées” com o botao
esquerdo do mouse, sua interface é a seguinte:

< GSK980TD Communication -TDComm2 =13

Download | Upload — Settings

Setting

Comm COm1 hd

Baudrate(bps] [LREELL

Start up

v Auto load last file list

v Auto load lagt communication settings

About E xit

Fig. 13-19
Selecéao de Porta: para selecionar as portas de comunicagao: (COM1.COM2.COM3.COM4)
Taxa de velocidade de transmissdo de pulsos: para seleciona-la (4800, 9600, 19200, 38400,

57600,115200 Unidade: bps)
Nota 1: Se parte do programa precisa ser transferida, o interruptor de programa deve estar ligado, se os
parametros, ofsete de ferramenta etc. precisam ser transferidos, o parametro deve estar ligado. Se um

oL Rebér
alarme for acionado depois de ligar o interruptor, pode-se pressionar as teclas e 'Y/ juntas
para cancelar esse alarme.

Nota 2: Se a usinagem esta sendo realizada, para assegurar uma comunicag¢ao confiavel, por favor pare a
usinagem. Enquanto os dados dos arquivos estao para ser enviados pela CNC inicialmente, por favor
troque o modo atual pelo modo Edit/Editar.

/7
RESET
Nota 3: Se a transmissio precisar ser parada, pode-se pressionar a tecla '//
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Nota 4: Nao desligue a energia durante a transmissao de dados, ou o erro de transmissdao de dados pode
ocorrer.

13.3 Entrada de Dados (PC—CNC)

Os dados de arquivo do PC podem ser transferidos para a CNC realizando a fungdo de entrada
(input function), e os dados recebiveis pelo CNC incluem programa, parametro, ofsete de ferramenta,
passo de fuso, etc.

13.3.1 Entrada de Programa

1 Defina o nivel de senha correspondente na CNC (2° nivel para macro), e ajuste o programa
para Ligado;

2 Edite parte do programa (arquivos suportados com extensao *.cnc,*.nc,*.txt) no PC e salve-os
no disco rigido;

3 Execute o software de comunicagéo, depois clique no botdo [Download] , a pagina exibida é
a seguinte:

« GSK980TD Communication -TDComm2

Daownload | pload | Settings
Diownload List0 file(z]]
Fath Save Az Size[KEB] Part
Mo Files. Load List

Save List
Add Files

Feplace file

the same

name
Download

4 Na interface do software da figura acima, clique no botdo [Add Files] (Adicionar arquivos),
surgira a caixa de dialogo para adicao de arquivo, selecione os programas de partes a serem
editados, como mostra a seguinte figura:
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Select Files... @@
Look in: | ‘=3 CNC = Iff( v
|=]ooo1z 4 =
|2]oonze
|#)oo02s
|#]oooz4
[2lcooas
|2]coo41
s s
File name: 00042, CHC “00044.CHC” “00050.CHC 0L
Files of type: | N files [“.ene;™ ne:™ tat) - Cancel
fermory Part: USER -

Freview

Selected more than 1 file.

C
<
o . . . .
o 5 Nainterface do software da figura acima, pode-se dar duplo clique em uma parte do programa
% para renomea-lo:
C :
5 Download X
§ —File
8 Path E:\CNCY00000.cne

MC Prog O: aooo CNC

—Save

Cancel

Memary Part ISER -

6 Clique no botdo [Download] , a pagina é exibida como a seguir:
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= = o]
Daownlaad | Upload | Settings

Download list[30 file(=]]

Fath Save bz Size[kB] Part |
E:ACMCADO004.CNC 00004.CNC 1 LSEF Load List
EACHMCADODORCHNC  0oijsche 1 LGFE
E:CNCHO00( s _gs
R Communication Status Save List
E:ACHCAIO0
E:\CNCYWDO0DY E:ACHCAIO00T.CMC 33> USERADO0OT )
EACNCAO00T #dd Files
EACHNCAD00Y  Download 1091 /1091 2/30
E:ACNCAWOO0| NENANENNNENNENENNNNNNNENNNNNNNNNNNANEEN| Open
E:\CNCYDO003 Total time: Omin 0 Progress:  26%

EACNCMOO0Y ppnmmmEEEEE

E:E:E:ggg Replace file
EACNCR0004 the same
E:ACHCWOO0S =T mLn g ) e

E:\CNCAD0044.CNC 00044.CNC 1 USEF

E:ACMCADO050.CNC 00050.CNC 1 USEF g
F-ACRICWONnT Y SR [nlalnirar A 1 IZFF

< >

About Exit

7 Depois que a transmissao estiver concluida, clique no botdo [OK] na janela que surgiu, como

C.
mostrado a seguir: g
- ~ o] o
Download | Lpload | Settings o
(2]
Download list[1 file(z]] O
Path Save bz Size(KB] Part ©
E:ACHCAO00000.chc O0000.CHC 1 USER Load List (—2
Q
<
Save List QO
o
Add Files
@ All Opreations complets:
Open
Replace file
the same

rianme

About Exit

8 Pelos passos de 1 a 7, outros programas podem ser transferidos. E um programa ou multiplos

programas podem ser transferidos de uma vez.
Nota: Essa operacao é realizada sob a senha de 3° nivel do lado CNC.

13.3.2 Entrada do Ofsete de Ferramenta

1 Defina o nivel de senha correspondente na CNC, e defina o parametro como ON/ligado,

selecione o modo Edit/Editar;

2.Execute o software de comunicagéo, selecione a opgdo [Download] , depois clique no botéo
[Add Files] (Adicionar Arquivos) para adicionar o arquivo de ofsete de ferramenta (com a

extensdo .cmp, ou para transferir previamente um arquivo ofsete de ferramenta da CNC se nao

houver esse arquivo) para ser transferido, clique no botdo [Download], e as paginas s&o exibidas
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como segue: (note a selecao dentro da elipse, 0o mesmo daqui para frente)

Select Files...

Look in: | 23 CNC - ck EB~
|| 00024 |=]oon72 =] 00994 WO
|2]oo03s [=2]oo07z |=]ong9s
|@]oon41 [#]oo100 [#]01234
|=]oon4z2 [#]oo273 |=|Parak
|=2] 00044 |#]ooges Par vy
|@]oons0 [#]ooses Toomp

T >
File: name: Teamp
Files of type: | All Files [ - Cancel
Presvigw

C

<

=

(@]

)

o 3
2 - A
C Download | Upload | Settings

§®]

D Download list[1 file(=]]

=

g Path Save As SizelFB) | Part

ax EACHCATcomp.cmp Tzomp.cmp 1 USER Load List

@)

Communication Status Save List

EACHCATcomp.cmp 2»> USERAT comp.cmp

Add Files
Dawnload 1031 /1031 141
NIEEENNEENNENNNEENNEEENNEENNNENNNENNNEEEE]
Total time: Progress:  99%

ANNNNNEEEEEEERENNRNNNNNNEEENENNEERRRNNEN
Replace file

Cancel the same

harne

About Exit

3. Apbs a transmissao, clique o botdo [OK] , depois continue outras operagdes.
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- & =3

Download | pload | Settings

Download list[1 file(z]]

Path Save by Size(kB] Part
E:WCMEMT comp.crp Teomp.crp 1 USER Load List
Sawe List
&ll Opreations complete: Add Files
Files in list has been downloaded successfully,
Replace file
the same

name

Abaut Exit

Fig. 13-27

13.3.3 Entrada de Parametro
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O

1. Selecione o nivel correspondente de senha na CNC (2° nivel para dados de passo de fuso), e
defina o PARM SWT para ON/ligado no modo Edit/Editar;
2. Execute o software de comunicagao no lado PC, selecione a opg¢ao “Download”, depois clique

oedelad

no botdo [Add Files] (Adicionar Arquivos) para adicionar o arquivo de parametro (com a

extensdo .par, ou transferir previamente um arquivo de ofsete de ferramenta do CNC se nao
houver esse arquivo) a ser transferido, clique no botdo [Download] para comecar a baixar, a
pagina fica como a seguinte:

L B [X|

Downlnad | Uplaad | Seltings

Dowenload list[1 fil=lz]]

Prath 5 e A SizefkB] Fak
E:SCHCPara . par Paraw par 1 USER Load List

Communication Status v List

EACHNCYParaw. par = 0> USERNPara'w’ par Add Fies
Drawinioad 51251003 141
INNNRNNERNENNNENENENR
Tokal brne Frogess: A&
SNNNNNENRNENNNENEEENN
Feplace fle
rame

Abou Exit

3. Apds a transmissao, clique no botdo [OK] , depois continue outras operagoes.
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- C o]

Dawnload | Upload | Settings

Diawnload list[1 file(z]]

Path Save bz Size[kB) Part
E:ACHCAParaw . par Para\. par 1 USER Load List

Sawe List

4l Opreations complete: Add Files
Files in list has been downloaded successfully.

Feplace file
the same
name

About E it

Nota 1: O arquivo de parametro inclui parametros bit, parametros de dados e dados de passo de fuso, o que
pode ser operado por requisi¢cao do usuario.

Nota 2: Os numeros de seqiiéncia dos parametros bit e de dados mostrados no PC comeg¢am do zero, o que
corresponde aquelas da CNC um a um.

Nota 3: Se os parametros bit e de dados precisam ser transferidos do PC, o nivel de operacao da CNC deve ser
de 3° nivel para cima.

Nota 4: Se os parametros de passo de fuso precisam ser transferidos do PC, o nivel de operacao da CNC deve
ser de 2° nivel para cima.

13.4 Saida de dados (CNC—PC)
O arquivo de dados no CNC do GSK980TDb, pode ser transferido para o PC realizando a funcao
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w
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saida, os dados recebiveis pelo PC incluem programas, parametros, ofsete de ferramenta, passo de
fuso etc.

13.4.1 Saida de um programa

Um programa pode ser transferido para o PC da CNC, os passos s@o 0s seguintes:

Método 1 : Operacao do lado CNC
1.Selecione o modo Edit/Editar e entre na pagina PRG CONTENT/CONTEUDO PRG;

2. Execute o software comunicagédo no PC, depois conecte a pagina [Upload] (carregar);
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~ GSK980TD Communication -TDComm2

Download  Upload | Settings
CHC Folder
- CJUSER #

[ 00000 cne 743 bytes
[ 00001 .CHE 1097 bytes
[J00002.CHE 76 bytes
[J00003.CHE £2 bytes
[JQ0004.CHE 132 bytes
[J00005.CHE 188 bytes
[ 00007 .CHE 40 bytes
[J00008.CHC 87 bytes
[J00003.CHE 83 bytes
[JOo010.CHE 125 bytes
[J0o011.CHC 583 bytes
O 00M2CHE 955 bytes
[JO0013.CHE 2B9 bytes
[J00026.CHC 556 bytes
[J00028.CHC 154 bytes

00034.CHC 254 bytes
H 00035.CHC 321 butes ﬂ

About

Refresh

Delete

Upload...

Exit

0
3. Introduza o enderego U e 0 nome do programa a ser transferido (este passo pode ser
omitido se estiver transferindo o programa atual);

4. Pressione a tecla para comecar a saida, os caracteres “OUTPUT” serdo mostrados e
oscilardo no canto inferior direito da pagina da CNC, e a pagina do PC é mostrada como a seguir
depois que a transmissao estiver concluida:

Doweload  Uplaad | Settings

- EUSER
[ 00000 enc
00001 .CHE

CNC Folder

F43 bytes
1091 bytes

Received a file

Receive file 00005.CHC |
Save?

Cancel

[m] 1
Qo006 ENC
[Joo02a cHE
[Jooaz4.cHC
M100035.CHC

P tyes
BEE bytes
194 bytes
294 buytes
321 butes

About

~ JEX]

Fefresh

Delete

Upload...

E it

Nota: Um comando “comunicacao cancelada” aparecera, e a transmissao de dados esta normal.

5. Se o arquivo nao precisar ser salvo, clique no botdo [Cancell (Cancelar) para sair da caixa de

dialogo; se ele tiver que ser salvo, clique no botdo [OK] , uma caixa de didlogo para selegio do

local a ser salvo aparecera, selecione o local depois clique no botdo [OK] .
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GSK980Tb Sistema de CNC para Tornos

Save file " 00005.CNC " as

Save i |a CHE

by Fecent
Documents

Desktop

&

My Documents

50

My Computer

by M etwark,
Flaces

~| « ® ek Er

G
[z
a1z
(30222
(£ ddd

(221 Mew Falder
(27 Mew Falder (2)

5 My Recent Documents

Desklop
My Documents

Q Iy Compuiter
= Local Digk [C:]
= Local Disk [D:]
= Local Disk [E:]

(2 Shared Documents
(23 My Documents
g My Metwork, Places

ab
i
mp

ormp

File name:

Save as type:

00005

All Files[".")

Save

Cancel

Método 2: Operacao do lado PC

5 1.Selecione o modo Edit/Editar e entre na pagina PRG CONTENT/CONTEUDO PRG;
= . ~ . . “ ” . ~
o 2. Execute o software comunicagédo no PC, depois conecte a pagina “Upload”; e clique no botao
@) .
=} [Refresh] Atualizar;
wn
S
3 - CJErx||
g Dowrnload  Hpload l Settings
Qi
(@) CNC Folder
- [JUSER #

[J00000.cne 743 bytes Befresh

[ 0a001.CHC 1037 bytes

[ 00002 CHC 76 bytes

[J00003.CHE ED butes Delete

] o000

] 000

Hggggé Refrash the folder...

[Jooo0:

CJoootc

OoomTIHL HE 3 bytes

000 2.CHE 855 bytes

[J00013.CHE 269 bytex

[J0anz8.CHE BEE bytes

[ 00028 CHC 194 bytes Upload...

[J00034.CHC 294 bytes

M00035.CHC 321 butes s

About Exit

3.Selecione o programa a ser salvo, clique em [Upload...] como mostra a figura a seguir (para

selecionar programa No.10 para salvar):
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- F TG0

Download  Upload Sattiag
Browse for Folder
“IEAUSEH  Seleced Folder ko save the Files:
E40 Refrezh
g = Local Disk (D:) E
ED == Local Disk (E:) Delete
0 (0 980TA 4EHITRIEEITRR V. 02
CI (2] adobe acrobat
%D [ BORLANDC
E40 SEe
o (23 Maxthon
ECI (23 Myavrworke
ED (23 photo
ED [ power
ED (2 wark
e 0w
%) #1771 Shared Miacoments A
E40) Upload. ..
0l
About Exit

4.Selecione um local para salvar e depois clique no botdo [OK] .
13.4.2 Saida de todos os programas

Todos os programas que sdo salvos na memoria da CNC podem ser transferidos para o PC pelo
usuario, 0s passos sao os seguintes:

1. Selecione o modo Editar e entre na pagina PRG CONTENT/CONTEUDO PRG;

2. Execute o software de comunicagéo no PC, depois conecte a pagina [Upload] ;

O -t 9 9 9
3. Introduza o endereco , a tecla simbolo == e as teclas , , em

seqUéncia no CNC;
DATA

- OUTPUT
4. Pressione a tecla

para comecar a saida, os caracteres “DTATA OUTPUT” serao
mostrados e oscilarao/piscardo no canto inferior direito da pagina do CNC, e a pagina do PC é
mostrada como a seguir depois que a transmissao estiver concluida:

5. Salve o programa parte um a um pelo método do passo 5 na se¢ao 13.4.1 deste capitulo.
Nota: Pode-se também operar pelo PC usando o método 2 da Secdo 13.4.1 deste capitulo. Selecione

todos os programas parte e depois selecione um caminho para salva-los. A pagina é exibida como

a seguir:
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= ~JElX|
Download Upload _Cating
Browse for Folder
= EAVSE]  Seleced Folder b save the files:
o Refresh
ul T
= o Iy Documents Deleta
D = Q My Computer
D = Local Disk (C:)
D = Local Disk {D:)
D = Local Disk {E:}
D [Z1 shared Documnents
D [Z gski's Documents
D g Iy Metwork, Places
&0 =B
E40 31z
o [ e N7
0 Upload...
40
About Exit

11.4.3 Saida de Ofsete da Ferramenta

—
c
o 1. Selecione o modo Edit/Editar para entrar na pagina TOOL OFFSET/Ofsete de Ferramenta;
@)
% 2. Execute o software de comunicagdo no PC, depois mude para a pagina [Upload] ;
C
DATA
OUTPUT

3.Pressione a tecla para comecar a saida da CNC, os caracteres “OUTPUT” serdo

©
(0]
=
Q
Q)
Qi
o

mostrados e destacados no canto inferior direito da pagina do CNC GSK980TDb, e a pagina do
PC fica como a seguinte:

s A=

Download  Upload | Settings
CHC Folder
- [JUSER A
[ 00000.che T43 bytes Refresh
[],0L0001 ChC 1091 hute
Communication Status Delate
T comp.cmp
1024 / 14
EEENNEENEEENENNEENNNENNNNNENNNNENNENNENE
Tatal time: Progress:  99%
INENENRNEEENNNNEEENNENNNNNNERNNENNENNEER
[J00026.CHC 556 bytex
[ 00028 CHE 194 bytes Upload...
[J 00034 CHC 294 bytes
Mo0o3a.CHC 327 butes b
About E it

4. ApGs a transmissao, a pagina do PC fica como é mostrado a seguir (home padrdo: Tcomp.cmp):
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Jo o]

Download  Upload | Settings

CMC Folder
--OVsER ES

[ 00000.chc 743 bytes Refresh
[J00001.CHE 10597 bytes
0 3
=E Received a file X
ad
ad
a4 Receive file Toomp.cmp .
ad
i Save?
ad
a4 LCancel
ad
([ BT ool
[J00026.CHC 556 bytes
[J000z8.CHE 134 bytes Upload...
[J00034.CHC 294 bytes
MO0035.CHE 321 butes ¥

About E it

5. Selecione um local para salvar o arquivo pelo método 5 estipulado na secdo 13.4.1 deste
capitulo.

13.4.4 Saida de Parametro
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1. Selecione 0 modo Edit/Editar para entrar a pagina sob a interface Parametro;
Se o parametro bit sera transferido, entre na pagina BIT PARAMETER/PARAMETRO BIT;
Se o parametro de dados sera transferido, entre na pagina DATA
PARAMETER /PARAMETRO DE DADOS;
Se os dados do passo de fuso serao transferidos, entre na pagina SCREWPITCH
COMP ;

2. Execute o software comunicagéo no PC, depois mude para a pagina [Upload] ;

oedelad

DATA
3. Pressione atecla " para comegar a transmissdo do CNC, os caracteres “OUTPUT” serdo
mostrados e destacados no canto inferior direito da pagina do CNC;

4. Durante a transmissao, os nomes dos arquivos mostrados no PC sdo diferentes dependendo
dos parametros bit e de dados, e dos dados do passo de fuso, como as figuras a seguir mostram
(0 nome padrao é marcado por uma elipse):

A transmissao do parametro bit é como a seguir (0 nome padrao: ParaB.par):
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GSK980Tb Sistema de CNC para Tornos

Dawnload  Upload | Settings

CMC Folder

- OVsER
[ oa00d.cnc

743 bytes
031 hute

/

JETX]

Refresh

Delete

14

Tatal tire: Pragress: 0%
[J00026.CHE 556 bytes
DDDDZB.ENC 134 bytes Upload. ..
[J00034.CHC 2594 bytes
M100035.CHC 321 butes A
About Exit

A transmissao do parametro de dados ocorre como a seguir (0 nome padrao: ParaW.par):

Download  Upload | Settings

CMC Falder

- [JUsER

[ 00000.che
[ L0001 ChC

743 bytes
1091 hute

"~ JET%]

Refrash

Communication Status

512/
ANNNNNNNNNENNNRRRRRNR

Tatal tirme:
EEENENNEENNEENNEEEREN

Cancel

Delete

Progress:

[J00026.ENC 556 bytes
[J00028.ENC 194 bytes
[J00034.CHC 294 bytes
Moo035.CHE 321 butes

Upload...

About Exit

A transmissao de dados passo de fuso ocorre como a

Wcomp.wmp):

seguir (0 nome padrao:
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- r x|

Download  Upload | Setlings

CMC Folder

- QUsER -
[ 00000.cne 743 bytes Refresh
[LoLonn ChC 10591 bt

® Communication Status

Delete

(T ]]
Total time: Progress: 18%

INNNNNER
Cancel

[J00026.CHE 556 bytes

[J00028.CNC 134 bytes Upload...
[J00034.CNC 294 bytes
M100035.CHC 321 butes s

About E it

5. Selecione um caminho para salvar o arquivo pelo método do passo 5 neste capitulo, secao
13.4.1.

13.5 Comunicacao entre CNC e CNC
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Para fazer essa maquina de usinagem de torneamento GSK980TDb ser facilmente utilizada, a
transmissao de dados entre duas CNCs é permitida. E a CNC que envia dados é chamada remetente,

oedelad

a CNC que recebe dados é chamada receptora/destinatéria. O esbog¢o de mapa é o seguinte:

CNC CNC

)

Remetente Receptora

Precaucdes com a transmissao de dados mutua entre dois sistemas CNC:

1. Ataxa de velocidade de transmissao de pulsos de comunicagao da remetente e receptora séo
idénticas, ou seja as configuragdes do parametro de dados No.044 em ambos sistemas CNC sao
idénticos;

2. Aremetente e a receptora estdo ambas no Modo Edit/Editar;

3. Aremetente deve entrar na pagina que contém os dados a serem enviados (ou seja Ela deve
entrar na pagina BIT PARAMETER/PARAMETRO BIT se o parametro bit sera transmitido);

4. O receptor deve entrar no nivel de senha correspondente e ligue a chave (parametro ou
programa), como a tabela a seguir mostra:
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Dados Recebidos Nivel de Senha Observacao
Programa (No. de Programa i Ligue o interruptor
Nivel 3 ou 2
menor que 9000) do programa
Macro (No. de Programa Nivel 2 Ligue o interruptor
ive
maior ou igual a 9000) do programa
i Ligue o interruptor
Ofsete da ferramenta Nivel 3 ou 2 )
do parametro
) Ligue o interruptor
Parametro de Bit Nivel 3 ou 2 )
do parametro
i Ligue o interruptor
Parametro de dados Nivel 3 ou 2 .
do parametro
i Ligue o interruptor
Dados de passo do fuso Nivel 2

do parametro

Os passos da operacdo sdao os mesmos que os da CNC na Secdo 13.4 “Saida de Dados
(CNC—PC)” deste capitulo.
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CAPITULO 14 EXEMPLOS DE USINAGEM

Usine a parte a seguir através da barra de metal de dimensdo ® 136x180 mm, como mostra a

figura:

176

8
=
Z axis
2-1.5x45
| .
Fig. 14-1
Usine-a com 4 ferramentas, como a tabela a seguir:
Numero da Formato da Ferramenta Observacao
Ferramenta ¢
Ferramenta de tornear de giro
No. 1 . )
bruto circulo exterior
Ferramenta de giro de
No. 2 . .
acabamento circulo exterior
[ \
w Ferramenta Grooving (entalhe),
No. 3 [
argura da ferramenta 3mm
Ferramenta de rosca angulo da
No. 4 °
ponta da ferramenta 60
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14.1

Programacao

GSK980TDb Sistema de CNC para Tornos

Defina o sistema de coordenada da peca de trabalho como a figura 14-1 de acordo com o

processo de usinagem e os codigos introduzidos nesse manual. Os passos de programacao sao os a

seguir:
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00001 ;

NOOOO
NOOOS
NOO10
NOO20
NOO3O
NO0O0O4O0
NOOS5O
NOOS5S

NOO0OG6O
NOO7O0
NOOS8O
NOO9O
NO100
NO105
NO110
NO120
NO130
NO140
NO150
NO160

NO170

NO180
NO190

NO20O

NO0210
NO0220
NO0230
N0240
N0250
NO0260
NO262

GO0 X150 Z50 ;
M12 ;

M3 S800 ;

M8 ;

T0101 ;

GO0 X136 22 ;

G71 U0.5 R0.5 F200 ;
G71 P0060 Q0150 UO0.25

WO0.5 ;

GO0 X16 ;

G12Z-23;

X39.98 ;

W-33 ;

X40 ;

W-30 ;

G3 X80 W-20 R20 ;

G2 X120 W-20 R20 ;

G1 W-20 ;
G1 X130 W-5 ;
G1 W-25;

GO0 X150 Z185 ;

T0202 ;
G70 P0060 Q0150 ;
GO0 X150 Z185 ;

T0303 ;

GO0 Z-56 X42 ;
G1 X30 F100 ;
G1 X37 F300 ;
G1 X40W1.5;
GO X42 W30 ;
G1 X40 ;

G1 X37W1.5;

Nome do Programa

Posic&o segura para a troca de ferramenta
Fecha a placa

Partida do arvore com 800RPM

Liga refrigeracao

Troca para ferramenta No. 1

Aproxima-se da peca

Corte com 1mm e retracdo de 1Tmm

0.5mm pré-reservado no eixo X, 0.5mm de
sobre metal no eixo Z

Aproxima da face final da peca
Ciclo de corte externo ®16
Corte da face final

Corte ©39.98 ciclo externo
Corte da face final

Corte ®40 ciclo externo

Corte do arco convexo

Corte do arco céncavo

Corte 120 ciclo externo
Corte do cone

Corte 130 ciclo externo

Fim de desbaste retorna ao ponto de troca
da ferramenta

Troca a ferramenta para No.2 e executa o
ofsete

Ciclo de corte de acabamento

Fim de desbaste retorna ao ponto de troca
da ferramenta

Troca a ferramenta para No.3 e executa o
ofsete

Aproxima-se da peca
Corte canal ®30

Retorna

Chanfro

Mantém a largura do canal

Chanfro



NO264
NO266
N0O268
NO0270
NO0280
NO0290

NO030O
NO310
NO0320

N0320
NO330
NO332
N0340
N0350

NO0360
NO0370
N0380
NO0390

G1 X10;

GO X17 Z-1 ;

G1 X16 ;

G1 X14 Z0 F200 ;
GO0 X150 Z50 ;

T0404 S100 ;

GO0 X42 Z-20 ;
G92 X39 W-34 F3 ;
X38 ;

X37 ;

X36.4 ;

X36 ;

GO0 X150 Z50 ;
T0100 UO WO ;
M5 ;

M9 ;

M13 ;

M30 ;

Capitulo 14 Exemplos de Usinagem

Corte canal ®10

Chanfro

Retorno ao ponto de troca da ferramenta

Troca a ferramenta para No.3 e arvore
100rpm

Aproxima da peca
Ciclo de rosca
Avanco de 1mm para 2™ corte

Avanco de 1mm para 3™ corte

Avancgo de 0.6mm para 4th corte
Avancgo de 0.4mm para 5th corte

Retorno ao ponto de troca da ferramenta

Troca a ferramenta para No.1 e executa o
ofsete

Desliga o eixo arvore
Desliga a refrigeracao
Abre a placa

Fim de programa

14.2 Entrada de programa

14.2.1

Em um modo nao Editar, pressione a tecla

Visualizar o programa salvo

PROGRAM

pagina PRG LIST pressionando as teclas = ou = , @ pagina é a seguinte:
PRG LIST DBBBA Ne\38
PART-PRG NO.: 384 USED: Z4 |GBA GI97 GI9B
MEMORY SIZE: 48 MB USED: 48 KB |G18 G21 G40
PROGRAM LIST: PRG SIZE: 96 B |ME8 S8868 FOA1Q
1L 0BB@1 0BBBZ 08BE3 088@4 0BBBS |PRG.F a.8a8aa
08906 0@AA7? (0PEAS 00669 068818 08811 |ACT.F A.9a00
08a12 08813 08814 08823 08888 08889 FED OURI: 158
0888A (088EA ) : RAP OURI: 1688::
ggg é? ﬁggﬂ Z188 F284; SPI OURT: 1887
N3A G2 U18A W58 RS@: PART CNT: 9
CUT TIME: 9:868:88

AUTO BES

586808 ThRAA

para entrar na Interface Programa, selecione a

Na pagina acima os nomes dos programas salvos podem ser visualizados para renomear 0 novo

programa.

285

C.
<
-~
o
)
o
»
O

oedelad




[~ a1 DES € GS

K980TDb Sistema de CNC para Tornos

14.2.2 Criar um Novo Programa

e _ PROGRAM
No modo Edit/Editar, pressione a tecla

exibida abaixo:

para entrar na pagina PRG CONTENT, a pagina é

PRG CONTENT ROW:Z COL:1 INS 0RBEA NBB38
0BEAA (DBAEA) ; GBA G997 G958
GSA XA 7A; G18 GZ1 G48
G98 G1 U898 Z18P@ F2908: MBE SHBEE FAB1d
N3A GZ U1AA W58 R58: PRG.F A .A888
Ga x4 78; ACT.F @ .6008
188 Z188: FED OURI: 158
:BB’ RAP OURI: 188::
SPI OURI: 188::
PART CNT: ]
CUT TIME: ©:H8:88
EDIT SBPEB TBABRA
5 Pressione o endereco , escolha um nome que nao seja 0 mesmo que dessa pagina (ou seja
o O O O 1
ol 0001), introduza a tecla numerica , , , e a tecla em seqUéncia para
8- criar um novo programa, como mostra a pagina a seguir:
_g PRG CONTENT ROW:Z COL:1 INS 0REA1 NBBRA
@ 0BAA1 (DBAAA1); GHY GI7 GI
2 : G18 GZ1 G48
Yy by MBB SHBBG FBR1M
PRG.F A .8088
ACT.F A .8088
FED OURI: 158
RAP OURI: 188:
SPI OURI: 188:
PART CNT: 8
CUT TIME: H:HH:H83
EDIT 38888 Taiel

Complete a edicdo do programa inserindo o programa acima palavra por palavra. A primeira

pagina do programa € a seguinte apds a edig¢ao:

PRG CONTENT  ROW:18 COL:13 INS 0PPB1 NBB6B
0BBA1 (DAAA1); GBP GI7 G9B
NBBBA GB X158 Z58; G18 G21 G48
NABBS M1Z: MBB SEEER FRB10
Nea1e M3 3688: PRG.F @ .8888
NBBZe Mo ACT.F A .98aA
:ggig Egigiéﬁ s FED OURI: 158
NBBS8 G71 U3 R1 F120; RAP OURL: 188>
NBBSS5 G71 PAAGA (A158 UB.25 WA.5; SPI OURI: 168
NBAGA GB X16: PART CHT: 8
- CUT TIME: @:88:83
EDIT SPBEBEA TR1A1
Outros conteldos de programa podem ser vistos pressionando as teclas = ou = .
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14.3 Verificacao final de um programa

14.3.1 Configuracao do Grafico

, SETTING : . o .
1. Pressione a tecla para entrar na interface do Grafico, a pagina é exibida abaixo:

Z X 518.0800
[____+ 7 §28.9800
X 1:Z00M
M:Z00M
S : START]
T:STOP
R:CLEAR

K:CHG

UERT .MOUE :8 .88 ,HORI .MOUVE :8.88,5CALE:8.588 J:MOVE DIS:4
AUTO  BE3 36668 TA181

14.3.2 Verificagao do Programa

Pressione = ou E para entrar na pagina de grafico, pressione a tecla ' A0 para entrar no

_ _ ‘e o ‘w) o
modo Automatico, pressione as teclas mstwx , Y& , o para acender os indicadores de trava de

.@ .n[g'sc']r .E

maquina “5&* | trava MST wmstwx e Dry run o respectivamente na area de estado do painel para
: S L ~ ,
entrar nos estados correspondentes. Pressione a tecla 1" para iniciar o desenho, entio pressione

a tecla . para executar o programa automaticamente, o caminho de movimento da peca sera

exibido e o programa sera testado. A pagina é exibida como abaixo apds terminada a execugao:

z X 98.88688
[____+ Z  2.8008
I :Z00M
M: Z200M
= T:STOP
R:CLEAR

K:CHG

VERT .MOVE:-1.28,HORI .MOVE:Z.44,5CALE:1.8688 J:MOVE DIS:1
AUTO BES 586808 ThAA1
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Sy Esx = GSK980TDb Sistema de CNC para Tornos

Se ha erro no caminho do programa, faga um diagnéstico para os erros no programa e modifique o

programa. Depois faca outra verificagao final para o programa pelo método acima até o erro ser

eliminado. Na interface Grafico, pressione a tecla “S” no painel para comegar o desenho, ou pressione

atecla “T” para parar o desenho, ou pressione a tecla “R” para apagar o desenho.

14.4 Configuracao e Execucao da Ferramenta

288

1. Mova a ferramenta para uma posicao segura, execute o comando T0100 U0 WO na péagina PRG

STATE/ESTADO PRG do modo MDI, e cancele o ofsete da ferramenta.
2. Mova a ferramenta para perto da parte e faca-a cortar ao longo da parte final da superficie;

178

Z axis

135

. 1)

; X axis

3. Libere a ferramenta ao longo do eixo X sem mover o eixo Z, e pare o eixo-arvore, execute G50 Z0 na
pagina PRG STATE/ESTADO PRG do modo MDI para configurar a coordenada do eixo Z;
4. Altere para a pagina TOOL OFFSET/OFSETE DE FERRAMENTA e insira Z0 no ofsete No.001;

5. Mova a ferramenta e faga-a cortar ao longo do circulo exterior da parte;
| 178 |

%1 \ |

Z axis

135

i “Yads!

6. Libere a ferramenta ao longo do eixo Z sem movimentar o eixo X, e pare 0 eixo-arvore, meca as
dimensdes do circulo exterior da parte (ou seja O valor da medi¢do é 135mm);

7.Execute o comando G50 X135 na pagina PRG STATE/ESTADO PRG do modo MDI para definir
coordenada do eixo X;
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8. Altere para a pagina TOOL OFFSET (ofsete de ferramenta) e insira X135 ao ofsete No.001;
ik
9.Mova a ferramenta para uma posicao segura, e pressione a tecla T no modo Manual para
mudar para a ferramenta No.002;
10. Inicie o eixo-arvore e mova a ferramenta para o ponto de configuragao da ferramenta, como o
ponto A na seguinte figura;

| 178

a, | |

® 135

Z axis

7

X axis

C.
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11. Altere para a pagina TOOL OFFSET, mova o cursor para o ofsete No.002 e insira X135 Z0;
ik

12. Mova a ferramenta para uma posi¢ao segura e pressione a tecla "% no modo Manual para

oedelad

mudar para a ferramenta No.003;

13. Inicie o eixo-arvore e mova a ferramenta para o ponto de configuragéo da ferramenta, como no
ponto A na seguinte figura;

| 178 |

%17_‘ \ |

Z axis

® 135

2 h

X axis

14. Altere para a pagina TOOL OFFSET, mova o cursor para a ofsete No.003 e insira X135 Z0;
i

15.Mova a ferramenta para uma posi¢cao segura, e pressione a tecla & no modo Manual para

mudar para a ferramenta No.004;

16. Mova a ferramenta para o ponto de configuracao da ferramenta, como o ponto A na seguinte
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figura;
| 178 ‘

135

Z axis

7

17. Altere para a pagina TOOL OFFSET, mova o cursor para a ofsete No.004 e insira X135 Z0;

X axis

18. Mova a ferramenta para uma posicao segura depois que a configuracdo estiver finalizada;

19.Pressione a tecla . para iniciar a usinagem no modo automatico;
20. Se houver erro entre as dimensodes designada e atual, o ofsete da ferramenta pode ser

L.
<
=
(©)
O
Q,
w
Q

alterado até as dimensdes das partes estarem dentro do toleravel.

.LJ
W

Nota: Pressione atecla 2" para fazer a auto execucao pausar se a conservacao (pausa ho movimento) for

oedelad

/7
RESET
necessaria durante a usinagem. Também se uma emergéncia ocorrer, pode-se pressionar a tecla // ",
botao de parada de emergéncia para cortar a energia para finalizar a execucao do programa.
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